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WinPLC-Analyzer V3:

Sporadische Fenler finden, Prozess-Optimierung, Qualitatssicherung, Beweisfihrung.

» FUr Windows XP, Windows 7 (32 und 64 Bit), Windows 8 (32 und 64 Bit).
« Fiir S7-300%, S7-400°, S7-1200%, S7-1500® von SIEMENS und S5-Steuerungen von SIEMENS.
» Aufzeichnung von Signalzustanden von E/A/M/T/Z/DB.

« Zyklusgenaue Aufzeichnung fir S7-300%/400 von SIEMENS.

« Offline-Aufzeichnung (Analyzer ist nicht mit der SPS verbunden).

» Triggerdefinition in AWL (Anweisungsliste) definierbar.

« Alle verfugbaren Treiber sind im Lieferumfang enthalten.

* Vorhandene Siemens-Adapter konnen verwendet werden.

» SPS-Anbindungen: TCP/IP, MPI-RS232, MPI-USB, NETLink-Pro, ...

« 5-sprachig: Deutsch, Englisch, Italienisch, Spanisch und Franzosisch
* Als Einzellizenz und Firmenlizenz (10, 20, 30 Anwender) erhaltlich.

Im Grundpaket enthalten: Treiber fiir 57-300©/400/1200/1500 von SIEMENS
und 55-Steuerungen von SIEMENS.
Demoversion verfiigbar unter Wwiww.mhj.de

MHJ-Software GmbH & Co. KG
Albert-Einstein-Str. 101

D-75015 Bretten WWW.m hj .de

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

Elf Millionen Fahrzeuge weltweit sind betroffen, rund 2,8 Millionen in Deutschland:

riebssysteme

Mehr Punch
Im Fliegen-
gewicht

So viele PKWs sind derzeit mit manipulierten Dieselmotoren unterwegs. VW hat die
Software dieser Motoren so angepasst, dass die Fahrzeuge die geforderten Abgas-
grenzwerte einhalten — aber nur auf dem PrUfstand, nicht im realen StraBenverkehr. Ein
riesiger Image-Schaden? Fur den VW-Konzern: Ja. Fur die Marke ,Made in Germany*
mit Sicherheit nicht. Kunden, auch des Maschinen- und Anlagenbaus, kdnnen hier sehr
wohl differenzieren. Doch beruhigt zurticklehnen konnen wir uns deshalb nicht. Denn
auf den VW-Konzern kommen unkalkulierbare Kosten zu: Dazu gehéren Strafzahlun-
gen, Schadenersatzforderungen, Anwaltskosten und die technische Umrtistung der be-
troffenen Autos. ,Wir stellen alle geplanten Investitionen auf den Priufstand®, berichtete
der neue VW-Vorstandschef Michael Muller auf einer Betriebsversammlung. Darunter
fallen auch Produktionslinien mit Maschinen, Anlagen, Werkzeuge und allem was dazu
gehort. Das Sparprogramm des Autobauers wird mittlerweile konkreter: Volkswagen
wird an der Kernmarke sparen, die Diesel-Strategie neu ausrichten und den Luxus-
wagen Phaeton nur mit Elektromotor ausliefern. Und: Etwa drei Millionen Euro will VW
bei seinen Zulieferern einsparen, das berichtete das Handelsblatt. Dem Bericht zufolge
habe ein groBer deutscher Zulieferer gesagt, dass VW ,deutlich mehr Effizienz einfor-
dere”. Diese Forderung nach effizienteren und guinstigeren Losungen wird am Ende bei
uns ankommen, bei den Ethernet-Systemen, den Handlings-Systemen, Motoren und
dem Test-Equipment. Was sich nach groBem Druck anhért, bietet aber auch Chancen.
Beispielsweise fur die Elektromobilitat, die es so endlich schaffen kann, aus ihrem Dorn-
roschen-Schlaf aufzuwachen.

Viel SpaB beim Lesen dieser Ausgabe
ra
ot
%/;/Zm il
Stephanie Nickl
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Biirstenlose DC-Servomotoren
Serie 3274 ... BP4

Im Kampf um hohe Leistung bei gerings-
tem Gewicht hat FAULHABER mit der
Entwicklung seiner Serie 3274 BP4 einen
neuen Champion in den Ring geschickt.
Der burstenlose DC-Servomotor, 32 mm
Durchmesser und 74 mm Lange, hat ein
Dauerdrehmoment von satten 165 mNm.
Mit knapp 320 g bringt er dabei weniger
als die Halfte an Gewicht auf die Waage
als herkdmmliche Motoren mit vergleich-
barem Leistungsvermogen.

www.faulhaber.com

Bad Salzuflen, 04. - 06.11.2015
Halle 20 - Stand F 29

a€<;0°productromca Minchen, 10. - 13.11.2015
Halle B3 - Stand 101

WE CREATE MOTION
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— Technik die bewegt“. Wenn
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wesen haben, fordern Sie be-
reits jetzt Inr Exemplar an:

bettina.schmidt@wiley.com.

Te;;tjnvk, die bewegt
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Die Milch macht‘s
Um Rohmilch hygienisch
verarbeiten zu konnen, setzt

ein Milchverarbeitungsbetrieb

in seiner Produktion 1.500
Messstellen und ebenso
viele Sensoren ein. Diese
erfassen die Temperatur,

Leitfahigkeit und Grenzstande

in Milcherhitzern, Tanks und
Rohrleitungen.

HeiBe Bilder in 3D

Im Bau- und Sanierungs-
wesen wird es immer
wichtiger, Informationen
uber Oberflachen-
temperaturen zu erhalten,
um die Warmedammung
und -leitung zu opti-
mieren. Unterstiitzung
bietet hier eine externe
Warmebildkamera flir
3D-Laserscanner.

Schnell am Markt

Um die Steuergeréate
eingehend zu priifen, setzt
Subaru auf ein Hardware-
in-the-Loop-System, das
den Motorbetrieb simuliert.
Auf diese Weise kann

der Hersteller komplexe
Test-Szenarien durchspie-
len, ohne dass der Motor
Schaden nimmt.
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MESSDATEN
ERFASSEN

e Autarke Datenlogger
e Ferniberwachung und Alarmierung
e Universelle Eingange — hoch aufgeldst

Die Expert Logger-Gerate erfassen beliebige Sensor-
signale und zeichnen diese liickenlos, schnell und
autark auf. Im industriellen Einsatz, in F&E und Umwelt-
technik sorgt die galvanische Trennung, bei hochster
Genauigkeit, fiir zuverlassige Messergebnisse.

NEU!

Intelligente Messtechnik
www.delphin.de

Delphin
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IE3-konforme Schaltgerite
Die Industrie soll Energie !
sparen — beispielsweise E E
durch den Einsatz von
IE3-Motoren. Doch aufge-
passt: Die neuen Motoren
arbeiten meist mit hdheren Anlaufstromen
und kdénnen so den Motorschutzschalter
unerwinscht auslésen. Um Anwendern
hier die Unsicherheit zu nehmen, hat WEG
ein Whitepaper zu diesem Thema verdffent-
licht. Sie kénnen es sich downloaden — mit-
tels nebenstehendem QR-Code oder auf
www.md-automation.de/whitepaper.
www.weg.net/de

Zwick erweitert Geschéftsfiihrung

Der Prufmaschinen-Hersteller Zwick hat
zum 18. August 2015 zwei neue Ge-
schéftsfihrer bestellt. Mit Christine Dubler,
verantwortlich fr Vertrieb und Branchen-
management und Roland Eisenlauer, ver-
antwortlich fUr den Projektbereich und die
Zentralentwicklung, wird Zwick nun mit Jan
Stefan Roell und Michaela Bergmann von
vier GeschaftsfUhrern gefuhrt. www.zwick.de

Distributionsabkommen mit Lascar

Electronic Assembly hat flr seinen neuen
Geschaftsbereich Datenlogger einen Distri-
butionsvertrag mit dem britischen Hersteller
Lascar geschlossen. Die EasylLog-Daten-
logger von Lascar sind direkte USB-Daten-
logger, die Temperaturen bis 1.350 °C, re-
lative Feuchtigkeit, Spannung, Strom von 4
bis 20mA, Ereignisse und Kohlenmonoxid
erfassen. www.lcd-module.de

Stotz-Kontakt: Neuer Vertriebsleiter
Dieter Lautz ist neuer
Vertriebsleiter bei ABB
Stotz-Kontakt / Striebel
& John Vertriebsgesell-
schaft. Er Ubernimmt
die Aufgabe zusétzlich
zu seiner Verantwor-
tung als Vertriebsleiter
bei Busch-Jaeger Elek-
tro, LUdenscheid. Claus Fitze, Geschafts-
fUhrer Vertrieb und Marketing, verlasst das
Unternehmen zum 31. Dezember 2015 auf
eigenen Wunsch. www.abb.de/asj

lloT-Innovationszentrum

Red Lion baut einen seiner Standorte
in USA als lloT-Innovationszentrum aus.
Leiten wird das Zentrum Brian Rosema.
Der neue Director of lloT Strategy hat mehr
als zehn Jahre Erfahrung in drahtloser Da-
tenkommunikation, M2M und Cloud Com-
puting. www.redlion.net/de

Lenze-Gruppe erzielt Umsatzrekord
Den héchsten Umsatz ih-
rer 68-jahrigen Firmenge-
schafte konnte die Lenze-
Gruppe im vergangenen
Geschaftsjahr  2014/2015
verzeichnen: 634,1 Millio-

x nen Euro. Das berichtete

Christian Wendler, Vor-

standsvorsitzender, im Rah-

men der Bilanzpresse-Konferenz, die am 7.

Oktober 2015 in Stuttgart stattfand. Lenze rea-

lisierte die Steigerung um rund vier Prozent ge-

genuber dem Vorjahresumsatz trotz des heraus-
fordernden Markt- und Branchenumfelds. Dem
Unternehmen ist es zudem gelungen, die Pro-
fitabilitat zu steigern. Der Vorstand blickt zuver-
sichtlich auf die weitere Entwicklung. ,Wir sind
und bleiben gut aufgestellt. Daher erwarten wir
flr das laufende Geschéaftsjahr 2015/16 ein er-
neutes Umsatzwachstum. Zudem werden wir
uns deutlich kundennaher aufstellen und in un-
seren Vertriebsgesellschaften in den kommen-
den Perioden rund 100 neue Stellen schaffen®,
so Wendler. www.lenze.com

Endress+Hauser weiht Neubau in Spanien ein

Endress+Hauser Spanien bezog in Sant Cugat
im Westen der Metropolregion Barcelona ein ei-
genes Gebaude. Eingeweiht wurde der Neubau
am Samstag, 3. Oktober 2015 im Beisein wichti-
ger Vertreter von Politik und Wirtschaft sowie vie-
ler Gaste aus der gesamten Firmengruppe. Auf
mehr als 4.000 Quadratmetern Grundflache sind
neue Buros und eine Kantine fur Mitarbeiter und
Gaste untergebracht, ein gut ausgestattetes La-
bor fur automatisierungstechnische L&sungen
sowie Raumlichkeiten fur Kundenseminare. Anto-
nio Carulla, Geschéftsfuhrer von Endress+Hauser
Spanien, sieht das Unternehmen bestens gerUs-
tet fur die Zukunft. Zum Jahresende wird Carulla,
der die Vertriebsgesellschaft seit ihrer Griindung
1990 leitet, in den Ruhestand wechseln und die
Geschaftsfihrung an seinen Nachfolger José
Manuel Lado tbergeben. www.endress.com

Damia Calvet, Sant Gugats Biirgermeister,

Matthias Altendorf, CEO der Endress+Hauser Gruppe,

Antonio Carulla, Geschéftsfiihrer von Endress+Hauser
Spanien, Bruno Ruyff, der Schweizer Generalkonsul in
Barcelona, sowie Pere Torres, katalonischer Minister

fiir Wirtschaft und Wettbewerbsféhigkeit (v.l.n.r.)

Neuer Geschéaftsfiihrer bei Columbus McKinnon

Lutz Wachter (55) ist neuer Geschéaftsflhrer von
Columbus McKinnon Engineered Products. Seit
1. September 2015 steht W&achter dem Tech-
nologieunternehmen offiziell vor. ,Mein Ziel ist
es, unsere Kernkompetenzen und die Marke
Pfaff-Silberblau starker im Markt zu positionie-
ren. Wir wollen unseren Kunden mit mehr Ver-
antwortung begegnen und sie mit Leistung
und Leidenschaft von unseren Produkten Uber-
zeugen*, sagt Wachter. Er bringt viel Erfahrung
aus der Industrie mit: Unter anderem leitete er
als GeschéaftsfUhrer verschiedene Bereiche der

Schunk Group. Viele Jahre
fUhrte er als Managing Direc-
tor die Terex Demag Cranes
& Components am Standort
Tschechien und zuletzt Terex
Noell Crane Systems sowie
Terex Noell Mobile Systems
in Warzburg. Wachter folgt
auf Ronald Bartel, der das
Unternehmen Ende August verlassen hat, um
sich neuen beruflichen Aufgaben zu stellen.
www.pfaff-silberblau

Microsonic: Neues Firmengebaude zum 25. Firmenjubilaum

,im ersten Jahr unserer Firmengriindung ha-
ben wir neun Sensoren verkauft®, erinnert sich
Johannes Schulte, Grinder von Microsonic. In-
zwischen sind 25 Jahre vergangen und Micro-
sonic kann sich zu den groBen Herstellern von
Ultraschallsensorik z&hlen. Nun hat das Un-
ternehmen seine Produktionskapazitaten am
Standort Phoenix See verdoppelt: Auf dem
4.300 m2 groBBen Grundstiick entstand ein drei-
geschossiges Gebaude mit Fertigungsflachen,
Laboren fur die Entwicklung und einer Buro-
etage. Am 15. September 2015 weihte Microso-
nic die Firmenzentrale ein. www.microsonic.de

4

Stefan Schreiber, stv. IHK-Geschéftsfiihrer, Thomas
Westphal, Geschiftsfiihrer der Wirtschaftsforderung
Dortmund, Johannes Schulte, Microsonic-Geschifts-
fiihrer und NRW-Wirtschaftsminister Garrelt Duin
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B&R IN KURZE

,Perfection in Automation bedeutet, all unser Wis-
sen und unsere Kreativitdt in Produkte zu setzen,
deren Innovationskraft wegweisend fur andere ist.”
Bei B&R versteht man darunter, Kunden durchgén-
gige Automatisierungslésungen zu bieten, die es
erlauben, maximale Flexibilitdt und eine hohe Wirt-
schaftlichkeit zu erreichen. Von Einzelanfertigungen
bis zur GroB3serie stehen die BedUrfnisse des Kun-
den im Mittelpunkt. Vom ersten Prototyp bis zur Se-
rienreife wird dabei jede Komponente am Standort
Eggelsberg in Osterreich entwickelt und gefertigt.

www.br-automation.com
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Aus sicherer Entfernung

Moderne Fernwartungskonzepte fiir den globalen Techniker-Einsatz

Moderne Kommunikations- und Transport-
mittel ermdglichen den weltweiten Absatz von
Konsumgutern sowie Maschinen und Anla-
gen. Die Basis flir den globalen Handel bilden
moderne Produktions- und Logistikkonzepte.
Flr Maschinenbauer birgt der weltweite Ab-
satz jedoch nicht nur Vorteile. Schwierig wird
es insbesondere dann, wenn Wartungsarbei-
ten fallig werden, die nur mit Hilfe des Her-
stellers bewerkstelligt werden kénnen. Ausge-
kllgelte Fernwartungskonzepte spielen eine
immer wichtigere Rolle, damit Servicetechni-
ker oder -ingenieure nicht um die halbe Welt
fliegen mussen.

Zuverlassige Dateniibertragung

WWW - drei Buchstaben, unendliche Mog-
lichkeiten: Das Internet reicht heutzutage in
alle Winkel der Erde und ist damit die ideale
Verbindung zwischen Servicetechniker und
Maschine. Voraussetzung dafir ist, dass die
Datentbertragung sicher und zuverlassig
funktioniert. Die Daten muUssen Uber sichere
VPN-Verbindungen laufen und hochentwi-
ckelte Authentifizierungsverfahren verwen-
den. Dabei spielt es keine Rolle, ob der Inter-
net-Uplink Uber LAN, WLAN oder Mobilfunk
eingerichtet wird.

Maschinen-Pool-Management

Maschinenbauer verflgen Uber eine groBe

Anzahl von im Feld installierten Produkten.

Um deren Fernwartung effizient zu gestal-

ten, bendtigen sie ein zentrales Maschinen-

Pool-Management. Dieses verwaltet sowohl

die Maschinen im Feld als auch die Zugriffs-

rechte der Servicekréfte des Maschinenher-

stellers auf die einzelnen Maschinen. Zahlrei-

che Aufgaben lassen sich unter Einsatz von

B&R-Produkten mittels Fernzugriff zuverlassig

ausfuhren:

= Diagnose mit System Diagnostics
Manager oder in Automation Studio,

= Auslesen von Logbucheintragen und
Applikationsdaten,

= Anderungen von Maschineneinstellungen
und -parametern,

= Update von Programmen und Firmware.

Einfach und sicher

Im Servicefall muss eine sichere Verbindung
zwischen Maschine und Techniker aufgebaut
werden. Der Techniker bendtigt lediglich einen
Web-Browser, das Connect-Client-Programm
und eine Internetverbindung, um sich beim
Service-Portal anzumelden. Die Maschine ver-
bindet sich Uber ein Fernwartungs-Gateway mit

Mit der zunehmenden Dezentralisie-
rung moderner Produktionssysteme
steigt der Bedarf an flexiblen
Wartungsmaglichkeiten. Maschinen
und Anlagen werden tberall in die Welt
verkauft — wir Deutschen sind beim
Export ganz vorn mit dabei. Im Hin-
blick auf Wartung und Service dieser
Maschinen stellt sich den Herstellern
die Herausforderung, dass Service-
techniker im Zweifelsfall kilometerweit
zur Maschine reisen mussen. Die Fern-

wartung erdffnet dafiir Alternativen.

integrierter Firewall ebenfalls mit dem Service-
Portal. Der im Service-Portal integrierte Maschi-
nen-Pool-Manager l&sst dann autorisierte Ver-
bindungen zwischen Techniker und Maschine
zu — die sichere VPN-Verbindung steht.

Das Maintenance-Service-Portal (MSP)

Das B&R-Maintenance-Service-Portal (MSP)
ist die zentrale Verbindungsplattform flr Tech-
niker und Maschine. Beide wahlen sich zum
Verbindungsaufbau ein. Verbindungen wer-
den entsprechend der hinterlegten Autorisie-
rung hergestellt. Die Verwaltung von Benut-
zerkonten, Autorisierungen und Maschinen ist
einfach und intuitiv und erfolgt durch berech-
tigte Personen Uber ein Web-Portal.

Das Maintenance-Server-Portal kann ent-
sprechend der spezifischen Anforderun-
gen des Kunden eingerichtet werden. Der
Maschinenhersteller kann sein eigenes Por-
tal auf einem Server bei sich im Haus einrich-
ten und damit sein eigenes Maschinen-Pool-
Management betreiben. Alternativ kann B&R
ein eigenes Maintenance-Service-Portal hos-
ten und das Maschinen-Pool-Management
alternativ als Dienstleistung anbieten. Ebenso
kann fUr diese Aufgaben auf andere externe
Dienstleister zurtickgegriffen werden.

messtec drives Automation 10/2015
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Das Maintenance-Site-Gateway (MSG)
Das B&R-Maintenance-Site-Gateway (MSG)
ist die Einbindung der Maschine oder des
Maschinen-Netzwerks in das LAN einer
Fabrik und dartber hinaus die Verbindung
ins Internet. Im MSG ist bereits eine eigene
Firewall integriert. Um Sicherheitskonflikte mit
werksseitigen Firewalls zu vermeiden, lauft die
Kommunikation in das Internet tber Firewall-
vertragliche, verschlisselte Web-Protokolle.
Das Maintenance-Site-Gateway muss
lediglich einmal installiert werden. Sollte es
noétig werden, das Gateway auszutauschen,
werden alle Parameter von der Maschinen-
steuerung auf das neue Gateway Ubertragen.

Meldet sich das Gateway zum ersten Mal auf
dem Service-Portal an, muss die Authentifi-
zierung lediglich einmalig durchgefihrt wer-
den. Fur den Internet-Uplink zum MSG stehen
verschiedene Optionen zur Verflgung:

= Standard-Ethernet (LAN),

= WLAN (WiFi),

s GPRS/3G/4G.

Sicherheit an erster Stelle

Durch VPN-Netzwerke, Firewalls und geeig-
nete Verbindungsaufbau-Strategien ist die
Fernwartungsverbindung maximal geschitzt.
Der Schutz erstreckt sich auch auf Man-in-
the-middle- und Denial-of-Service-Angriffe.

@8 B AUTOMATION '

Die Wartung von Maschinen und Anlagen wird durch
den Einsatz moderner Fernverbindungstechnologien
drastisch vereinfacht.

So wird sichergestellt, dass Maschinenbauer,
die global operieren, bei der Wartung ihrer Ma-
schinen flexibel bleiben und sich langwierige,
kostenintensive Einsatze vor Ort ersparen.

Autor
Volker Knack, Leiter Marketing Deutschland

B&R Industrie-Elektronik GmbH,
Bad Homburg

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

W WACHENDORFF

Prozesstechnik GmbH & Co. KG

spsipcdrives

Halle 7, Stand 151 / Halle 10, Stand 420

Flexibel ¢ Sicher  Zuverlassig

¢ Effiziente Fernwartung via Internet und Mobilfunk
¢ Zugang uber Firmen-LAN, WLAN, Mobilfunk
e Talk2M: Zuverlassiges Serviceportal fiir schnelle

Fernwartung mit 13 Servern weltweit

¢ Sichere SSL-basierte VPN-Verbindungen

¢ Einfache Konfiguration und Integration

M2M- und Fernwartungsrouter mit Cloud-Service

-4

ndorff-prozesstechnik.de/ewon
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Strom, Gas, Wasser: Die Werte im Blick

Fernwirktechnik iiberwacht Verbrauchswerte offentlicher Gebaude

Ein Landkreis riistet seine Offentlichen Gebaude mit Datenlogging-Systemen aus —

und macht den Mitarbeitern so ihren Verbrauch von Energie, Gas und Wasser bewusst.

Eingesetzt werden hier Steuerungen, die Anpassungen per Fernzugriff zulassen.

Der Rhein-Neckar-Kreis in Baden-Wirttemberg gibt sich energiebe-
wusst: In 6ffentlichen Gebauden soll ab sofort der Energie-, Gas- und
Wasserverbrauch Uberwacht werden. Auf Webseiten kdnnen sich die
Mitarbeiter dann jederzeit Uber den aktuellen Verbrauch informieren
oder die Verbrauchswerte der vergangenen Tage oder Monate dar-
stellen lassen. Zusétzlich werden die Daten aufgezeichnet und die Ta-
ges- beziehungsweise Monats-Dateien per E-Mail an die verantwort-
liche Stelle gesendet. Eine Grenzwertlberwachung stellt sicher, dass
beispielsweise ein Wasserrohrbruch oder eine undichte Gasleitung
schnell entdeckt werden. Anpassungen sind jederzeit per Fernzugriff
maoglich — sowohl in den Web-Server- als auch in den Steuerungs-
Projekten.

Beispiel: Schule mit Kindergarten

Zum Einsatz kommen bei dem Projekt in einer Schule mit angeschlos-
senem Kindergarten zwei Energiezéhler KW1M, zwei Kleinsteuerungen
der FP-X-Serie, zwei Web-Server mit Expansion-Unit und ein Pegel-
wandler PW20 von Panasonic. Diese Gerate werden durch zwei Was-
ser- und einen Gaszahler — jeweils mit M-Bus-Schnittstelle — ergénzt.
Ein Stérmeldesystem ist bereits vorhanden und wird aktiviert, wenn
ein voreingestellter Grenzwert Uberschritten wird. Nachdem die Ener-
giezéhler im Erdgeschoss, Gas- und Wasserzahler dagegen im Keller
installiert werden mussten, ist es notwendig, die im Keller anfallenden
Daten von Gas- und Wasserzahler zum Datenlogging und zur Darstel-
lung auf den Web-Seiten ins Erdgeschoss zu Ubertragen. Umgekehrt
befindet sich das Stérmeldesystem im Keller, sodass einzelne Daten
der Energiezaéhler vom Erdgeschoss in den Keller Ubertragen werden
mussen.

Der Stationsaufbau sieht folgendermaBen aus: Im Erdgeschoss
befindet sich jeweils ein Energiezahler KW1M fur Kindergarten und
Schule. Diese sind Uber eine RS485-Schnittstelle an die Expansion-
Unit des Web-Servers angeschlossen. Der Web-Server liest die ge-
wulnschten Werte aus den DT-Registern der Energiezahler aus und
speichert sie mindtlich in einem Log-File auf einer SD-Karte. In einem
weiteren Log-File werden die Werte der Energie-, Gas- und Wasser-
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zahler ebenfalls jede Minute aufgezeichnet. Diese Daten schreibt der
Web-Server taglich in eine neue CSV-Datei, die das jeweilige Datum
im Dateinamen enthalt. Ein zuséatzliches Log-File enthalt die Monats-
werte der Zahler, die stindlich aufgezeichnet werden. Die Daten der
Energiezéhler, die fur die Grenzwertiberwachung im Keller bendtigt
werden, liest der Web-Server aus den Energiezahlern aus und schickt
sie an die Steuerung weiter. Zudem werden in die Steuerung im Erd-
geschoss die Werte von Gas- und Wasserzahler aus dem Keller ge-
schrieben, die von dort per Modbus TCP Ubertragen werden. Bei der
Modbus-TCP-Ubertragung ist der Web-Server nur fir den Ubertra-
gungsweg zustandig.

Uber den Web-Server kann auch auf die Steuerung im Erdgeschoss
zugegriffen werden. Auf diesem Weg ist es moglich, sich den Zustand
der Steuerung anzuschauen und eventuelle Programménderungen
vorzunehmen, ohne dass jemand direkt vor Ort sein muss.

Firewall schiitzt vor unerlaubtem Zugriff

Die richtige Uhrzeit, die fUr den Zeitstempel bei der Aufzeichnung sowie
in der Steuerung zum AnstoBen des E-Mail-Versands bendtigt wird, holt
sich der Web-Server von NTP-Servern aus dem Internet. Ebenfalls im
Web-Server sind HTTP-Seiten programmiert, die man von einem Rech-
ner aus jederzeit mit einem Standard-Browser aufrufen kann. Hier wer-
den die aktuellen Z&hlerstande und Verbrauchswerte der beiden Energie-
z&hler im Erdgeschoss und der Gas- und Wasserzahler im Keller sowohl
zahlenmaBig als auch grafisch aufbereitet dargestellt. Vor unerlaubtem
Zugriff schiitzt dabei die Firewall des Routers. Einen zusatzlichen Schutz
bietet der Web-Server mit einem individuell einzurichtenden Benutzerna-
men und Passwort.

Die Steuerung im Erdgeschoss liest die Daten der Gas- und Was-
serzahler im Keller aus der dortigen Steuerung aus und schreibt sie auf
festgelegte DT-Register, von wo aus der Web-Server sie flr die Logfiles
ausliest. Diese Steuerung ist auch daflr zustandig, den E-Mail-Versand
im Web-Server anzustoBen und dem Web-Server mitzuteilen, welches
Log-File als Attachment an die jeweilige E-Mail angehangt werden soll.
Auch Betreff-Zeile und E-Mail-Text werden in der Steuerung generiert.

messtec drives Automation 10/2015
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Versendet werden zwei verschiedene Log-Files: Die Tagesaufzeich-
nung von Energie-, Gas- und Wasserzahler wird taglich um 00:30 Uhr
verschickt, die Monatsaufzeichnung am Monatsersten um 00:35 Uhr.

Storungsmeldung via SMS

Die Steuerung im Keller liest die Daten aus dem Gas- und den beiden
Wasserzéhlern Gber M-Bus aus. Daflr steht eine Fernwirk-Bibliothek
flr Steuerungen zur Verflgung, die nur an die jeweiligen Gegebenhei-
ten vor Ort angepasst werden mussen. Um jeweils den richtigen Zah-
ler anzusprechen und dessen Daten in die Steuerung zu schreiben,
mussen die eindeutigen Geréteadressen in das vorgefertigte Projekt
eingetragen, die Daten aus dem Datenstrom des jeweiligen Gerates
herausgepickt und auf die gewtinschten Register in der Steuerung ge-
schrieben werden. Von dort liest die Steuerung im Erdgeschoss sie
aus. Umgekehrt liest die Steuerung im Keller die Daten der Energiezéh-
ler im Erdgeschoss aus der dortigen Steuerung aus. Im Keller werden
auch die Daten fUr die Grenzwertlberwachung aufbereitet. Dazu findet
ein Vergleich der Ist-Werte mit voreingestellten Maximal-Werten statt.
Ist einer der Maximalwerte erreicht oder Uberschritten, wird ein digitaler
Ausgang der Steuerung geschaltet. Dieses Signal wird wiederum von
einem angeschlossenen, schon vorhandenen Stérmeldesystem aus-
gewertet. Eine entsprechende Benachrichtigung erfolgt dann per SMS.

Fazit
In diesem Projekt finden sich viele Méglichkeiten, die die Panasonic-
Fernwirktechnik bietet, wieder. Ein wichtiger Punkt ist die Mdglichkeit
des Fernzugriffs und der Fernprogrammierung der beiden Steuerun-
gen. Die Web-Visualisierung der Energiezahler ist in den vorgefertig-
ten Beispielprojekten des Web-Servers schon eingebaut. Allerdings
musste sie fUr dieses Projekt um die Monitoring-Funktion der Gas- und
Wasserzéhler erweitert werden. Auch die zuséatzliche Darstellung der
Monatswerte aus den Datalogger-Files auf den Web-Seiten musste
neu eingerichtet werden.

Eine Funktion, die hier zum Einsatz kommt, ist der E-Mail-Versand,
der durch die Steuerung im Erdgeschoss angestoBen wird. Grund-
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satzlich besteht aber auch die Mdglichkeit des E-Mail-Versands durch
den Web-Server ohne angeschlossene Steuerung. Fur den Daten-
austausch zwischen Keller und Erdgeschoss wird die Méglichkeit der
Modbus-TCP-Ubertragung verwendet. Zusétzlich kommt in der Sta-
tion im Keller die Fernwirk-Bibliothek flr die Anbindung von Zahlern
Uber M-Bus zum Einsatz. Trotz dieser Vielzahl an genutzten Méglich-
keiten lasst sich das gesamte Projekt mit wenigen Anpassungen auf
andere Liegenschaften Ubertragen.

Autor
Regina Kniegl,
Product Engineering & Technical Support

Panasonic Electric Works Europe AG, Holzkirchen
Tel.: +49 8024 648 O - www.panasonic-electric-works.de
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Echter Vorsprung

Vorausschauende Wartung mit beriihrungsfreien Drehmomentsensoren

Eine gut geplante Strategie flr die Wartung spart Kosten und argerliche Maschinenausfalle. Deshalb werden Wartungs-

arbeiten meist in festen, regelmaBigen Intervallen durchgeflhrt. Dabei wird jedoch in der Regel der aktuelle Zustand zu

wartender oder zu ersetzender Teile nicht berdicksichtigt. Eine hohere Prozesseffizienz 1asst sich mit datenbasierter voraus-

schauender Wartung erzielen.

Die Wartung zu einem strategisch idealen
Zeitpunkt durchzuflhren, bietet zahlreiche
Vorteile: Maschinenteile kdnnen bis zum Le-
bensende voll genutzt werden, die Anlagen
arbeiten stets mit maximaler Effizienz, War-
tungskosten und Stillstandszeiten werden
deutlich reduziert. Fir diesen sogenannten
dynamischen Wartungsprozess werden je-
doch kontinuierlich zuverlassige Messungen
in Echtzeit vom Ort des Geschehens im Inne-
ren der Anlagen bendtigt.

Echtizeit-Messung

Fdr Messungen in Echtzeit ist die Drehmo-
mentmessung optimal geeignet. Sie wurde
bislang haufig mit Dehnmessstreifen (DMS)
durchgefthrt. Diese Technologie ist jedoch
aufwandig und im rauen Industrieeinsatz
im Inneren von Maschinen oft nicht dauer-
haft haltbar. Daher kam sie meist nur in in-
dividuellen Labor- und Entwicklungsanwen-
dungen, nicht jedoch im Serienprodukt zum
Einsatz. Dabei liefert die DMS-Technolo-
gie wertvolle Beitrdge — nicht nur im Bereich
vorausschauender Wartung, sondern auch
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zur Effizienz- und Komfortsteigerung, zur Kos-
ten- und Gewichtsersparnis. Allerdings ist die
DMS-Technologie auch kostenintensiv, und
die Signallbertragung per Telemetrie ist kom-
plex und stéranfallig.

Beriihrungsfrei und langzeitstabil

Es macht am meisten Sinn, Krafte genau
dort zu messen, wo sie entstehen. Die von
NCTE entwickelte Drehmoment-Messtech-
nologie arbeitet vollstandig berdhrungsfrei
und robust. Im patentierten Prozess werden
Welle, Achse oder beliebige rotierende Kom-
ponenten der Anlage selbst zum Priméarsen-
sor. Zur Kraftmessung nutzt NCTE das Prinzip
der Magnetostriktion. In einem eigenentwi-
ckelten, patentgeschitzten Strompulsverfah-
ren wird die Achse dauerhaft mit einer rema-
nenten, schwachen magnetischen Kodierung
versehen.

Das dabei erzeugte Magnetfeld ist lang-
zeitstabil und unempfindlich auch gegen an-
spruchsvolle Umgebungsbedingungen wie
Vibrationen, hohe Umdrehungszahlen und
Temperaturen. Nahe der Achse erfassen

hochaufldsende Miniatursensoren berUh-
rungslos und verschleiBfrei selbst kleinste
Magnetfeldanderungen durch einen Luftspalt
von mehreren Millimetern.

Die Technologie bietet eine geringe Sys-
temkomplexitdt und leichte Einbaufahigkeit.
Sie ist robust, langlebig, schmutz-, tempera-
tur- und chemikalienbestandig. Selbst hoher
Druck und hohe Temperaturen beeinflussen
die Funktion der véllig wartungsfreien Senso-
ren nicht. Damit ist Messtechnik auch an sol-
chen Messstellen einsetzbar, die bisher nicht
erreichbar waren.

Vorteile beriihrungsfreier Drehmoment-
sensoren

1. Wartung zum idealen Zeitpunkt: Die hohe
Prazision der Messung ermoglicht optimale
vorausschauende Wartung. NCTE-Senso-
ren machen selbst hochdynamische Pro-
zesse sichtbar und transparent. Bei Bedarf
arbeitet die Technologie so genau, dass bei-
spielsweise beim Einsatz in Getrieben jeder
einzelne Zahnradeingriff einzeln hochaufge-
|6st dargestellt wird. So ermdglicht sie Einbli-
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Die Magnetisierung erfolgt in einem von NCTE selbst
entwickelten und patentierten Prozess.

cke in wichtige Lastsituationen und Prozesse
sowie exakte Erkenntnisse zu Lebensdauer,
Last und optimalen Wartungsintervallen. Teile
werden nur dann proaktiv gewartet oder aus-
getauscht, wenn dies auch wirklich erforder-
lich ist.

2. Kosteneinsparungen: Die berUhrungsfreien
Drehmomentsensoren von NCTE sind robust
und langlebig. lhre geringe Systemkomplexi-
tat und einfache Integration macht sie auch
kostenseitig interessant fUr den Serieneinsatz.
Die kontinuierliche Erfassung entscheidender
Daten zur Lastsituation, zur Friherkennung
von Verschlei3 und zur Planung der War-
tungsintervalle ermdglicht es, Wartungsarbei-
ten nur dann durchzufiihren, wenn sie auch
wirklich nétig sind. Durch die automatische
Regelung der Maschine Uber die Drehmo-
mentsensorik fahrt die Anlage zudem wesent-
lich &fter im idealen Bereich — auch das tragt
zu einer Verlangerung der Wartungsintervalle,
deutlich reduzierten Standzeiten und langerer
Lebensdauer bei. Je nach Anlagentyp kénnen
Effizienzpotenziale von Uber 20 Prozent rea-
lisiert werden. In besonders anspruchsvollen
Industrien ist dieser Wert unter Umstanden
noch héher.

3. Uberlastschutz: Ein weiterer entschei-
dender Vorteil fur Anlagenbetreiber ist der
Uberlastschutz, den kontinuierliche Drehmo-
mentmessung bietet. Sobald ein Sensor eine
Drehmomentanderung identifiziert, werden
die Daten direkt an die Steuerung weiterge-
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Was ist Magnetostriktion?

Das Prinzip der Magnetostriktion

Zur Messung von Drehmomenten und Kréaf-
ten nutzt NCTE das physikalische Prinzip der
Magnetostriktion. GemaB diesem Prinzip an-
dert sich die Lange eines Korpers unter dem
Einfluss eines auBeren Magnetfeldes. Dieser
Effekt ist robust, langzeitstabil, prézise repro-
duzierbar und streng linear. Damit bietet er
ideale Voraussetzungen flUr serientaugliche,
langlebige Sensoriklésungen.

geben, sodass das Drehmoment automa-
tisch und in Echtzeit angepasst werden kann.
Diese Funktion sichert gleichbleibend hohe
Quialitat durch die automatische Anpassung
der Maschinengeschwindigkeit an die Real-
bedingungen in der Anlage.

Drehmoment, Scherung, Biegung

Die Sensoren werden beispielsweise in Wind-
kraftanlagen, der Automobilindustrie, in Elek-
tro-Bikes, im Motorsport, in der Luftfahrt oder
im Prifstandsbau eingesetzt. Uberall, wo
Kréafte extrem robust, prazise und serientaug-
lich gemessen werden mussen, helfen die
NCTE-L6sungen, Maschinenausfélle zu ver-
meiden, Effizienz und Produktivitat zu stei-
gern, Gewicht zu reduzieren und Kosten zu
sparen. NCTE verflgt tber ein Portfolio sofort
verfugbarer Standardsensoren und integriert
auf Wunsch auch Sensoren in kundenspe-
zifische Applikationen. Erganzt wird das An-
gebot durch verschiedene in Serie gelieferte
OEM-L6sungen und Nachrlistangebote fur
bestehende Anlagen.

Autor
Gerhard Fiedler, Vertriebsleiter

NCTE AG, Unterhaching
Tel.: + 49 89 66 56 19 0 - www.ncte.de
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extrem kompakte Bauform (32 x 144 x
31 mm)

Universell einsetzbar in PROFINET-,
EtherNet/IP- und Modbus-TCP-Netzen
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Innovation Days 2015

Erfolgreicher Einstand des B&R-User-Meetings in Deutschland

Ende September veranstaltete B&R die
Innovation Days 2015. Dabei handelte es
sich um die deutsche Ausgabe des seit eini-
gen Jahren erfolgreich laufenden User Mee-
tings von B&R, das Ingenieure und Entwick-
ler anzieht, die mit B&R-Produkten arbeiten.
Es fand im Kurhaus in Bad Homburg statt,
nicht weit vom deutschen Standort des
Osterreichischen Unternehmens entfernt. Die
Veranstaltung richtete sich an Anwender von
B&R-Hard- und Software und sollte Moglich-
keiten aufzeigen, wie man durch Produkte
des Unternehmens Anlagen effizienter und
moderner betreiben kann.

Der erste Tag begann mit einer Einlei-
tung durch Markus Sandhofer, Mitglied der
Geschaéftsleitung von B&R Deutschland, der
kurz das Programm und den ersten Gastred-
ner des Tages vorstellte: Peter FrUauf. Der
stellvertretende GeschéaftsfUhrer des Bereichs
Elektrische Automation im VDMA erlauterte
in seiner Keynote die Richtlinien von Indus-
trie 4.0 — und wie man sich als Unternehmen
am besten diesem Thema nahert. Angst vor

der Umsetzung brauche man nicht zu ha-
ben: ,Industrie 4.0 sieht in jedem Unterneh-
men anders aus”, so Frlauf — denn wie und
wo man die smarte Technik in seiner Produk-
tion einsetzt, das kann man selbst entschei-
den. Es gabe nur Richtlinien, keine Gesetze.

,Denken Sie aber an eines: Sollten Sie auf In-
dustrie 4.0 umstellen, nehmen Sie alle Part-
ner mit“, hielt er fest. Wie Industrie 4.0 umge-
setzt aussehen kann, das zeigte im Anschluss
Josef Raschhofer, Head of IT & Supply Chain
Management in Eggelsberg. ,Wir haben un-
sere ideale Produktion gefunden®, erklarte er
— und zeigte dann in einem bilderreichen Vor-
trag, wie effizient und intelligent in Eggelsberg,
dem Hauptsitz von B&R, gefertigt wird. Men-
gen spielen dort keine Rolle mehr: ,Wir ferti-
gen LosgréBen von 1 bis 15.000, und das mit
sehr kurzen Rustzeiten®, so Raschhofer.
AnschlieBend wurde B&Rs neue Mapp-
Software vorgefuhrt: Ein Ingenieur konnte be-
weisen, wie einfach die Software zu bedienen
ist und innerhalb von 40 Minuten einen Robo-
ter parametrieren. Daran schloss sich ein Vor-
trag Uber Sicherheitstechnik und ein Abend-
essen im Naturkundemuseum an. Am zweiten
Tag beschaftigten sich die Besucher dann mit
Fernwartung, Aprol Prozessleittechnik und
den Neuheiten im Bereich Antriebstechnik und
Industrie-PCs. www.br-automation.de

Das Tor nach China

CLPA-Seminar: Wie kann man in Asien erfolgreich sein?

Der chinesische Markt ist lukrativ — doch was
mussen Gerate kdnnen, damit sie dort gut
verkauft werden? Eine Frage, die die CLPA
im September auf zwei Seminaren beantwor-
tet hat: Sie mUssen CC-Link mitbringen. Wel-
che Vorteile CC-Link noch besitzt und warum
es auch bei dem groBen Themenkomplex
Industrie 4.0 eine Rolle spielt, kam ebenfalls
bei den Seminaren, die in Stuttgart und DUs-
seldorf stattfanden, zur Sprache.

Das Seminar in Stuttgart wurde von John
Browett er6ffnet, dem General Manager der
CLPA. Er hieB die etwa flnfzig Teilnehmer will-
kommen und stellte CC-Link und CC-Link IE
genauer vor — und welche Mdglichkeiten sich
durch die beiden Feldbusse ergeben. ,,CC-
Link IE und CC-Link sind inzwischen welt-
weit anerkannte Netzwerke. Fast 15 Millionen
Knoten sind installiert, Gber 1.400 Produkte
von Uber 300 Herstellern nutzen es“, so
Browett. AnschlieBend erklarte Gerrit Buch-
holz von Mitsubishi, wie gut CC-Link und In-
dustrie 4.0 zusammenpassen. So stellte er
das auf der Hannover Messe prasentierte Re-
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ferenz-Architektur-Modell Industrie 4.0 (RAMI
4.0) vor und erklarte wie CC-Link dort hin-

einpasst. Den SchlUssel zum Erfolg sieht er
in den Cloud-Systemen, die damit unabding-
bar werden. ,Es reduziert die Schnittstellen —
allerdings mussen wir dann auch Uber Sicher-
heit reden®, so Buchholz. Aber auch die sei
mit CC-Link gut realisierbar.

Warum CC-Link in Asien so gut ankommt,
das erklarten Jan-Philipp Liersch und Michael
Grondowski. Liersch, Product Manager fur
den Bereich Robotics, ging dabei speziell
auf Roboter ein und welche Mdglichkeiten
es gibt, sie fernzusteuern und aus der Ferne
zu warten. Grondowski gab anhand von vie-
len Zahlen wider, warum sich CC-Link finan-
ziell lohnt fur die Unternehmen — und welche
Markte sie sich dadurch erschlieBen kénnen.

AnschlieBend stellten noch Firmen wie
Balluff, Schaeffler und Weidmdller vor, wie sie
es geschafft haben, mit CC-Link-Produkten
erfolgreich auf dem asiatischen Markt zu star-
ten. Dabei spielte, neben lokalen Kontakten
zum Markt, auch CC-Link eine entscheidende
Rolle, um sich gegen Mitbewerber durchzu-
setzen. www.clpa-europe.com
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Aufsteck-Stromwandler mit Low-Power-Ausgang
Die neuen Aufsteck-Stromwandler mit

Low-Power-Ausgang eignen sich fur
kleine Strdme bis 32 A. Sie transfor-
mieren den priméren Bemessungs-
strom in einen galvanisch getrenn-
ten Sekundéarstrom von 320mA. Im
Messbereich zwischen 0,8A ... 32A
und in Kombination mit den 3-Pha-
sen-Leistungsmessklemmen aus dem
Wago-I/O-System 750 wird die Ge-
nauigkeitsklasse 0,5 gemaB EN 61869-2 eingehalten. Die steckbare
Picomax-Anschlusstechnik ermdglicht zudem eine einfache Installation
der Sekundarleitungen. Durch die seitlichen Verrastungen lassen sich
die Aufsteck-Stromwandler optimal aneinanderreihen. Auf diese Weise
ist eine platzsparende Installation direkt Gber einem 3-Phasen-Leitungs-
schutzschalter mit einem Phasenabstand von 17,5 mm mdoglich. Auf-
grund ihrer Abmessungen, ihrer speziellen Bauform und ihrer hohen Ge-
nauigkeit sind die Aufsteck-Stromwandler der Serie 855 fUr den Einsatz
in allen Unterverteilungen geeignet. Wwww.wago.com

Unterbrechungsfreie DIN-Rail-Stromversorgung
Die beiden Stromversorgungs-
Serien DRC-40 und DRC-60
von Mean Well sind im Vertrieb
von Emtron Electronic bereits er-
folgreich in den Markt eingefuhrt
und werden von den Anwendern
gerne bei unterbrechungsfreien
Stromversorgungen eingesetzt.
Um nun den Wunsch der Sicher-
heitstechnik-Branche nach ho-
herer Leistung zu erflllen, hat
Mean Well die Ausgangsleistung auf 100 W gesteigert und prasentiert
die DIN-Rail-Sicherheitsstromversorgungen der DRC-100-Serie. Die
Stromversorgungen lassen sich innerhalb von Schaltschranken auf die
Hutschienen TS-35/7,5 oder TS-35/15 montieren. Die DRC-100-Serie
arbeitet mit Eingangsspannungen von 90 bis 264 VAC und enthélt zwei
Modelle mit Ausgangsspannungen von 13,8 VDC und 27,6 VDC. Hier-
durch eignen sie sich zur Versorgung der Anwendung und zuséatzlich mit
einem separaten Ausgang zur Ladung fur die in dieser Branche Ublicher-
weise verwendeten 12-V- und 24-V-Batterien. www.emtron.de

Kompakt-HMI mit erweitertem Funktionsumfang
Mitsubishi Electric erweitert die ' ' sl
GOT2000 Serie um ein neues e

Kompakt-HMI mit Farbdisplay. l .

Das 4,3 Zoll groBe, hochauf-
B0 0 e

|6sende TFT-Display mit Breit-
bildformat kann Uber 65.000
Farben abbilden. Damit wirken
die Bildschirmelemente real
— und sorgen fur einen hohen
Bedienkomfort. Die kostengtinstige Einstiegslésung umfasst Funktionen,
die bisher héherpreisigen Produkten vorbehalten waren, wie etwa Daten-
erfassung, Mehrkanalbetrieb, Benutzeridentifikation, Backup-/Restore-
Funktion und Mitsubishi Electrics FA-Transparent-Funktion flr eine ver-
einfachte Inbetriebnahme von industriellen Automatisierungssystemen.
Das GT2104 wurde als preiswerte Alternative insbesondere flir solche
Falle entwickelt, in denen sich Nutzer bislang aus Kostengrinden ledig-
lich ftr ein monochromes HMI entschieden haben. Mit seiner kompakten
Bauform eignet sich das HMI fur den Einsatz auf engstem Raum.
www.mitsubishielectric.com
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Neue Kabelfiihrung und Zugentlastung
Um elektrische und pneumati-
sche Leitungen zu flhren, fixie-
ren und von Zug zu entlasten, hat
Icotek die Zugentlastungssys-
teme KZL und ZL entwickelt. Die
Serie KZL erméglicht eine Rast-
montage auf 35-mm-Hutschie-
nen und C-Schienen mit einem
OffnungsmaB von 16 bis 17 mm. Die KZL-Zugentlastungsleiste wird auf
die Schiene aufgedrickt, bis sie einrastet. Die Serie ZL dagegen wird an
der gewlnschten Stelle angeschraubt. Alternativ ist die Serie ZL auch mit
eingepressten Aluminium- oder Messingbuchsen lieferbar. Die Buchsen
gibt es mit unterschiedlichen Innendurchmessern, je nachdem welche
SchraubengréBe der Anwender verwenden mochte. Vom Schrauben-
kopf bis hin zur Auflageflache ist eine Metallauflage gewéhrleistet. Da-
durch werden sogenannte KaltflieBeigenschaften verhindert. Die gefuhr-
ten Leitungen werden mittels Kabelbindern befestigt, die sowohl um die
geflhrte Leitung als auch um die einzelnen Zahne der Zugentlastungs-
leiste verlegt werden. www.icotek.com

EHEDG-Zertifikat fiir neue Kabelverschraubung
Die HSK-INOX-HD-Pro-Kabel-
verschraubung von Hummel ist
zertifiziert nach EHEDG (Euro-
pean Hygienic Engineering and
Design Group). Damit erfullt die
neue Edelstahlverschraubung
die Anforderungen der Lebens-
mittelindustrie an Hygienestandards und Reinigbarkeit. Konzipiert sind
die Verschraubungen fur alle Bereiche, in denen mdégliche Ablagerungen
von Bakterien und Mikroorganismen vermieden werden mussen. Das gilt
besonders flr die Lebensmittel- und Getrankeherstellung, die Pharma-
branche und die Chemieindustrie. Die neue HSK-INOX-HD-Pro eignet
sich vor allem fUr hohe Temperaturbereiche und Anwendungen, die mit
Hochdruck gereinigt werden mussen. Sie erflllt die Schutzarten IP68 bis
10 bar und IP 69 K (Hochdruck geprtift). Mit einem zugelassenen Tempe-
raturbereich von -40 °C bis +120 °C ist die Hygieneverschraubung Hoch-
temperatur geeignet. www.hummel.com

Neue Werkzeuge zum Abmanteln von Leitungen

Neue Werkzeuge zum Abmanteln von Leitun- = =
gen erganzen ab sofort das Original-Zubehor ‘ ~

des Steckverbinder- und Gehé&useherstellers k. o
Escha. Mit dem sogenannten Cable Strip Tool ~1.._-_--;",".’!'1'

und dem Cable Cut Tool lassen sich durch oo

einfache Handgriffe Kabelmantel von Leitun-

gen mit unterschiedlichen Langen und Durch-

messern entfernen. Das Cable Strip Tool ar-

beitet wie eine Zange. Dabei wird die Leitung

einfach zwischen die beiden an der Zange be-

festigten Klingen gelegt und nach unten durch

die Zange weggeflhrt. Dadurch lasst sich

auch die Lange des abzumantelnden Bereichs leicht einstellen. Wird die
Zange zugedruckt, durchtrennen die Klingen den Kabelmantel, ohne da-
bei die Adern zu beschéadigen. Das Cable Cut Tool schlitzt bei PUR-
Leitungen mit einem AuBendurchmesser von =4,6 mm den Kabelman-
tel im Langsschnitt auf. Dazu wird das Kabel zunéchst an gewUlnschter
Stelle in das Werkzeug eingelegt. Dann wird das Cable Cut Tool nach
unten gezogen und zwei Messer schlitzen den Kabelmantel auf, ohne
die Adern zu beschadigen. Das Cable Cut Tool eignet sich insbesondere
flr Anwendungsfalle, in denen ein sehr langes Leitungsstlick abgeman-
telt werden soll. www.escha.net
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Ferniiberwachungsplattform unterstiitzt 4G/LTE
Die industriellen Mobilfunk-
RTUs der Sixnet-Serie Ram
von Red Lion Controls bieten
ab sofort eine globale High-
Speed-Unterstltzung fur die
4G/LTE-Netze vieler Netzbe-
treiber. Damit kdnnen Kun-
den Anwendungen mit hoher
Bandbreite einfach verbinden, Uberwachen und steuern. Dazu gehd-
ren Industriebereiche wie Ol und Gas, Wasser-/Abwasseraufbereitung,
Fabrikautomation, Stromversorgung und Transport. Die Ram-Plattform
verfugt Uber eine integrierte, leistungsfahige Event-Engine, die Uber eine
webbasierte Benutzeroberflache konfiguriert wird. Falls vordefinierte
Alarmwerte erreicht werden, lassen sich so Vorgange auslésen. Die Mo-
bilfunk-RTUs der Ram-Serie vereinen optionale Ein-/Ausgange (I/Os) und
W-LAN mit aktivem GPS und mehreren seriellen und Ethernet-AnschlUs-
sen, um Remote-Geréte sicher Uber 4G/LTE-Mobilfunknetzwerke zu
Uberwachen und zu steuern. www.redlion.net/de

Die  Schaltschrankkom-
ponente Mico von Murr-
elektronik verfugt nun Uber
eine  NEC-Class-2-Zulas-
sung. Damit kdénnen nun
NEC-Class-2-Circuits kom-
pakter und schneller auf-
gebaut werden. Es bedarf
nur eines Standard-Netztei-
les (nicht zwingend mit NEC-Class-2-Zulassung), von dem ausgehend
mit Mico zwei, vier oder acht separate, energiebegrenzte Stromkreise
realisiert werden. Indem mehrere Mico-Module mit dem integrierten
Bricksystem verbunden werden, kann die Kanalzahl bis zu einem
Summenstrom von 40 A erhéht werden. Die nachfolgenden Schalt-
schrankkomponenten bendétigen keine UL-Zulassung. Zusétzliche Vor-
teile ergeben sich beim Aufbau der Stromkreise mit Mico durch die
bewahrten Funktionalitdten wie die kanalgenaue Abschaltung im Uber-
lastfall, die optische Frlhwarnung, die Speicherung auftretender Fehler
und das kaskadierte Einschalten der Strompfade, das die Wahl eines
kleineren Schaltnetzteiles ermdglicht. www.murrelektronik.com

NEC-Class-2-Zulassung fiir elektronische Sicherung

Class 2

UL1310/NEC 725

Magnetische Prozesszuhaltung
Das Unternehmen SSP — Safety System
Products prasentiert die neue Prozess-
zuhaltung HoldX S1. Mit ihrer kompakten
Bauform, 500-N-Zuhaltekraft, Schutzart
IP 67 und der einfachen Montage kommt
sie Uberall dort zum Einsatz wo Turen, Lu-
cken oder Schubladen zugehalten wer-
den mussen. Zudem verfugt die HoldX
S1 Uber eine Befestigung fur die einfa-
che Montage eines Sicherheitssensors.
In Kombination mit dem berUhrungslosen
SSP-Sicherheitssensor Safix ermdglicht
sie so eine sichere Stellungsabfrage (PLe nach EN ISO 13849-1) mit
Prozesszuhaltung. Die spannungslos gedffnete Prozesszuhaltung kann
mit einer Zuhaltekraft von 500N an fast allen Schutztiiren und Offnun-
gen eingesetzt werden. Egal ob alleinstehend oder in Kombination mit
dem Safix, fir den Anschluss der HoldX S1 ist ein 8-poliges M12-An-
schlusskabel erforderlich. Mit der sicheren Verteilerbox XConn — eben-
falls aus dem Hause SSP - lasst sie sich zudem problemlos ohne gro-
Ben Verdrahtungsaufwand in Reihe schalten. www.safety-products.de
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Netzwerkiiberwachungs-App fiir schnellen Zugriff
Mit der mobilen MXview-ToGo-
App haben Anwender von un-
terwegs Zugriff auf Netzwerk-
Updates. Sie ist die mobile
Version von Moxas Netzwerk-
management-Software MXview.
Sie bietet Echtzeit-Alarme, sofor- 5
tige Netzwerk- und Geratestatus-Checks sowie eine intelligente Gerate-
identifikation und -lokalisierung. So wird die Netzwerkiberwachung von
unterwegs einfach und komfortabel. MXview-ToGo und die Netzwerkma-
nagement-Software MXview arbeiten zusammen als Client-/Server-Netz-
werkmanagement-Losung. Die MXview-Software ermdglicht die visuelle
Abbildung der Netzwerktopologie und ermdglicht Anwendern die Konfi-
guration, die Uberwachung der Datenlast sowie die riickwirkende Ereig-
nis-Wiedergabe. Mit der App erhalten Netzwerkadministratoren Ereignis-
benachrichtigungen per Push-Kommunikation direkt auf ihr Mobilgerat.
Dadurch kdénnen sie den Netzwerkstatus sofort Uberprtifen und sehen, ob
eine Situation die sofortige Aufmerksamkeit erfordert. WWwWw.moxa.com

Modulare Plattform aus offener Hard- und Software
Die Realisierung von Indus-
trie 4.0 bendtigt neue L6-
sungen fUr Hardware, Soft-
ware und Systemdesign.
Insbesondere steigt der
Bedarf an kompakten, ro-
busten L&sungen, die de-
zentral Aufgaben im Feld =

Ubernehmen — von der Erfassung von Sensordaten, der Orchestrierung
vom SPS-System bis zur Kommunikation mit zentralen IT-Systemen und
der Cloud. Mit IIC MICA (Integrated Industry Computer Modular Industry
Computing Architecture) bietet Harting eine modulare Plattform aus of-
fener Hard- und Software, die schnell an viele industrielle Anwendungs-
bereiche angepasst werden kann. Die Plattform besteht aus einem kom-
pakten und robusten industrie- und bahntauglichen Computer. Darauf ist
das Virtual Industrial Computing aufgesetzt, basierend auf einer Kombi-
nation etablierter Linux-Technologien. Es ermdglicht Anwendungen auf
Feldgeraten zu virtualisieren, ohne den Overhead klassischer Virtualisie-
rung. Alle Anwendungen laufen in Sandboxen in virtuellen Containern, die
alle notwendigen Bibliotheken und Treiber enthalten. www.harting.com

Dauerldufer im Gleitlager-Vollsortiment
Der Iglidur-J3-Werk-
stoff ist bei Igus der
Dauerlaufer  unter
den Hochleistungs-
polymeren. Er erhht
die  Lebensdauer
von Anwendungen mit niedrigen und mittleren Belastungen und eignet
sich somit bestens fur die Fahrradindustrie (zum Beispiel fur den Einsatz
in Pedalen und Federungen), aber auch flr Prifroboter, Krankatzen und
Drahtschneidemaschinen. Iglidur J3 ist Teil der Erweiterung des Iglidur-
Vollsortiments und jetzt in 113 Standard-Abmessungen ab Lager ver-
fUgbar. Als Weiterentwicklung von Iglidur J bietet auch Iglidur J3 eine
Vielzahl an Mdglichkeiten und Anwendungsgebieten fUr den schmier-
mittel- und wartungsfreien Gleitlagereinsatz — und dazu eine oftmals bis
um dreifach héhere Lebensdauer bei identischem Preis. Gleichzeitig
zeichnet er sich durch Schmutzbestandigkeit, niedrige Reibwerte so-
wie Robustheit bei Kanten- und StoBbelastungen aus: Eigenschaften,
die auch in anderen Branchen wie der Textilindustrie gefragt sind. Hier
Uberzeugt der Hochleistungskunststoff beispielsweise durch seine ge-
ringe Feuchtigkeitsaufnahme von nur 0,3 Prozent. www.igus.de
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TOX PRESSOTECHNIK IN KURZE

Mit Gber 1.000 Mitarbeitern an 18 Standorten ist
das mittelstandische Maschinenbau-Unternehmen
Tox Pressotechnik mit seinen innovativen Pro-
dukten weltweit erfolgreich. Zum Portfolio des
Unternehmens gehdren unter anderem das pneu-
mohydraulische Zylinderprogramm Tox-Kraftpaket,
die elektromechanischen High-Tech-Servoantriebe
Tox-ElectricDrive sowie die patentierte Blechverbin-
dungstechnologie Tox-Clinchen. 4 N\

TOX® PRESSOTECHNIK

www.tox-de.com
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Standards erleichtern
Systemgeschaft

Dichtheitspriifanlage fiir Getriebegehause nutzt
Standard-Antriebskomponenten

Kundenspezifische Losungen, die nicht mehr kosten dirfen: Vor diesem Dilemma

stehen Sondermaschinenbauer. Ein Hersteller von Dichtheitspriifaniagen greift deshalb

auf Standard-Komponenten zurtick — wie pneumohydraulische Antriebssysteme.

Kreative Losungen sind nach wie vor gefragt, doch sind Kunden nicht
mehr bereit, daflr jeden Preis zu bezahlen. Deshalb haben sich Her-
steller von Vorrichtungen und Sondermaschinen zu Systemintegratoren
mit spezifischem Prozess-Know-how und Systemldsungs-Kompetenz
gewandelt. Aus Kosten- und Termingriinden machen sie nicht mehr al-
les selbst, vielmehr liegt inr Fokus auf dem Know-how flr die komplette
Prozessldsung. Zur Realisierung der Vorrichtungen, Sondermaschinen
und Anlagen nutzen sie — wann immer mdglich — standardisierte Kom-
ponenten, Baugruppen und Subsysteme. Diese Philosophie praktizie-
ren beispielsweise die Firmen der Tubinger Zeltwanger-Gruppe, die
Zeltwanger Automation und die Zeltwanger Dichtheits- und Funktions-
prufsysteme.

Vor einiger Zeit stand bei Zeltwanger die Entwicklung einer mo-
dular konzipierten und flexibel einsetzbaren Dichtheitsprifanlage flr
Getriebegehause an. Hierflr hielt das Unternehmen nach geeigne-
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ten Produkten Ausschau, um die verschiedenen Anforderungen er-
flllen zu kdnnen. Wegen der unterschiedlichen Typen an Getriebege-
hausen, unterschiedlicher Chargen-Stiickzahlen sowie zuséatzlicher
Montageaufgaben entschieden sich die Verantwortlichen bei Zeltwan-
ger fur universelle Grundmaschinen, die als Einzel-oder Doppelschlit-
ten-Anlagen ausgefuhrt und sowohl manuell als auch automatisch (per
Handlingsystem) beschickt werden kénnen. Bei der Dichtheitsprifung
werden die Getriebegeh&use mit der Flanschflache nach unten auf die
Dichtflache der Schiebeschlitten-Aufnahme gelegt und mit vorgege-
benem hohem Druck gegen die Dichtung gepresst. Um diese kombi-
nierten Hub-/Senk-/Presskraft-Operationen sicher und effizient ausfth-
ren zu kdnnen, wahlten die Ingenieure das Technologie-Unternehmen
Tox Pressotechnik als Partner. Ausgehend von der Bedarfsanalyse
entschieden sie sich fur zwei Komponenten: fir standardisierte pneu-
mohydraulische Antriebszylinder vom Typ Tox-Kraftpaket und flir das
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Das Tox-Kraftpaket driickt das Getriebe-
gehduse mit einer Anpresskraft von
maximal 38,5 kN auf die Dichtflache.

Pneumohydraulik-Aggregat KT. Als KenngréBen flr den bendtigten
Anpressdruck wurden die Grundflache der Getriebegehause und
der vorgegebene Prifdruck herangezogen.

Reproduzierbare Hub-/Senk-/Press-Funktionen

Die Tox-Kraftpaket-Antriebszylinder haben die Aufgabe, den verti-
kal verfahrenden Niederhalter aufzusetzen und mit reproduzierba-
rem Anpressdruck auf der Dichtflache zu fixieren. Zudem wird, je
nach Anlagenausfiihrung, fur die Zusatzfunktion ,,Einpressen einer
Stahlkugel zum VerschlieBen einer Bohrung” das Pneumohydraulik-
Aggregat KT eingesetzt. Dieses besteht aus einem Druckulberset-
zer ES und einem Hydraulikzylinder HZL, komplettiert mit den Tox-
Komponenten Werkzeugaufnahme, Adapter und Presskraftsensor.
Dieses komplette Antriebssystem ist im Oberwerkzeug der Anlage
verbaut, da das Einpressen der Stahlkugel erst nach dem Fixieren
des Bauteils durch Absenken und Anpressen des Niederhalters er-
folgt. Ein integrierter Presskraftsensor und ein externer Wegsensor
Uberwachen den Einpressvorgang und die Einpresstiefe, sodass
eine hohe Montagesicherheit gegeben ist. Durch den Einsatz stan-
dardisierter Tox-Antriebseinheiten genugt fur alle Anlagen-Ausfih-
rungen ein Druckluftanschluss mit 5 bar. Es ist weder ein Hydrau-
likaggregat noch die entsprechende Verrohrung beziehungsweise
Verschlauchung erforderlich, wodurch sich Anschlusskonstruktio-
nen, diverse mechanische Arbeiten und Installationen erubrigen.
Die Tox-Pneumohydraulik-Aggregate vom Typ KT fUr die Einpress-
stationen erzeugen eine Presskraft von 48 kN und haben einen Ge-
samthub von 50 mm. Der DruckUbersetzer und der Hydraulikzylin-
der kdnnen bei engen Einbauverhaltnissen auch raumlich getrennt
montiert und per Schlauchleitung verbunden werden.

Fazit

Das Antriebstechnik-Portfolio von Tox Pressotechnik erlaubte auch
in diesem Fall individuell angepasste und kostenglnstige Losungen
aus dem Standard-Lieferprogramm. Die kurzfristige Komplettliefe-
rung unterstutzte zudem die termingerechte Anlagen-Realisierung.

Tox Pressotechnik GmbH & Co. KG, Weingarten
Tel.: +49 751 5007 O - www.tox-de.com
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iebssystem steigert Produktivitit von Drehmaschinen

Drehmaschinen bearbeiten heute hochwertige Werkstoffe. Zudem fordern die Maschinenbetreiber immer héhere Genauig-

keiten. Aus diesem Grund hat ein Hersteller nun das Antriebssystem seiner Drehmaschinen gewechselt. Kiirzere Bearbei-

tungszeiten, weniger Umspannvorgdnge und eine bessere Qualitat beim Frasen sind die Folge. Verantwortlich dafir ist eine

neue, drehsteife und spielfreie Getriebe-Kinematik.

Das Unternehmen DMT Drehmaschinen aus
Ldérrach produziert Drehmaschinen fur die
Hand-, Zyklen- und CNC-Bearbeitung. Das
Maschinenportfolio deckt Leistungsbereiche
mit Umlaufdurchmessern von 28 cm bis 110
cm, Weiten zwischen 50 cm und 6 m und An-
triebsleistungen zwischen 11,5 kW und 46
kW ab. ,Neben den Serienmaschinen, die wir
zum Teil mit Werkzeugrevolvern, angetriebe-
nen Werkzeugen und Kraftspanneinrichtun-
gen aufristen, bauen wir auch immer wie-
der Sonder-Drehmaschinen mit individuellen
Leistungsanforderungen®, erklart Friedrich
Spohn, Geschéftsfihrer von DMT. DMT-Dreh-
maschinen werden vor allem dort eingesetzt,
wo Einzelteile und Kleinserien — auch mit
komplizierten Konturen — schnell und mit ho-
her Prazision gefertigt werden mussen. ,Die
Bearbeitung hochwertiger Werkstoffe sowie
der Kundenwunsch nach immer héherer Ge-
nauigkeit fordern die bestehende Maschinen-
technik”, beschreibt Friedrich Spohn die ak-
tuelle Situation. Aus diesem Grund suchte er
nach einem Antriebssystem, mit dem sich die
Vorgaben (héhere Bearbeitungsqualitat und
Produktivitat) umsetzen lassen. Eine Analyse
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der Frasprozesse deckte auf, dass vor al-
lem die Drehsteifigkeit und das Verdrehspiel
der Hauptmotor-Getriebe-Einheit die ent-
scheidenden StellgroBen sind. Sie beeinflus-
sen maBgeblich die dynamische Positionier-
genauigkeit. ,Diese wiederum wirkt sich auf
die Bearbeitungsqualitat, die Werkzeugstand-
zeiten und die Zerspanungsleistung der Ma-
schinen bei Bearbeitungsoperationen mit der
C-Achse aus”, erklart Spohn.

Die neue Getriebe-Kinematik

Mit Galaxie setzt DMT als einer der ersten
Pilotkunden seit etwa einem Jahr das neue
Antriebssystem von Wittenstein ein. MaBgeb-
lich far die Entscheidung, die Galaxie-Techno-
logie einzusetzen, war die einfache Integration
in das vorhandene Maschinenkonzept. Zwar
hatte ein rotativer Direktantrieb ahnliche Er-
gebnisse erzielt, dies hatte jedoch einen tie-
fen Eingriff in das bestehende Maschinenkon-
zept bedeutet.

Ob Stirnrad, Planetenrad, Hypoidgetriebe,
das Harmonic-Drive-Prinzip, Exzenterge-
triebe mit Evolvente oder Zykloid-Getriebe —
die Getriebebaufunktionen besitzen nur noch

ein begrenztes Innovationspotenzial. Bei kei-
nem Getriebe kann ein Leistungsmerkmal
entscheidend verbessert werden, ohne dies
mit Kompromissen zu erkaufen. Ausgehend
von dieser Situation entschieden sich die Ent-
wickler von Galaxie fur einen Paradigmen-
wechsel: der Abkehr vom Zahnrad als zentra-
les Getriebebauteil. Hintergrund ist, dass bei
den bekannten Getriebeprinzipien immer nur
wenige Zahne an der Drehmomentwandlung
beteiligt sind, wahrend ein GroBteil der Zéhne
auf dem Zahnrad zur gleichen Zeit nicht ge-
nutzt wird. Aus diesem Grund segmentierte
Wittenstein bei Galaxie das Zahnrad in ein-
zelne Zahne. Angeordnet auf einem unrun-
den Polygon und gefuhrt Gber ein Nadellager
werden sie in der Drehbewegung dynamisiert
und entlang der Innenverzahnung des Hohl-
rades gefuhrt. Dieser Zahneingriff bei der Ga-
laxie-Kinematik — geometrisch ausgefihrt als
logarithmische Spirale — ist fUr einen Leis-
tungssprung im Getriebebau verantwortlich.
Die neue Verzahnungsgeometrie fhrt dazu,
dass von den Einzelzédhnen fast alle perma-
nent im Eingriff und so an der Drehmoment-
Ubertragung und Steifigkeitsbildung betei-

messtec drives Automation 10/2015

=
[*]
£
0
-
a=
5
[
S
c
Q
ic
S
o
o
©
£
=
[
a
=
=
a
©



ligt sind. Zudem erfolgt der Zahneingriff nicht
mehr wie bei Getrieben mit Zahnradern durch
einen Walzpunkt als Linienkontakt, sondern
als vollflachiger Kontakt.

Der Zahneingriff

Hierbei gleiten die Zahne oszillierend mit ihrer
Flache in die Innenverzahnung hinein und he-
raus. Insgesamt weist die Galaxie-Getriebe-
kinematik Vergleichsrechnungen zufolge
6,5-mal mehr tragende Zahnflache auf als
schragverzahnte Planetengetriebe mit glei-
chem Hohlwellendurchmesser. Da die dyna-
misierten Einzelzéhne durch die Nadellage-
rung Uber einen zusatzlichen Freiheitsgrad
um ihre eigene Achse verfugen, kdnnen sie
sich bei elastischen Verformungen immer
in die ideale Position drehen. Dadurch neh-
men sie fUr das Kraftegleichgewicht adaptiv
die Position mit einer optimalen Druckvertei-
lung im Zahnkontakt ein. SchlieBlich weist der
Zahneingriff auch einen hydrodynamischen
Effekt auf: Durch die Art und Weise, wie die
Zahnflanke mit einer Relativgeschwindigkeit
auf die Gegenflache auflauft, sind die Fla-
chenpressungen so gering, dass schon bei
kleinen Drehzahlen trotz hoher Momentenbe-
lastung stets eine hydrodynamische Schmie-
rung existiert.

In der Summe begrindet der vollflachige
Zahneingriff der Galaxie-Kinematik die Eigen-
schaften des Antriebssystems: Hierzu zahlen
— immer bezogen auf den Marktstandard ei-
ner vergleichbaren BaugréBe — das um bis zu
170 Prozent verbesserte Drenmoment, das
um bis Faktor 3 hohere Not-Aus-Moment, die
um bis zu 70 Prozent gesteigerte Leistungs-
dichte in Bezug auf die Hohlwelle beziehungs-
weise den AuBendurchmesser und der um bis
zu knapp 30 Prozent verbesserte Wirkungs-
grad. Alle diese Steigerungen werden gleich-
zeitig erreicht — ohne antriebstechnische Kan-
nibalisierungseffekte.

Dies gilt auch fur die Merkmale, die flr die
Applikation bei DMT entscheiden waren. So
fUhren die sich aus dem Zahneingriff ergeben-
den Eigenschaften zu einer Drehsteifigkeit,

messtec drives Automation 10/2015

Einzelzdhne, die um ein Polygon
herum gruppiert sind, kennzeich-
nen die neue Getriebe-Kinematik
von Wittenstein. Kombiniert

mit einem Hochleistungsmotor
ergibt das System eine kompakte
Hohlwellen-Antriebseinheit mit
Industrie 4.0-Konnektivitat.

die laut Hersteller um bis zu 580 Prozent Uber
den Werten vergleichbarer Getriebe am Markt
liegt. Hinzu kommt, dass die dynamisierten
Zahne bedingt durch das Konstruktionsprin-
zip kaum noch eine Biegelange aufweisen,
wie man sie von Getrieben mit Zahnradern
kennt. Gleichzeitig optimiert ihre zylindrische
Flhrung im Zahntrager die Zahnausrichtung
S0, dass sich beim Eingreifen in die Innenver-
zahnung eine optimale Breitenlastverteilung
ergibt. Da zudem die Passung zwischen den
runden Zahnkérpern und den Zahntrager-
bohrungen aufgrund der hydrodynamischen
Schmierung nicht messbar verschleiBt, bleibt
auch das eingestellte Verdrehspiel konstant.

Produktivitatsschub fiir Drehmaschinen

Mit der Integration des Galaxie-Antriebs-
systems erreichen die DMT-Drehmaschi-
nen bei Frasbearbeitungen deutlich bessere
Leistungswerte. Einen wesentlichen Beitrag
zum Produktivitdtsschub haben die kirze-
ren Bearbeitungszeiten. Die hohere Zerspa-
nungsleistung ergibt sich unter anderem
durch die Mdglichkeit, auch gréBere Werk-
stlicke in nur einer Aufspannung zu fertigen,
eine Weiterbearbeitung auf Frasmaschinen
kann in vielen Fallen entfallen. Einmal aufge-
spannt lassen sich die Werkstlucke jetzt zu-
dem schneller und préziser positionieren. Die
Steifigkeit und die Spielfreiheit von Galaxie
verlangern die Standzeiten der Werkzeug-
schneiden — und erhéhen damit die Verfug-
barkeit der Drehmaschinen. Im Vergleich zu
Direktantrieben Uberzeugt das Galaxie-An-
triebssystem auch durch seine Effizienz: Bei
gleicher Leistungsfahigkeit ist der Stromver-
brauch deutlich geringer.

Autor
Volker Sprenger,
Leiter Vertrieb Galaxie Antriebssysteme

Wittenstein AG, Igersheim
Tel.: +49 7931 493 0 - www.wittenstein.de
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Funktionsbibliothek
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Automatisierungsprozesse in der Nahrungs-

mittelindustrie unterliegen besonderen
Anforderungen: Sie mlissen nicht nur

effizient, sondern auch hygienesicher

ablaufen. Eine Maschine sollte deshalb aus
korrosionsresistenten Komponenten, die ab-
waschbar und desinfizierbar sind, bestehen.

So bietet ein Hersteller nun ein komplettes

Sortiment an spielfreien Kupplungen und

Spannelementen aus Edelstahl an.

&

Obst und Gemuse
hygienisch verarbeiten

Kupplungs- und Spannsatzsortiment aus Edelstahl fiir die Nahrungsmittelindustrie

Um gesundheitliche Geféhrdungen der Ver-
braucher auszuschlieBen, sind die Anforde-
rungen an die Konstruktionswerkstoffe in der
Lebensmittel- und Getrankeproduktion beson-
ders hoch: Korrosionsbestandig sollen sie sein,
nicht toxisch, keinesfalls durfen sie die produ-
zZierten Nahrungsmittel in Geschmack, Geruch
oder Farbe beeinflussen. Nicht-rostende Stéhle
werden deshalb in diesem Bereich nachge-
fragt. Sie zeichnen sich durch einen minima-
len Abrieb, Hitze- und Korrosionsbestandigkeit
sowie ihre Widerstandskraft gegentber sauren
oder aggressiven Umgebungen aus.

Obwohl Antriebskomponenten in lebens-
mittelverarbeitenden Anlagen und Maschi-
nen in der Regel keinen direkten Kontakt mit
den zu bearbeitenden Gitern haben, erfolgen
die Ausfuhrungen von Motoren, Antriebswel-
len und Kupplungen dennoch aus Edelstahl.
Sven Karpstein, Verkaufsleiter bei KBK und
Experte in Sachen Kraftlbertragung, erlau-
tert: ,Die Bestandigkeit der Komponenten
spielt in der Lebensmittelverarbeitung eine
entscheidende Rolle. Nicht nur Reinigungs-
und Desinfektionsmittel, sondern auch bei
der Verarbeitung anfallende FlUssigkeiten,
wie sdurehaltige Safte aus Obst und GemUse
oder salzhaltige Losungen in der Fleisch ver-
arbeitenden Industrie, kdnnen ihnen erheblich
zusetzen und die Korrosion beschleunigen.*
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VerschleiBunanfélligkeit, eine lange Lebens-
dauer sowie ein ausfallsicherer Betrieb — diese
Anforderungen gelten selbstverstandlich auch
in der Lebensmittelproduktion. Deshalb bietet
KBK sein Kupplungsortiment — von Metall-
balg- Uber Elastomer-, Distanz-, Uberlast-,
Miniatur- bis hin zu starren Wellenkupplungen
— in nicht-rostendem Edelstahl an. Die Wahl
des Stahltyps richtet sich dabei nach den Ein-
satzbedingungen, Uberwiegend erfolgt die
Ausfertigung in V2A- oder V4A-Stahlen. Zu-
satzlich zur Standard-Metallbalgkupplung mit
geklebter Balg-Nabe-Verbindung ist flr den
Einsatz in Anwendungen mit héheren Tempe-
raturen auch eine lasergeschweiBte Version in
Edelstahl erhaltlich.

Leistungsstark bei hohem Drehmoment

KBK produziert auch kraftschlissige Welle-
Nabe-Verbindungen in einer korrosionsbe-
standigen Ausflihrung. Das Besondere an den
Spannsatzen aus Edelstahl ist ihre Leistungs-
fahigkeit. Im Vergleich mit herkdmmlichen
Bauteilen erreichen sie das gleiche Drehmo-
ment. Eine entsprechende Auslegung sowie
hochfeste Edelstahlschrauben mit hohem An-
zugsmoment, die zur Befestigung verwendet
werden, machen dies mdglich. ,Kupplungen
oder Spannsétze in Aluminium- oder her-
kédmmlichen Stahlausfihrungen wiirden einer

korrosiven Umgebung in der Lebensmittelpro-
duktion nur schwer Stand halten®, fihrt Karp-
stein aus. ,Etwaige Rostbildung an solchen
Teilen ist insofern problematisch, als Parti-
kel durch Druckluftanwendungen in die Nah-
rungsmittel gelangen kénnten.*

Das Einsatzspektrum der Edelstahl-Kom-
ponenten von KBK in der Lebensmittelindus-
trie ist beachtlich. Sie kommen zum Beispiel
in Férderanlagen, in der Verarbeitung (bei der
Schokoladenherstellung oder der Verarbei-
tung von Obst und Gemdse), in der Getran-
keabflllung oder auch in der Fleisch verar-
beitenden Industrie (in Cuttern) zum Einsatz.
Neben dem breiten Sortiment an Standard-
produkten erstellt KBK auch Sonderldsungen
und fuhrt Anpassungen an spezielle Antriebe
oder Flansche durch.

LosgroBe 1 dank Baukastensystem

Mit Hilfe eines durchgangigen Baukastensys-
tems halt KBK eine breite Produktpalette vor.
Kosteneffizienz ist das Ziel, wenn sich aus ei-
ner relativ geringen Anzahl von Einzelkompo-
nenten eine breite Palette an Kupplungen und
Welle-Nabe-Verbindungen zusammensetzen
lassen. Dabei setzen die Antriebsspezialisten
auf austauschkompatible Produkte, die ab
LosgréBe eins ohne Preisaufschlag innerhalb
kurzer Zeit geliefert werden.
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Das inhabergefiihrte Familienunternehmen
in der Nahe des Frankfurter Flughafens fer-
tigt alle Produkte vor Ort. Torsionssteif, lang-
lebig und wartungsfrei: Das zeichnet die
Metallbalgkupplungen — ob Standard- oder
Edelstahlausfiihrung — aus. Fur direkte oder
indirekte Antriebe bietet KBK zudem zur Dreh-
momentbegrenzung Uberlastkupplungen an.
Sie kommen beispielsweise in Windkraftan-
lagen zum Einsatz. Elastomerkupplungen
sorgen in stoB- und schwingungsanfalligen

spsipcdrives

Elektrische Automatisierung
Systeme und Komponenten
Internationale Fachmesse
Niirnberg, 24.—26.11.2015

Answers for automation

Europas fiihrende Fachmesse fiir
elektrische Automatisierung bietet Ihnen:

Anwendungen fUr eine entsprechende Damp-
fung. Ihr Vorteil ist ihre Steckbarkeit. Spielfreie
Distanzkupplungen synchronisieren Achsen
und Uberbriicken groBe Achsabstande. Starre
Kopplungen von mehreren Wellenstiicken in
Reihe gelingen mit starren Wellenkupplungen,
die hohe Drehmomente bei kompakten Bau-
formen ermdglichen. SchlieBlich lassen sich
mit Hilfe von Spannséatzen Verbindungen im
engsten Raum und hohe Drehmomente rea-
lisieren.

¢ umfassenden Marktiiberblick

e mehr als 1.600 Aussteller mit allen Keyplayern

e NEU: , Industrie 4.0 Area” in Halle 3A

lhre kostenlose Ei

sps-messe-

de/eintrittska

INDUSTRIE

ntrittskarte
rten

B 8 B DRIVES & MOTION

Fiir Maschinen und Anlagen in der Lebensmittelver-
arbeitung bietet KBK ein umfangreiches Sortiment
an spielfreien Kupplungen und Spannelementen aus
hygienesicherem Edelstahl an.

Autor
Thomas Walzel, Vertriebsmitarbeiter

KONTAKTEH B S8

KBK Antrigbstechnik GmbH,
Klingenberg am Main

Tel.: +49 9372 94061 0
www.kbk-antriebstechnik.de
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Hydraulik und Gebdudeautomation in Symbiose
Der digitale Stellantrieb NovoCon
von Danfoss verbindet die Hei-
zungs- oder Kuhlsysteme mit der
Gebaudeautomation und arbeitet
in Kombination mit den druckun-
abhangigen AB-QM-Ventilen ef-
fizient. Der leicht installierbare
Stellantrieb sorgt fur mehr Uber-
sicht Uber die Systeme, beispielsweise mit der Echtzeit-Volumenstrom-
anzeige, sowie mehr Sicherheit dank Statusriickmeldungen inklusive
Alarmfunktionen. Dank der integrierten Voreinstellung kann eine Anlage
damit optimal geregelt werden. Zuséatzlich erfasst ein Datenlogger die
Leistungsdaten eines Gebaudes und speichert diese in einem Protokoll.
Damit kdnnen Moglichkeiten zum Energiesparen sofort erkannt und bes-
ser genutzt werden. NovoCon kann ohne Werkzeug schnell in Betrieb
genommen und gewartet werden. Zu einer einfachen Installation sind
steckerfertige Kabel vorgesehen. www.danfoss.de

Neue Microcontroller und Firmware
Nord Drivesystems stat- i

tet Frequenzumrichter zur
Motormontage oder Instal-
lation im Schaltschrank ab
sofort mit neuen, leistungs-
fahigen  Microcontrollern
und einer neuen Firmware
aus. Die Architekturanpas-
sung beféhigt die bislang an :

Asynchronmotoren eingesetzten Umrichter auch zur Regelung von Syn-
chronmotoren. Dies wird besonders im Zuge der Entwicklung von Mo-
toren der Effizienzklasse IE4 immer wichtiger. Selbst ohne Geberriick-
flhrung lassen sich nun dynamische Antriebsaufgaben ausfihren. So
kénnen beispielsweise Kunden, die bisher IE3-Motoren mit Geber nutzen,
durch einen Umstieg auf IE4-Motoren ohne Geber Energie und Kosten
einsparen. Nord-Umrichter der neuen Generation beherrschen zudem an-
triebsnahe SPS-Funktionen. Dies kann externe Steuerungen deutlich ent-
lasten — mitunter kdnnen bisher bendtigte zusétzliche Kleinsteuerungen
komplett entfallen. Die Umrichter unterstitzen die herstellerunabhéngigen
Motion-Control-Funktionsbldcke der PLCopen. Sie lassen sich in Struk-
turiertem Text oder Anweisungsliste nach IEC 61131-3 programmieren.
Dies verringert die Komplexitéat der Applikationsentwicklung und reduziert
die damit verbundenen Kosten. Kundenspezifische antriebsnahe Funk-
tionen kénnen mit der Umrichter-SPS ohne eine applikationsspezifische
Firmware realisiert werden, sodass auch keine kostenintensive Verifizie-
rung und Validierung erforderlich ist. www.nord.com

Servoantriebe mit Profinet

Harmonic Drive hat seine Servoantriebe der Baureihne CHA-C vorgestellt.
Sie sind mit zentraler Hohlwelle ausgestattet und bestehen aus einem
Synchron-Servomotor sowie der Unit der Baureihe CPU-H. Sie sind in
vier BaugroBen erhaltlich und decken einen Drehmomentbereich von 19
bis 647 Nm ab. Fir die Anpassung an die Anwendung stehen bis zu
sechs Getriebeuntersetzungen zur Verfligung. Maximaldrehzahlen von
bis zu 200 min~' sorgen fur eine hohe Dynamik und kurze Bearbeitungs-
zeiten. Das kippsteife Abtriebslager ermdéglicht die direkte Anbringung
hoher Nutzlasten ohne weitere Abstitzung und erlaubt so eine einfache
und platzsparende Konstruktion. Aufgrund ihrer Spielfreiheit ist die Bau-
reine CHA-C besonders fir hochgenaue Positionierungsaufgaben geeig-
net. Zur Anpassung an eine konkrete Anwendung bietet die Baureihe
zudem zahlreiche Kombinationsmoglichkeiten bei der Wahl der Motor-
wicklung, des Motorfeedbacksystems, der Bremse sowie diverser Sen-
sor-, Kabel- und Steckeroptionen. www.harmonicdrive.de
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Mini-Spindel fiir lineare Positionieraufgaben
Das Mikro-Spindelgetriebe GP
6 S mit einem Durchmesser von
sechs Millimetern ist jetzt auch
als Metall-Version erhéltlich. Spin-
delantriebe sind perfekte Losun-
gen fur lineare Positioniersys-
teme, Linsenverstellungen oder
Spritzenpumpen. Wenn der Antrieb zudem kompakt sein muss, bietet
Maxon Motor die richtige Losung: das Spindelgetriebe GP 6 S. Die-
ses Getriebe ist nun mit einer Metallspindel erhaltlich und stellt damit
eine Alternative zur bisherigen Keramikversion dar. Das Spindelgetriebe
eignet sich fur verschiedene lineare Antriebsldsungen. Es besitzt eine
maximale Vorschubgeschwindigkeit von 15mm/s und eine Vorschub-
kraft von bis zu 10 N. Dank integrierten Kugellagern ist es auch fir hohe
Axiallasten geeignet. Das Getriebe lasst sich mit den Maxon DC-Moto-
ren RE 6 und EC 6 (burstenlos) kombinieren. So erhalten Kunden alles
aus einer Hand. www.maxonmotor.de

Lineartechnik fiir schwere Lasten
Rollon bietet nach der Inte-
gration des Turiner Unterneh-
mens Tecno Center mit der
Familie der Sys-Bewegungs-
systeme ein flexibles Bau-
kastensystem fur die FUhrung
schwerer Lasten an. Dieses
modulare Bewegungssystem
basiert auf Flhrungsprofilen
aus einer Aluminiumlegierung
mit hoher, mechanischer Festigkeit und geharteter Oberflache. Die Laufer
sind aus stranggepresstem Leichtmetall gefertigt und so konzipiert, dass
die Rollen vor auBeren Einwirkungen geschutzt sind. Sys hat eine geringe
Eigenmasse und ist in verschiedenen Ausfihrungen und mit umfangrei-
chem Zubehdr erhdltlich. Fur die Bewegungssysteme ergeben sich zwei
Montagemdglichkeiten: mit feststehendem Profil und beweglichem Lauf-
wagen oder mit feststehendem Laufwagen und beweglichem Profil. Die
verwendeten Kugelrollen haben eine geringe Reibung und eine wider-
standsféahige Polyamid-Ummantelung. Die Rollschienen kénnen auch fiir
lange Laufwege geliefert werden. www.rollon.de

High-Speed-Kupplung vorgestellt
Reich hat seine Kupplungen wei-
terentwickelt: Eine Klauenkupplung
wurde hin zum High-Speed-Pro-
dukt fir Getriebeprifstande ver-
bessert. Dafur wurde ein Verbin-
dungselement entwickelt, das als
drehelastische Kupplung ein Nenn-
moment von 1.250Nm mit einer
Hochstdrehzahl von 10.000 min™!
zwischen Elektromotor und Ge-
triebe Ubertragt. Die Antwort der
Reich-Konstruktionsabteilung ist die High-Speed-Klauenkupplung MMS
100 F1. 75i L100. MMS steht dabei flr die Multi-Mont-Sella-Baureihe, die
in der Standardausfuhrung bereits verschiedene Bauformen fUr zahlreiche
Anwendungen (Nenndrehmomente 40 bis 30.000 Nm; maximale Dreh-
zahlen: 520 bis 7.100 min-') umfasst. Die neue Leichtbau-Ausflhrung aus
Aluminium senkt die aus der Fliehkraft resultierenden Spannungen. Das
ist eine wichtige Eigenschaft der neuen Klauenkupplung, die in der An-
wendung mit einer Maximaldrehzahl von 16.000 min" nun das schnellste
Ubertragungselement der MMS-Baureihe ist.  www.reich-kupplungen.com

-
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Sensors

TURCK IN KURZE

Als Spezialist fur Sensor-, Feldbus-, Anschluss- und
Interfacetechnik sowie HMI und RFID bietet Turck
effiziente Losungen fur die Fabrik- und Prozessauto-
mation. Ob im Maschinen- und Anlagenbau, in der
Automobilindustrie, im Sektor Transport und Hand-
ling, in der Lebensmittel- und Verpackungsbranche
oder in der Chemie- und Pharmaindustrie: Automa-
tionslésungen und -produkte von Turck erhdhen die

Verfligbarkeit und die Effizienz von Maschinen und 4 )
Anlagen. TURCIK
Industrielle
Automation

www.turck.com
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In der Puffer-Zone

Drehgeber mit beriihrungslosem Messprinzip sorgen fiirs Kartoffel-Puffern

Bis zu 500 Kilo
Kartoffeln kﬁn;len auf
den beiden Béndern
gepuffert werden.

[ ]

Wenn Sensoren an Motorwellen montiert werden, erzeugen Vibrationen und Schldge eine hohe mechanische

Beanspruchung, die sich negativ auf die Funktion von Federn, Kugellagern oder Dichtungen auswirkt. Die Losung:

bertihrungslose Encoder, die helfen, Maschinenstillstande oder lange Wartungszeiten zu verhindern.

Landwirtschaftliche Effizienz: Dieses Ziel ver-
suchen groBe Kartoffelverarbeiter wie die
Firma Schaap Holland im niederlandischen
Biddinghuizen durch eine maximal automa-
tisierte und lebensmittelgerechte Verarbei-
tung ihrer Kartoffeln zu erreichen. Etwa 300
Bauern beliefern den Betrieb und tragen so
dazu bei, dass Schaap pro Jahr 45.000 Ton-
nen Kartoffeln an Handel und Gastronomie
liefern kann. Der Betrieb bietet Kartoffeln in
zwei Verarbeitungsformen an: Gesauberte
Kartoffeln mit Schale oder geschalte, ge-
kiuhlte Kartoffeln zur direkten Verarbeitung.
Beide Produktgruppen unterteilen sich wie-
der in verschiedene Kartoffelsorten, Formen
und VerpackungsgroBen. Dementsprechend
gliedert sich auch der Betrieb in Biddinghui-
zen in zwei Hauptbereiche. Einen hygieni-
schen Bereich fUr die geschalten Kartoffeln
und einen Bereich, in dem die ungeschal-
ten Kartoffeln gewaschen, sortiert und ver-
packt werden. Bei Schaap erfasst heute der
Drehgeber QR24 von Turck bertihrungslos
ein Pufferband und erspart dem technischen
Personal damit aufwéandige Montageldsun-
gen und die regelmaBige Wartung herkémm-
licher Encoder.

Vollstandig gekoppelter Prozess

Das Sortieren der Kartoffeln sowie das Wa-
schen und Schélen lauft groBtenteils automa-
tisch ab. In einer durchgehenden Forderstre-
cke werden die Erdapfel von der Wasche bis
in den Kuhltunnel gefuhrt. Doch mit der voll-
standigen Kopplung des gesamten Prozes-
ses gehen auch Herausforderungen an die
Automatisierungstechniker der Firma Schaap
einher. Wenn beispielsweise in der Verpa-
ckungsmaschine am Ende der Produktion ein
Maschinenstopp verursacht wird, dann steht
die gesamte Linie. Um das zu vermeiden,
setzt Schaap Pufferbander vor der Waage der
Verpackung ein.

Wenn dort das Verpackungsmaterial nach-
gelegt werden muss, stoppt nicht mehr der
gesamte Prozess, da das Pufferband die Ge-
schwindigkeit reduziert und die Verzégerung
abfangt. Die Bewegung des Motors, der das
Band antreibt, wird dabei seit kurzem von ei-
nem berUhrungslos arbeitenden induktiven
Drehgeber erfasst. So kdnnen bis zu 500 Kilo
Kartoffeln im Prozess gepuffert werden. ,Wir
messen mit Lasersensoren die Hohe der Kar-
toffeln auf dem Band, damit wir wissen, wie-
viel Kartoffeln darauf sind. Jeden Zentimeter

brauchen wir einen Impuls von dem Encoder,
um die Geschwindigkeit anpassen zu kdn-
nen“, sagt Henk van Raalte, Leiter Technik
und Wartung bei Schaap.

Hohe mechanische Beanspruchung

Die Welle des Motors dreht sich langsam.
Der QR24 wurde daher auf zwdlf Impulse
pro Umdrehung parametriert. Die Linear-
bewegung des Kuhlbands muss lediglich
mit einem Impuls pro funf Zentimeter er-
fasst werden. Allerdings ist die mechanische
Herausforderung hoch. Der zuvor verwendete
Inkremental-Encoder mit optischem Mess-
prinzip musste gefedert angebracht werden.
Mit zwei kleinen Federplatten wurde er am
Gehause um die Welle montiert. ,Die Stabi-
litdt und Prazision dieser Encoder war kein
Thema, aber mechanisch brachte die vorhe-
rige Losung Probleme mit sich®, erklart van
Raalte. ,Die Feder bewegt sich durch die
Vibration des Motors immer, sodass sie nach
zwei Jahren nicht mehr funktionierte.* Mit
dem berthrungslosen Turck-Encoder ist das
kein Problem. Auf Federkupplungen kann ver-
zichtet werden, da keine mechanische Verbin-
dung zwischen Welle und Sensoreinheit be-
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steht. Lediglich das Positionselement wird
direkt an der Welle befestigt. ,Wir haben jah-
relang nach einem solchen Encoder gesucht”,
sagt van Raalte.

Bei allen QR24-Modellen sind der Sen-
sor und der Positionsgeber komplett ver-
gossen und als zwei unabhangige, absolut
dichte Einheiten konstruiert, denen Vibratio-
nen oder Schlage der Welle nichts anhaben
kénnen. VerschleiBanfallige Kugellager oder
Dichtungen, die Maschinenstillstdénde oder
lange Wartungszeiten verursachen konnten,
sind nicht erforderlich. Die QR24-Reihe ist da-
mit sowohl optischen als auch magnetischen
Drehgebern Uberlegen.

Variante fiir die Lebensmittelindustrie

Das Ausgangssignal des QR24 legt van
Raalte auf einen Standardeingang der SPS,
einer Siemens S7 1500. Parametriert hat er
den Drehgeber Uber das Parametrierungs-
programm Pactware am PC. Uber Turcks
Easy-Teach-Aadapter kénnen zwar auch an
der Anlage neun voreingestellte Werte aus-
gewahlt werden, allerdings liegen diese haufig
verwendeten Werte zwischen 360 und 5.000
Impulsen pro Umdrehung. Per Pactware kon-
nen frei 1 bis 5.000 Impulse pro Umdrehung
ausgewahlt werden. Die Ausgabe von zwolf
Impulsen pro Umdrehung wahlte Schaap,
weil das folgende Forderband mit sechs Im-
pulsen pro Umdrehung erfasst wird. Die Um-
rechnung fallt so leichter. Der Drehgeber ist
unter einer Schutzabdeckung aus Metall am
Motor angebracht. Mit dem QR24 in Edelstahl
bietet Turck seit kurzem auch eine besonders
robuste Losung an, die in der Lebensmittelin-
dustrie ohne SchutzmaBnahmen verbaut wer-
den kann. In der Kartoffelproduktion sprihen
die Schaap-Mitarbeiter jede Woche die ge-
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Doppelte Sicherheit: Die Edelstahlhaube
deckt den kompletten Motor samt Dreh-
geber im Betrieb ab.

samte Anlage mit einem Reinigungsschaum
ein, der nach einer Einwirkzeit von 20 Minuten
mit 15 Bar Druck abgespritzt wird. Anschlie-
Bend wird die gesamte Anlage noch zusétz-
lich desinfiziert.

DrehgeberverschleiB vermeiden

Auch in dem Anlagenbereich, wo die unge-
schélten Kartoffeln verarbeitet werden, sind
Drehgeber im Einsatz. Probleme mit Vibratio-
nen oder aufwandige Montagekonstruktionen
fordern von den Schaap-Technikern auch hier
oft hohen zeitlichen Aufwand. An einem Rol-
lentrockner erfasst zum Beispiel ein optischer
Drehgeber mit 4.096 Impulsen die Linearbe-
wegung des Bands. Wenn es zum Chargen-
wechsel entleert werden soll, fahrt ein Rechen
darUber und schiebt alle Kartoffeln hinunter.
Der Absolutgeber ist hier wiederum mit ver-
schleiBanfalligen Federelementen und einer
Kupplung moniert. Die Folge: Auch dieser
Drehgeber muss wegen mechanischer De-
fekte regelmaBig ausgetauscht oder repariert
werden. An einem weiteren stark vibrierenden
Foérderband erfasst heute ein optischer Inkre-
mental-Drehgeber die Linearbewegung des
Bands. Um die Vibrationen zu minimieren,
montierten die Techniker bislang eine doppelt
gelagerte Achse. Auch diese wird entfallen,
wenn hier in Kirze der QR24 eingesetzt wird.

Autor
Michiel Kuijer,
Vertriebsspezialist bei Turck B.V., Niederlande

Hans Turck GmbH & Co. KG,
Mulheim an der Ruhr
Tel.: +49 208 4952 0 - www.turck.com

MICRO-EPSILON

SENSOREN
rir WEG,
ABSTAND
& POSITION

Beriihrungslose Wirbelstrom-
Sensoren fiir raues Industrieumfeld
= Hohe Aufldsung und Genauigkeit

= Schnelle Messungen bis zu 100 kHz (-3dB)

= Unempfindlich bei Schmutz, Druck und Ol
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Zum Schutz der Verbraucher unterliegen
Lebensmittel einer ganzen Reihe strenger Ver-
ordnungen; unter ihnen auch die sogenannte
Loskennzeichnungspflicht, die eine eindeu-
tige Ruckverfolgbarkeit von Waren beinhaltet.
Eine entsprechende Kennzeichnung muss
per Gesetz gut sichtbar und deutlich lesbar
aufgebracht werden. Das ist kein Problem auf
Mehltiten oder Schokoladentafeln. Bei Fla-
schen aber stellt sich das anders dar: Nicht
nur, dass Glas ein denkbar schlechter Unter-
grund fUr eine Bedruckung ist — Glasflaschen
sind auch von der Form her alles andere als
eben und wahrend des Abflllvorgangs zu-
satzlich noch nass. Eine schwierige Aufgabe
also, die Karlheinz Bubeck, technischer Be-
triebsleiter der Sektkellerei Ohlig in Rides-
heim, vor sich hatte.

Vom Wein zum Sekt

Feinste Weine werden in Rldesheim zu Sekt
vergoren. In dem mehr als 100 Jahre alten
Gewdlbekeller unter dem Firmengebaude
liegen in klassischer Flaschengarung herge-
stellte Sekte, wahrend weitere Hektoliter des
kostlichen Tropfens in fest eingebauten oder
freistehenden Tanks und in Fassern Uberall in
dem stattlichen Firmengebaude reifen, des-
sen Inneres eher einer herrschaftlichen Villa

Drehgeber sorgen fiir exakten Druck in und auf Sektflaschen

Moderne Qualitatssicherungssysteme beinhalten die Riickverfolgungsmoglichkeit
von Produkten. Eine deutliche, haltbare Kennzeichnung ist daflir unverzichtbar, auch

bei Sektflaschen. Dafiir, dass die unebenen, nassen Flaschen sowohl innen als auch

auBen mit dem exakten Druck versehen sind, sorgen Drehgeber.

als einem Produktionsbetrieb gleicht. Das Un-
ternehmen wurde bereits 1919 am heutigen
Standort gegriindet und ist seitdem stetig ge-
wachsen. Immerhin 2 Millionen Flaschen Sekt
verlassen derzeit pro Jahr den Ridesheimer
Betrieb — Tendenz steigend. Die Deutschen
sind ohnehin Weltmeister im Sektverbrauch —
zunehmend werden aber auch andere Lander
auf die herausragende Qualitat der deutschen
Erzeugnisse aufmerksam. Insbesondere der
Rheingau liegt durch die traditionell hier an-
gebauten Rieslinge héchster Glte, die sich
fir Sekt besonders gut eignen, in der Gunst
der Sektliebhaber. Bei der Abfillung der un-
terschiedlichen Sekte aus den Fassern und
Tanks in Flaschen setzt Karlheinz Bubeck auf
modernste Technik. Entscheidend ist, dass
durch den Schutz vor Oxidation die edlen
Tropfen moglichst lange lagerfahig und frisch
im Geschmack bleiben. So schafft die mo-
derne Abfillanlage bis zu 20.000 Flaschen
pro Tag inklusive Qualitatskontrolle — und in-
klusive Bedruckung der Flaschenbdden.

Druck von auBBen und innen

Dass die Bedruckung der Flaschen so pro-
blemlos vonstatten geht, hat Heinz Bubeck
einem Fachunternehmen fur Druck- und
Kennzeichnungstechnik zu verdanken. Dieses

erganzte die vorhandene Abflllanlage um ein
speziell entwickeltes Inkjet-Drucksystem. Be-
rUhrungslos werden die Ziffern nun mit weif3
pigmentierter Tinte auf den gewdlbten Fla-
schenboden gespritzt und trocknen dort in-
nerhalb nur einer Sekunde vollstandig ab, so-
dass beim weiteren Weg der Flasche nichts
mehr abgewaschen oder verwischt werden
kann. Angesichts der hohen Geschwindigkeit,
mit der die Flaschen durch die Abflllanlage
bewegt werden, ist die Prazision besonders
wichtig. Damit die Flasche sich zum Zeitpunkt
des Aufspriihens in der richtigen Position be-
findet, ist in der Anlage Wachendorffs indus-
trie-robuster Drehgeber Typ WDG58A instal-
liert. Greifer heben die Flaschen, die sich auf
einem Karussell befinden, nacheinander hoch,
sodass der Boden nach oben zeigt. Der Dreh-
geber WDG58A misst dabei exakt den Weg,
den die Flaschen zurtcklegen, sodass der
Druckvorgang genau in dem Moment beginnt,
wenn der Flaschenboden den Druckkopf pas-
siert. AnschlieBend werden die Flaschen wie-
der herum gedreht und abgesetzt. Durch die
Bedruckung der Flaschenbdden kann Karl-
heinz Bubeck auf einen Blick erkennen, wann
die Flasche abgeflillt wurde und sogar zuord-
nen, welche Flaschen und welche Korken da-
flr verwendet wurden. Sollte es spater beim
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Die Drehgeber der Serie WDG58 sorgen durch exakte Wegmessung fiir die sichere

Bedruckung der Sektflaschen.

Verbraucher Probleme mit Korken geben oder
einmal eine Flasche platzen, dann lasst sich
auf diese Weise genau ermitteln, welche Lie-
feranten hierflr verantwortlich sind.

AnschlieBend werden die Flaschen zur
eigentlichen Abflllstation beférdert, wo sie
mit Uberdruck beflillt und dann verschlossen
werden. SchlieBlich erfolgt als letzter Schritt
der Anlage die Qualitatskontrolle, wo ein wei-
terer Drehgeber von Wachendorff im Einsatz
ist. Eine Kamera Uberprtft hier den Fullstand
der Flaschen. Wenn sich zu wenig Sekt in der
Flasche befindet, wird sie mit einem Pusher
per Druckluft vom Band geschoben. Damit
hier der LuftstoB genau zum richtigen Zeit-
punkt kommt, misst auch hier ein WDG58A-
Drehgeber den exakten Weg der Flasche und
|6st dann zum perfekten Zeitpunkt den Druck-
luftstoB aus.

FUr Karlheinz Bubeck hat sich die gefun-
dene Ldsung mit dem Spezial-Inkjet-Druck-
system und den integrierten Wachendorff-
Drehgebern in der Praxis bestens bewahrt.

ZIROQX

fiir 0, H_, H,0, CO, CO,

Ein Drehgeber misst den Weg, den die Flaschen zuriicklegen, sodass der Druckvor-

gang in dem Moment beginnt, wenn der Flaschenboden den Druckkopf passiert.

Trotz des immensen Durchlaufs an Flaschen
ist das Drucksystem mit Wartungsintervallen
von sechs Monaten sehr pflegeleicht. Auch
der Tintenverbrauch wurde deutlich minimiert.

Sichere, robuste Drehgeber

Die Drehgeber der Serie WDG58, die inner-
halb der Abflllanlage stéandiger Nasse ausge-
setzt sind, halten diesen Rahmenbedingun-
gen problemlos stand. Durch eine optimale
Verbindung von Mechanik, Optik und Elek-
tronik Uberzeugen die Wachendorff-Produkte
durch Sicherheit und Robustheit. Die mdgli-
chen hohen Impulszahlen der WDG58er-Serie
mit 5.0001/U, 10.000 /U bis hin zu 25.000 /U
ermoglichen im Zusammenspiel mit der
Steuerelektronik immer hoher aufgeldste Bil-
der an immer genauer definierten Positio-
nen. Zubehor, wie zum Beispiel Federarme
mit variabler Vorspannung oder Messrader
fUr verschiedenste Oberflachen, gehdren bei
Wachendorff ebenfalls zum Lieferumfang fir
die Sektproduktion. So erhélt der Anwender

25 Jahre Partner der Prozessmesstechnik

ein funktionierendes Komplettsystem. Durch
die hohe Schutzart bis IP67, eine Wellenbe-
lastung bis zu 500N und einen sehr weiten
Temperaturbereich eignen sich die WDG-
Drehimpulsgeber auch flr noch extremere
Bedingungen. Ein EMV-Konzept sorgt flr
sichere Signale. Schon 1.000 Stunden, be-
vor die LED-Leistung nachlasst und der Ge-
ber aus diesem Grund ausfallen kénnte, mel-
det sich der Frihwarnausgang. So kann man
rechtzeitig reagieren und ist stets auf der si-
cheren Seite.

Autor
Dieter Schomel, Produktmanager

Wachendorff Automation GmbH & Co. KG,
Geisenheim

Tel.: +49 6722 9965 25
www.wachendorff-automation.de
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Die Milch macht's

Sensorik optimiert Prozesse in der Milchverarbeitung

Moderne Milchverarbeitungsbetriebe stellen aus Rohmilch unzahlige Endprodukte her. Um die Produktion im Griff zu haben

und Prozesse unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten zu optimieren, werden in verschiedenen Bereichen fortschrittliche

Sensoren eingesetzt — beispielsweise, um Milcherhitzer, Tanks und Rohrleitungen zu tiberwachen.

Unter den Extrembedingungen eines Lebensmittelherstellers wird fort-
schrittliche Sensortechnik auf Herz und Nieren gepruft. Aufoauend auf
den Erkenntnissen lassen sich gemeinsam Systemverbesserungen
vorantreiben. Die langjahrige Kooperation zwischen dem Milchverar-
beiter Hochwald und dem Sensorherstellers Sontec hat unter ande-
rem dazu gefiihrt, einen neuen Leitfahigkeitssensor, der vom Zentra-
len Innovationsprogramm Mittelstand (ZIM) des Bundesministeriums
fUr Wirtschaft und Energie geférdert wurde, im Feldtest zu optimieren.

Eine Million Liter Milch
»Wir exportieren unsere Produkte in Uber 100 Lander der Welt“, so
Uwe Dralle, Leiter Prozessautomation im Hochwald-Werk in Hungen.
Aus acht deutschen Bundeslandern zwischen Schleswig-Holstein und
Bayern und grenznahen Gebieten im franzdsischen Lothringen, in
Luxemburg und in den Niederlanden wird die Rohmilch angeliefert und
bei Hochwald zu einem breiten Milchprodukte-Sortiment verarbeitet.
LAllein im Werk Hungen wird taglich weit Uber eine Million Liter Milch
zu verschiedenen Produkten verarbeitet, die der Endkunde dann unter
bekannten Markennamen in Supermarkten kaufen kann.“
Beherrschte Prozesse sind fur das Unternehmen die Basis einer
standigen Optimierung und Verbesserung im Interesse der Kunden und
der wirtschaftlichen Weiterentwicklung. Hochwald investiert deshalb in
fortschrittliche Technologie, um die Milch noch besser verarbeiten und
abflllen zu kénnen. Fur Anlagenhersteller und Komponenten-Lieferan-
ten ist das eine anspruchsvolle Aufgabe bei den hohen Anforderungen
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an Hygiene, Vibrationssicherheit und Langlebigkeit sowie bei Tempera-
turen von +5°C bis +140°C.

1.500 Sensoren iiberwachen die Verarbeitung

,Damit wir unsere Anlagen sicher im Griff haben, gibt es im Prozess
gut 1.500 Messstellen mit mindestens ebenso vielen Sensoren®, rech-
net Uwe Dralle zusammen. Temperatur, Leitfahigkeit und Grenzstéande
mussen sauber in den verschiedenen Milcherhitzern, Tanks und Rohr-
leitungen ermittelt und in die Schaltzentrale tbertragen werden. ,Ne-
ben der technischen Kompetenz schatze ich die Nahe und schnelle Er-
reichbarkeit von Sontec. Uber die Jahre hinweg haben wir schnell und
Zielgerichtet verschiedene Sonderldsungen erarbeitet und zur Serien-
reife gebracht.” Dralle baut die neuen Sensoren direkt in die Hochwald-
Prozesstechnik ein. ,Unter Feldbedingungen lasst sich besser als im
Labor ermitteln, ob ein Produkt das halt, was der Hersteller verspricht,
und was wir erwarten.”

Leitfahigkeitssensoren fiir Phasen- und Produktiiberwachung

Sontecs neuer Leitfahigkeitssensor CPS-7, konzipiert zur Detektierung
von Produktwechseln und zur Phasentrennung in Anlagen der Lebens-
mittel- und Pharmaindustrie, arbeitet mit dem konduktiven Messver-
fahren in Messbereichen von 1uS bis 15.000uS/cm, bei Ansprech-
zeiten unter 0,5 s. So misst der CPS-7 auBerst genau und zuverlassig
selbst bei hochviskosen oder stiickigen Medien, die je nach Branche in
den Anlagen vorhanden sein kdnnen. Er arbeitet an 24 VDC und stellt
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Der Leitféhigkeitssensor 1CS-8 (links im Bild) eignet sich zur
Phasentrennung, Produkterkennung und Messung der Medien-
Konzentration in CIP-Anlagen.

ausgangsseitig 4...20mA oder PNP-Signale zur Verfligung. Aufgrund
seiner kompakten Bauform kann der Sensor durch einen hygienischen
G1/2"-Prozessanschluss selbst in kleinen Rohrweiten von DN25 einge-
setzt werden. Sein Edelstahl- und PEEK-Gehause beeinflusst die Pro-
duktqualitét der durchstrdmenden FlUssigkeiten nicht. Fir den CPS-7
stehen die branchenublichen Prozessanschlisse Tri-Clamp, Varivent
oder Milchrohr zur Verfligung. Der Sensor wird mit einer hygienischen
EinschweiBmuffe in die Produktleitung eingebracht. Die Messstelle ist
ausschlieBlich mit FDA-zugelassenen Werkstoffen wie PEEK und VA
aufgebaut, der ProzessanschiuB3 ist EHEDG-konform.

Neuer Leitfahigkeitssensor — geférdert vom BMWI

Der vom Zentralen Innovationsprogramm Mittelstand (ZIM) des Bun-
desministeriums flr Wirtschaft und Energie geférderte Leitfahigkeits-
sensor ICS-8 eignet sich dank optimierter Strdomungsgeometrie und
sehr schneller Ansprechzeiten optimal zur Phasentrennnung, Produkt-
erkennung und Messung der Medien-Konzentration in CIP-Anlagen.
,Damit kdnnen Produktionsprozesse und Reinigungszyklen optimiert
werden. Produktionsverluste und die Abwasserbelastung werden so
reduziert”, erklart Jorg Hoffmann, Vertriebsleiter bei Sontec. ,Die Mess-
bereiche, Leitfahigkeit und die vier Temperaturbereiche kdnnen wir ein-
fach Uber die kostenlose Sonvis-Software parametrieren”, sagt Uwe
Dralle. Der intelligente Sensor verfligt zudem Uber eine automatische
Bereichsumschaltung, sodass stets im optimalen Messbereich gemes-
sen wird.

Um medienunabhangig zu funktionieren, nutzt der ICS-8 das
induktive Wirkprinzip zur Messung der Leitfahigkeit beziehungsweise
der Konzentration der Flussigkeit. Der Sensor sitzt direkt in der Rohr-
leitung, sodass der Sensorkopf mit den Primarspulen des Oszillators
und des Empféangers vom Messmedium umstromt werden. Im Unter-
schied zu konduktiven Systemen kommen die Induktionsspulen mit
dem Medium aber nicht direkt in Kontakt, weshalb der Sensor auch in
aggressiven Sauren und Laugen langfristig funktioniert. Uber das Dis-
play im Kopf des Sensors kédnnen 14 Grundbereiche flr die Leitfahig-
keitsmessung aufgerufen werden. Weitere Messbereiche sind Uber die
Parametrier-Software frei einstellbar. Der Sensor misst die Leitfahigkeit
in S/cm und die Konzentration in g/I. Die Reproduzierbarkeit betragt
< 1 Prozent vom Messwert. Sein Messbereich liegt zwischen 0 und
999mS/cm. Die Messwerte werden als Analogsignal 4...20mA aus-
gegeben. Da die Leitfahigkeit eines Mediums auch von seiner Tempe-
ratur abhangt, hat der Hersteller eine schnelle und zuverlassige Tempe-
raturkompensation integriert. Zur Temperatur-Messung stehen sieben
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Im Geh&dusedeckel des Leitfahigkeitssensors sind Display
und Funktionstasten integriert, sodass er sich meniigefiihrt
parametrieren lasst.

Bereiche zur Auswahl, ebenfalls erweiterbar Gber die Software. Die
Auflésung betragt 0,1 °C, die Wiederholgenauigkeit ist mit 0,2 Prozent
spezifiziert. FUr einen langen, stoérungsfreien Betrieb selbst bei rauen
Einsatzbedingungen ist der Sensor in einem kompakten Edelstahl-Ge-
hause integriert. Der verwendete Prozessanschluss entspricht den Vor-
gaben des Hygienic Designs der EHEDG.,,Damit ist unser Sensor FDA-
und 3A-konform®, erganzt Jérg Hoffmann.

Eigene Entwicklungsgeselischaft

»In unserer eigenstandigen Entwicklungsgesellschaft Sondev ent-
stehen aus neuen Ideen praxisorientierte technologische Lésungen
fUr viele Anforderungen®, so Hoffmann. ,Dazu gehdren die Entwick-
lung von Hard- und Software im Bereich Messtechnik, Sensorik und
Industrieelektronik und natirlich auch die stetige Produktpflege.” Hoff-
mann ist Leiter der Vertriebsgesellschaft Sondis, die Kunden weltweit
mit Sontec-Standardlésungen sowie mit zuséatzlichen Produkten aus
der Mess-, Steuer- und Regeltechnik beliefert. ,Seit Jahren arbeite ich
mit Uwe Dralle eng zusammen. Seine Prozesserfahrungen und unsere
Kompetenz ergénzen sich optimal bei der Neuentwicklung und Opti-
mierung von Sensoren.*

Autor
Manuela Schéfer, Marketing

Sontec Sensorbau GmbH, Lennestadt
Tel.: +49 2721 601 40 - www.sontec.de

ABSOLUTDRUCK- | ..
SENSOREN &

www.absolutdruck-sensoren.de
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Volle Vernetzung
voraus

Vor gut einem Jahr hat TE Connectivity den amerikani-
schen Messtechnik- und Sensorik-Anbieter Measurement

Specialties tibernommen. Diese strategische MaBnahme

auf dem Weg zum Marktflhrer in der Sensorik sollte den
adressierbaren Markt fir TE Connectivity um rund 40
Milliarden Dollar anwachsen lassen. Ob sich der Schachzug
aus heutiger Sicht gelohnt hat, berichtet Petrina Zaraszczak,

Director Industrial Vertical Market, TE Connectivity, Sensor

Petrina Zaraszczak,
Director Industrial
Vertical Market,
TE Connectivity,
Sensor Solutions

Vor nunmehr einem Jahr hat TE Connectivity
Measurement Specialties iibernommen. Was war
im Laufe dieses Jahres fiir Sie das erfreulichste
Ereignis? Ist die Ubernahme wie erwartet verlau-
fen und war sie erfolgreich?

Petrina Zaraszczak: TE Connectivity hat 6f-
fentlich angekindigt, dass wir Umfang und
Reichweite unseres Sensorik-Geschéfts als
eines unserer primdren strategischen Ziele
ausbauen wollen. Im Oktober 2014 gaben wir
die Ubernahme von Measurement Specialties
(MEAS), einem globalen Entwickler und Her-
steller von Sensoren und Sensor-basierten
Systemen, bekannt. Wir haben fortwahrend
strategische Fortschritte in unserem Sensor-
Solutions-Geschaft gemacht und freuen uns
sehr Uber die Perspektiven. Gerade im ver-
gangenen Quartal haben wir zahlreiche neue
Projekte in verschiedenen Anwendungsbe-
reichen gewonnen. Naturlich werden wir das
Geschéaft weiterhin offensiv vorantreiben, und
unsere Ressourcen in den Bereichen Kun-
denkontakt sowie Engineering sind dabei
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Solutions.

von grofBem Vorteil. TE ist eines der groBten
Unternehmen im Bereich Verbindungstech-
nologie und Sensorldsungen und wird die
FUhrungsrolle im Sensorgeschaft weiter aus-
bauen - eine tolle Position innerhalb der zu-
nehmend vernetzten Welt.

Welches sind die Synergien von TE und MEAS?
Erklaren Sie unseren Lesern bitte, wie sich die
Ubernahme in die langfristige Marktstrategie
von TE einfiigt.

Petrina Zaraszczak: Das unerreichte Sensor-
programm von MEAS in unser Automotive-
Sensor-Geschaft zu integrieren erméglicht es
TE, unseren Kunden aus einem breiten Indus-
trieumnfeld ein sehr umfangreiches Portfolio an
Sensortechnologien anzubieten. Die Uber-
nahme starkt unsere Position innerhalb des
Internet of Things und etabliert das Unter-
nehmen im hochattraktiven, wachstumsstar-
ken Sensormarkt. MEAS bietet im Rahmen
seines breiten Technologieprogramms unter
anderem Druck-, Vibrations-, Kraft-, Tempe-

ratur-, Feuchte-, Positions- und Fullstands-
sensoren fUr zahlreiche Anwendungen in der
Industrie, im Transportwesen/Automotive, in
der Medizin, in der Luft- und Raumfahrt be-
ziehungsweise der Verteidigungsindustrie, in
der Messtechnik und fir Haushaltsgerate an.

TEs fUhrende Position im Bereich Verbin-
dungstechnologie kombiniert mit dem groBen
Sensorik-Portfolio von MEAS bietet unseren
Kunden eine breite Palette an Losungen. TE
verflgt auBerdem Uber eine beachtliche Unter-
nehmensgréBe und ist global aufgestellt. Dar-
Uber hinaus haben wir starke Partnerschaften
mit OEMs aus dem Automotive-Bereich, die
uns neue Moglichkeiten eréffnen, und wir ha-
ben bereits auf globaler Ebene Sensoranwen-
dungen flr kritische Systeme in Automobilen
entwickelt. Die Ubernahme erweitert unser
Sensorgeschaft enorm und verstérkt uns ins-
besondere im Bereich der Anwendungen fur
raue Umgebungsbedingungen.

Uberdies teilen sich Steckverbinder und
Sensoren weitestgehend eine gemeinsame
Kundenbasis — mit Ausnahme der Drahtlos-
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konnektivitat ist jeder Sensor mit mindestens
einem Steckverbinder verbunden, oftmals mit
zwei oder mehreren, wenn er in Kabelstran-
gen eigesetzt wird. Unsere wesentliche Ba-
sis im Steckverbindermarkt erméglicht es TE,
die Chancen und Moglichkeiten im Sensorge-
schéft direkt voran zu treiben. Zusétzlich dazu
wandeln Sensoren physikalische MessgroBRen
in elektrische Signale, und diese Signale mus-
sen verarbeitet werden, um von Wert zu sein.
Nahezu alle Sensorkunden verflgen Uber einen
gewissen Grad an Elektronikerfahrung. Sys-
teme, die Sensoren einsetzen, haben im Allge-
meinen eine gréBere Anzahl von Steckverbin-
dern als Sensoren. Daher kann der erfolgreiche
Verkauf eines Sensors uns auch gleichzeitig
neues Geschaft fir die Steckverbinder bringen.

Gibt es bereits erste Projekte, deren Gewinn
aus der Integration von MEAS in die TE Struktur
resultiert?

Petrina Zaraszczak: Die Entwicklung des Ge-
schéaftsbereiches TE Sensor Solutions Uber-
trifft weiterhin die Erwartungen und gewinnt
zunehmend an Dynamik — sowohl mit beste-
henden als auch mit neuen Kunden aus ver-
schiedenen Branchen von Automotive bis
Luft-/Raumfahrt und Verteidigung oder der
Industrie.

Wie sehen Sie den Trend hin zu digitalen Signa-
len, den Einsatz mobiler Geréte in der Sensorik
und Industrie 4.0 im Kontext der globalen
Vernetzung?

Petrina Zaraszczak: Unsere Sensoren und in-
tegrierten Sensormodule werden nach ge-
nauen Spezifikationen entwickelt und herge-
stellt, oftmals kundenspezifisch. Gemeinsam
mit unseren Kunden arbeiten wir daran, die
groBten Anwendungs-Herausforderungen auf
neuen, kreativen Wegen zu I6sen.

TE legt einen Schwerpunkt auf alle As-
pekte der Vernetzungsfahigkeit und erforscht
aktiv eine Reihe von Technologien, einschlieB-
lich einer breiten Palette bekannter Protokolle
wie Point-to-Point, vermaschte Netze oder
Sterntopologien sowie ausgereifte Wireless-
Standards in der Industrie und der Prozess-
steuerung. Wir sind sehr aktiv beim Thema
Wireless-Vernetzungsfahigkeit und gut posi-
tioniert, um am Wachstum drahtloser Sensor-
anwendungen teilzuhaben. Dies wird helfen,
das loT zu realisieren.

Die sich entwickelnden loT-Anwendungen
werden Chancen fUr die nachste Generation
von Vernetzungsldsungen hervorbringen, die
Evolution der Sensor-Konnektivitét ist dabei
noch unklar. Es ist jedoch leicht vorherzusa-
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gen, dass der wachsende loT-Sensormarkt
kleinere, dichter gedrangte und leistungsfa-
higere Steckverbinder zu niedrigeren Kosten
fordern wird. Es wird sicherlich Moglichkeiten
fUr neuartige Anwendungen geben — zum Bei-
spiel ist die aktuellste Form der Stromversor-
gung mit Batterien oder Strom aus ,sauberen’
Technologien fUr viele Wireless-Sensor-An-
wendungen mit wirklich hoher Leistungsauf-
nahme noch nicht geeignet. Daraus resultiert
die steigende Nachfrage nach Wireless-Sen-
sor-Knoten, die dezentral mit Strom versorgt
werden kdnnen. Diese Form der Stromver-
sorgung bietet einige spannende Herausfor-
derungen. In vielen Fallen wird vom Kunden
ein komplett versiegeltes Sensorgehause ge-
fordert werden, ohne Kabel oder herkdmmli-
che externe Steckverbinder.

Auf der diesjéhrigen Sensor + Test haben Sie
das Konzept der Integration verschiedener Sen-
sortypen in ein Gehause gezeigt, zum Beispiel
fiir Wetterstationen. Gibt es spezielle Industrie-
anwendungen, fiir die Sie diese Kombination von
Sensoren anbieten méchten?

Petrina Zaraszczak: Wir bieten kombinierte
Sensoren flir verschiedene Anwendungen an
und sehen zunehmenden Bedarf an Kombi-
nationen und kundenspezifischen Losungen.
Unsere Stérken in diesem Bereich sind der
Wille und die Fahigkeit, sehr eng mit unseren
Kunden zusammen zu arbeiten — insbeson-
dere mit den Ingenieuren.

Was sind die nichsten groBen Schritte fiir TE
entsprechend der Strategie, was konnen wir
2016 in Bezug auf Branchenfokus und Produkte
erwarten?

Petrina Zaraszczak: \Wir haben als eines der
strategischen Hauptziele angekindigt, dass
wir unser Sensorgeschaft ausbauen moéch-
ten. Bereits seit 2010 hat TE ein erfolgrei-
ches Geschéaft aufgebaut, das vom schnellen
Wachstum der Sensorindustrie profitiert. Die
Sensorik ist mittlerweile sehr viel starker mit
dem Steckverbinder-Geschaft verbunden, in
dem sich starke Trends der Industrie hin zu
einer sichereren, umweltfreundlicheren und
vernetzteren Welt zeigen. (ssch)

MEAS Deutschland GmbH —
ein TE Connectivity Unternehmen, Dortmund
Tel.: +49 231 9740 241 - www.te.com

miIcrosonic
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Dipl.-Ing. Harry Pilz
Qualitatssicherung Entwicklung

Seit 25 Jahren entwickeln unsere Ingenieure
Ultraschallsensoren fur die industrielle
Automatisierungstechnik. Zum Beispiel den
nano - den kiirzesten Ultraschallsensor
in einer M12-Gewindehdlse am Markt.

Feiern Sie unser Jubildum mit uns und
besuchen Sie uns vom 24.-26.11.2015
auf der SPS/IPC/DRIVES in Nurnberg.
Halle 7A, Stand 7A-401.

spsipcdrives
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microsonic.de



' SENEeEN I | |

Drucksensoren fiir den erweiterten Druckbereich
Die Drucksensoren der AMS-
5915-Serie sind individuell ka-
libriert, im Temperaturbereich
(-25...485°C) kompensiert und
linearisiert. Sowohl der gemes-
sene Druck als auch die Tempe-
ratur stehen im [2C-Format am
Ausgang zur Verflgung. Die AMS
5915 werden in einem robusten
Dual-In-Line-Package (DIP) zur Leiterplattenmontage geliefert und sind
ohne weitere Komponenten betriebsbereit. Der elektrische Anschluss
erfolgt Uber Lotpins in DIP-Konfiguration, der Druckanschluss Uber ver-
tikale, metallische Stutzen. Die Sensoren sind auf einem Keramiksub-
strat aufgebaut und mit einer Kappe geschitzt. Die AMS 5915 kdnnen
auch ohne Stutzen fur die O-Ring-Montage geliefert werden. Die OEM-
Sensoren werden flr verschiedene Druckbereiche und in unterschied-
lichen Varianten hergestellt. Sie sind nun von 0 bis 5 mbar bis zu O bis
10 bar mit zahlreichen Zwischenschritten als differentielle und relative
Sensoren verflgbar. Im Druckbereich bis 1 bar werden sie als Absolut-
drucksensor und im Bereich 750 bis 1.250 mbar als barometrische Va-
riante angeboten. www.amsys.de

Kleiner, digitaler Drucksensor
Honeywell hat einen kleinen,
signalverstéarkten digitalen Druck-

sensor angekundigt. Der Am- * l* *
plified-Basic-Pressure-  (ABP) P M
Sensor ist einer der kleinsten

seiner Klasse. Dank seiner kom- ﬁ
pakten Abmessungen kdnnen 'l
Ingenieure damit immer kleinere 1‘& &
Gerate mit geringerem Energie- !

verbrauch entwickeln. Der ABP-Sensor ist mit Flissigmedien kompati-
bel, verflgt Uber einen Schlafmodus sowie Uber verschiedene Optionen
zur Temperaturausgabe. Damit eignet sich der Sensor fiir den Einsatz in
einer Vielzahl an Anwendungen fur das Internet der Dinge. Der nur 8 x
7 mm groBe Sensor erlaubt Entwicklungsingenieuren, ihre Design- und
Herstellungskosten zu senken und gleichzeitig die Leistung und Zuver-

lassigkeit zu verbessern. Die ABP-Sensoren gehdren in Bezug auf die
Messaufldésung zu den genauesten ihrer Art. www.honeywell.com

Ausgezeichnetes Sicherheitslevel
Mehr Sicherheit fir mobile An-
lagen verspricht der induktive |
N&herungsschalter OsiSense XS || it : S TN (
von Telemecanique Sensors, ei- gc
nem Bereich des Schneider-Elec-
tric-Konzerns. Der Sensor verflgt
Uber ein ausgezeichnetes Sicherheitslevel: Der Naherungsschalter hat
sowohl die SIL2-Zulassung fir Industriemaschinen als auch die E2-Zulas-
sung, speziell fiir mobile Anlagen, erhalten. Dabei garantiert die internatio-
nale E2-Zulassung ein hohes Niveau an elektromagnetischer Vertraglich-
keit, angepasst an die Anforderungen mobiler Anlagen und Fahrzeuge.
Komplementare NO/NC-Ausgéange ermdglichen eine schnelle Fehlerer-
kennung von beispielsweise Kurzschlissen oder beschadigten Kabeln
und machen eine doppelte Detection Chain Uberflissig. Der Sensor kann
weltweit eingesetzt werden, dank UL-, CSA- sowie CE-Zulassung. Dar(-
ber hinaus zeichnet er sich mit IP69K durch eine hohe Schutzart aus. Er-
héltlich ist der Sensor wahlweise mit Kunststoff- oder Messinggehause.
www.tesensors.de

34

Pirani mit Platin-Rhodium-Wendel

Der Pirani-Sensor des Transmitters VCP besitzt
ein gewendeltes Platin-Rhodium-Filament. Die
neue Sensorvariante ist damit nicht nur fur Korro-
sivgas-Anwendungen im Bereich 1.000 ... 5x10*
hPa geeignet. Die relativ glatte Oberflache dieses
Materials reduziert Ablagerungen von Oldamp-
fen oder sonstigen Verunreinigungen und stellt
dadurch eine besonders lange Lebensdauer des
Filaments sicher, was Feldtests in kritischen An-
wendungen belegen. Selbst Dampfsterilisierun-
gen Ubersteht der Sensor. Indem die nahezu un-
verwdistliche Platin-Rhodium-Legierung erstmals
in Form einer Wendel verarbeitet wird, erreicht das
nach dem patentierten Impuls-Rampenverfahren
arbeitende VCP Pirani eine sehr gute Genauigkeit und die vom Thyra-
cont-Standard-Pirani her bekannte hohe Aufldsung und Temperatursta-
bilitat. Die Vakuumdurchfiihrung ist metallgedichtet und der kompakte
Transmitter durch ein stabiles, stdrsicheres Metallgehause auch bei rauen
Einsatzbedingungen optimal geschitzt. Die Messwerte werden als loga-
rithmisches O bis 10V Signal ausgegeben und kénnen somit einfach in
Anlagensteuerungen verarbeitet werden. www.thyracont.com

Prézise Beschleunigungs- und Schwmgungssensoren
Neu im Sortiment von A. B.
Jodden sind industrielle Be-
schleunigungssensoren mit
Wechselstromausgangen

fUr den Einsatz mit Daten-
loggern sowie Sensoren mit
4 bis 20 mA-Ausgangen fur
den direkten Anschluss an eine SPS. Diese Sensoren Uberwachen den
Zustand einer Vielzahl von Geréten, wie Ladepumpen, Turbolader, Azi-
pod-Antriebe, Luiftungsgeblasen oder — auf Kreuzfahrtschiffen — Haus-
techniksysteme. Alle rotierenden Teile einer LUftung, einer Pumpe oder
eines Motors kénnen durch Beschleunigungs- oder Vibrationssensoren
Uberwacht werden. Der Ausgang des Sensors kann entweder an ein
lokales Bediengerat (und damit weiter an eine Ubergeordnete zentrale
Steuerung) oder einen tragbaren Datenlogger angeschlossen werden.
Dies ermdglicht die ZustandsUberwachung von Lagern, Antriebsradern
und LUftungsanlagen. www.abjoedden.de

Kleine Erganzung mit groBer Wirkung
Anwender von Durchflussmessungen
mit Wirkdruckgebern (Blenden, Disen
und Staurohrsonden) kennen es: Vor
allem bei kleinen FlieBgeschwindigkei-
ten nehmen die Messfehler zu. Die Ur-
sache liegt in wandernden Nullpunkten
der angeschlossenen Differenzdruck-
Messumformer. Umgebungs- und
Messstofftemperaturen zeigen hier ebenso Wirkung wie Lastwechsel
und die Zeit. Die Folge: Entweder kann man den Messungen im unteren
Messbereich nicht vertrauen oder aber man muss in kurzen Abstanden
immer wieder den Nullpunkt des Differenzdruck-Messumformers justie-
ren. S.K.I. hat deshalb ein neues Add-On entwickelt, das diese Fehler-
quelle ausschaltet. Bei allen Differenzdruck-Messumformern, die Uber
eine Hart-Schnittstelle verflgen, ist das neue Zusatzgerat problemlos
nachrustbar. Es gleicht den Nullpunkt des Differenzdruck-Messumfor-
mers automatisch ab — und zwar immer dann, wenn es prozessabhangig
notig ist. www.ski-gmbh.com

messtec drives Automation 10/2015



u.

Wir konnen mehr als Fullstand:
Spitzentechnologie in der Druckmesstechnik!

Druckmessgerite fiir alle Medien

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

= Messbereiche von 25 mbar bis 1.000 bar = Frontblndiger Einbau auch bei abrasiven Medien
= Jeder Sensor erweiterbar zum elektronischen = Gasdicht dank gekapselter Prozessbaugruppe
Differenzdrucksystem (Second Line of Defense)

E all E E
% Mobil zur Webseite: )
[=] www.vega.com/vegabar80 Auf Iange Sicht
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Drehgeber fiir explosive Umgebungen
Die Gerateserie A_70 von
TR-Electronic kann in den
Zonen 1 (explosionsfahige
Gase) und 21 (explosions-
fahige  Staub-Luftgemi-
sche) eingesetzt werden.
TR-Electronic ist zertifi-
zierter Hersteller dieser Eigenentwicklung. Im Inneren arbeitet eine mo-
derne Encodertechnologie, wie sie auch im Industriestandard C_58 zu
finden ist. Von der einfachen Magnetabtastung bis zum hochauflésen-
den Glasscheiben-Encoder wird in der Baureihe A_70 ein breites Spek-
trum an Varianten angeboten. Die Schnittstellenvielfalt wird nur durch die
geeigneten, zugelassenen Leitungen fUr explosionsfahige Atmosphéaren
eingeschrankt. Wie nahezu alle Drehgeber von TR-Electronic sind auch
die A_70 programmierbar, sodass die Encoder im Feld an ihre jeweilige
Aufgabe angepasst werden kénnen. Die zertifizierte Leitung wird in Kun-
denwunschlénge geliefert und ist direkt am Encoder angeschlossen, das
heiBt, der Monteur muss sich nicht mit dem Auflegen von Sensorleitun-
gen im geschitzten Encoder befassen. AuBer der robusten Alu-Ausfih-
rung gibt es die Baureihe A_70 fir Anwendungen in der Lebensmittel-
technik auch vollstandig aus Edelstahl. www.tr-electronic.de

Drehgeber bietet Schutz vor Wellenstromen
Baumer prasentiert eine
neue Variante der inkre-
mentalen Drehgeberfamilie
OptoPulse EIL580, welche
Schutz vor induzierten Wel-
lenstrdmen bietet. Die neue
Variante mit Hybridlagern
verbessert zudem die Zuver-
l&ssigkeit, da sie im Vergleich
zu Ganzstahllagern stromisolierend wirken. Die OptoPulse-EIL580-Dreh-
geber zeichnen sich durch eine robuste Konstruktion und besondere
Langlebigkeit aus. Die Metallschulter zwischen den beiden Kugellagern
schitzt die innenliegende Sensorik zuverlassig vor axialen Schlagen und
Belastungen. Die hochwertigen Materialien und die prézise gearbeitete
Mechanik gewahrleisten bestmoglichen Rund- und Planlauf Uber die ge-
samte Lebensdauer. Das modulare Baukastensystem der OptoPulse-
EIL580-Serie ist Basis fur eine groBe Vielfalt an Produktvarianten, die zu
allen gangigen elektrischen und mechanischen Standards kompatibel
sind. Das Produktdesign verbindet Form mit Funktion und erleichtert so
die Montage. Mit der klaren Formensprache integrieren sich die Drehge-
ber unaufdringlich in die Anwendung. www.baumer.com

Hochgenauer Sensor mit Fliegengewicht
Der  Druckmessumformer
ATM.mini von STS Sensor-
technik wiegt nur 40g, ver-
baut in eine Hulle mit den
MaBen 17 x 35mm. Die
Messgenauigkeit gendgt ho-
hen Ansprichen: Bei einer
AuBentemperatur zwischen -40 und +125 °C und einem Druck von bis
zu 70 Bar betragt sie 0,05 Prozent FS. Dadurch hat sich der Miniatur-
Sensor etwa beim Test von Prototypen bewahrt. Dank der geringen Au-
BenmaBe lasst sich der ATM.mini selbst an kleinen und verwinkelten Bau-
teilen montieren. Beim Ausgangssignal konnen Kunden wahlen, ob die
Messwerte Uber ein Stromsignal (mA) oder ein Spannungssignal (VDC)
Ubertragen werden. Erhaltlich ist eine widerstandsfahige Ausfuhrung in
Edelstahl, hinzu kommmt eine Vielzahl verfugbarer Prozessanschlisse und
elektrischer Anschlisse. www.stssensors.com
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Neue Inkremental-Drehgeber
Positals neue program-
mierbare  Inkremental-
drehgeber sollen sehr fle-
xibel sein: lhre Auflésung
zwischen 1 und 16.384
Pulsen pro Umdrehung
lasst sich Uber das zu-
gehdrige Programmier-
tool Ubifast frei wahlen —
ohne Einschrankung der
mechanischen Leistungsmerkmale. Ebenso sind Zahlrichtung und Aus-
gangstreiber — Push-Pull (HTL) oder RS422 (TTL) — per Software einstell-
bar. Die weitreichenden Konfigurationsmdéglichkeiten versetzen Zulieferer,
Systemintegratoren und Maschinenbauer in die Lage, trotz kleinen Lager-
bestands kundenspezifische Losungen anzubieten. AuBerdem stellt Po-
sital ein Konfigurations-Management-System fUr programmierbare Ixarc-
Drehgeber zur Verflgung. Anwender kdnnen damit Konfigurationen eines
Gerats mithilfe einer automatischen E-Mail-Schnittstelle registrieren und
so die Konfigurationshistorie des Gerats in einer Datenbank speichern.
Wird ein Ersatzteil bendtigt, kann auf Grundlage dieser Daten ein Gerat
mit identischen Leistungsmerkmalen gefertigt werden. www.posital.de

Kombinationsmdglichkeiten bei hoher Robustheit
Johannes Hubner prasen-
tiert seine neuen Absolutwert-
Drehgeber der Baureihe 40
und 60. Die Baureihe 40 bietet
Gerétevarianten mit 11- bezie-
hungsweise 14-mm-Vollwelle
sowie Hohlwellen bis 20 mm
Durchmesser. Die groBere Baureihe 60 umfasst Hohlwellen bis 50 mm.
Fur Anwendungen mit speziellen Anforderungen an die Signalvielfalt sind
Geréatevarianten mit mehreren Ausgangssignalen aus zwei Klemmkas-
ten eine interessante Alternative gegenuber Standardbauformen mit nur
einem Klemmkasten. Neben verschiedenen Bus-Schnittstellen wie Pro-
fibus, Profinet, DeviceNet oder Ethercat stehen mit SSI, Parallel, 4 bis
20mA, 0 bis 10V sowie Inkremental weitere Ausgangssignale zur Ver-
flgung. Bei der Kombination eines Absolutwert-Ausgangs mit einem zu-
satzlichen Inkremental-Signal kénnen die Vorteile beider Signaltypen ge-
nutzt werden. Der Absolutwert stellt die exakte Position jederzeit ohne
Referenzfahrt zur Verfligung. Die Flankenauswertung des Inkremental-
Signals ist quasi in Echtzeit und ohne vorherige Bus-Abfrage verfligbar
und ermdglicht daher schnelle Regelungsvorgange, wie sie bei hochdy-
namischen Antrieben notwendig sind. www.huebner-giessen.com

Neuer Druckaufnehmer fiir OEM-Kunden
Wika hat einen neuen
OEM-Druckaufneh-

mer im Portfolio. Der
Typ TI-1 mit digita-
ler Signalverarbeitung
ist eine rasch und
prazise arbeitende Messkomponente fur Datenlogger, Drucktransmit-
ter und Hand-Helds. Der TI-1 bietet ein abgeglichenes Sensorsignal, fir
das keine zusatzliche Kompensation erforderlich ist. So gestaltet sich die
Integration des Druckaufnehmers in die Applikation als kundenfreundlich.
Der TI-1 misst in Bereichen von O ... 0,4 bar bis 0 ... 1.000 bar mit ei-
ner Gesamtgenauigkeit bis zu 0,25 % der Spanne und einer Nichtlinea-
ritdt von maximal 0,125 % der Spanne (BFSL). Als Digitalsignale stehen
UART, 12C und SPI zur Verfigung. Die digitale Schnittstelle des TI-1 liefert
zudem Informationen zur Sensortemperatur, die konstruktionsbedingt
nahe der tatséchlichen Prozesstemperatur liegt. www.wika.de
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BASLER IN KURZE

Basler ist ein global agierender Entwickler und Her-
steller von hochwertigen Industriekameras flr eine
Vielfalt von Anwendungen. Die Aktiengesellschaft
mit Sitz in Ahrensburg, Deutschland, ist eines der
groBten Vision-Technology-Unternehmen mit meh-
reren Tochtergesellschaften und Reprasentanz-
Blros in Europa, den Vereinigten Staaten und
Asien. 1988 gegriindet, machen die Erfahrung, das
Know-how und die personellen Ressourcen Basler 4 )
zum Branchenfuhrer. Vor allem in der industriellen
Massenproduktion, in der Medizintechnik, in den ,.....’
Life Sciences und in intelligenten Verkehrssystemen BASLER
kommen die Kameras des Unternehmens zum Ein-

satz.

www.baslerweb.com
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Flachenkameras stellen Speiseeis-Produktion sicher

Bei der Produktion von Speiseeis gilt es, stets die richtigen Zutaten in den

richtigen Mengen zu mischen, sonst 1&sst sich die gewlnschte Qualitat nicht

sicherstellen. Flachenkameras mit Softwareanbindung sorgen dafiir, dass Vanille-

eis auch wirklich nach Vanille schmeckt.

Tip Top ist Neuseelands groBter Hersteller von
gefrorenen StBwaren. Das Unternehmen aus
Auckland produziert in der Hochsaison taglich
zwischen 120.000 und 150.000 Liter Speise-
eis und arbeitet standig daran, seine Prozesse
zu optimieren, um noch effizienter zu werden.
Bei der Herstellung von Speiseeis wird Tro-
ckenpulver mit flissigen Zutaten gemischt.
Eine exakte Mengenverteilung sorgt dafir,
dass sich weder Geschmack noch Konsistenz
der einzelnen Sorten von Produktion zu Pro-
duktion verandern. Geraten jedoch trockene
und flissige Komponenten irrtimlich schon
vor dem eigentlichen Mischprozess durchein-
ander oder werden die Zutaten versehentlich
falsch bemessen, sind Qualitatsprobleme und
Verzdgerungen die direkte Folge.

Réaumliche Trennung

Um die Anfalligkeit fir Produktionsfehler durch
falsches Mischen oder falsche Mengen zu mi-
nimieren, beauftragte Tip Top das ebenfalls in
Neuseeland ansassige Unternehmen Powder
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Projects mit der Konzeption eines ausgeklu-
gelten und verlasslichen Herstellungsprozes-
ses. Fur den Entwurf und die Integration des
Kamerasystems in die Gesamtlésung wandte
sich Powder Projects wiederum an ControlVi-
sion, den lokalen Distributor des Industrieka-
mera-Herstellers Basler. Im neu entwickelten
Herstellungsprozess liegen die trockenen und
die flissigen Zutaten rédumlich voneinander
getrennt. Der Bereich fur die Pulver wurde auf
eine héhere Ebene verlagert, die Flussigkei-
ten hingegen befinden sich unten. Uber dem
Foérderband fir das Pulver ist eine Basler-
Scout-Kamera installiert, die Aufnahmen von
der Oberflache der Pulversécke macht. Zwei
weiBe Leuchtstofflampen Uber der Kamera
sorgen fur die richtigen Lichtverhaltnisse.

Die Software macht‘s

Die GigE-Schnittstelle der Kamera Ubertragt
alle Bilddaten an das VisionServer-Programm.
Die Software analysiert die Aufnahmen und
gleicht sie mit der Rezept-Datenbank des

Die Basler-Scout GigE-Kamera wurde unter einer
Lichtquelle iiber dem Forderband montiert und erfasst
die Grafiken auf den Sacken mit den Zutaten.

Systems ab. Registriert die Software eine fal-
sche Zutat oder die falsche Anzahl von S&-
cken einer Zutat auf dem Forderband, l6st das
System ein akustisches und optisches Alarm-
signal aus, damit die Betreiber die Fehlerursa-
che schnell erkennen und beheben kdnnen.

Pulversicke sicher erkennen
Die Kamera hat zudem die Aufgabe, eine
Reihe unterschiedlicher Grafiken auf den ver-
schiedenen Pulversdcken zu erkennen. Nicht
alle Produkte sind dabei mit einer eindeu-
tigen Kennung oder einem Barcode verse-
hen. Da die Zulieferer der Zutaten von Zeit zu
Zeit wechseln, andert sich damit gelegentlich
auch die grafische Gestaltung der Verpackun-
gen. Fur die Herstellung aller Eissorten verar-
beitet Tip Top rund 100 unterschiedliche Sa-
cke mit Zutaten.

Die Mensch-Maschine-Schnittstelle (HMI
— Human Machine Interface) von VisionServer
lasst sich schnell und einfach auf Neuheiten
trainieren, sodass das System die verschiede-
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TIME TO MOVE.

Die Basler-GigE-Kamera (scA1390-17gm) mit
dem Sony ICX267-CCD-Sensor liefert bei einer
Auflosung von 1,4 MP 17 Bilder pro Sekunde.

nen Zutaten auch nach einer grafischen Umge-
staltung der Verpackung zuverlassig erkennt.
Das neue Gesamtsystem besteht aus
der Flachenkamera Basler-Scout-ScA1390-
17gm mit 9-mm-Fujinon-Objektiv, deren
Sony-ICX267-CCD-Sensor 17 Bilder pro
Sekunde bei 1.4-MP-Auflésung liefert, dem
VisionServer-Framework mit HMI von Con-
trolVision sowie der Cognex-VisionPro-Soft-
ware mit eingebetteter PatMax-Software fur
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Die inspect ist online.

inspect, die fihrende européische cross-
mediale Informationsquelle fir Entscheider
Nutzen Sie unsere Online-Suchmaschinen
fur Produkte, Lieferanten, Technologien,
Applikationen, Lésungen, Personen und
vieles mehr
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Dank der eingebetteten PatMax-Software von Cognex kann das System die grafischen Aufdrucke
von mehr als 100 Sécken mit Zutaten unterscheiden und zuverlassig erkennen.

geometrischen Mustervergleich. Tip-Top-Pro-
jektmanager Brett Dockery bestétigt, dass
sich seit der Installation des neuen Systems
die Genauigkeit bei der Mischung der Zutaten
deutlich erhdht hat. ,Da die Kamera nun ex-
akt erkennt, was genau der Mischung zuge-
fugt wurde, ist es fur uns einfacher geworden,
Fehler zu korrigieren. Friher mussten wir erst
mUhsam herausfinden, welche Zutat gefehlt
hat oder irrttimlich beigemischt wurde.”

" WORLD

e Kontaktieren Sie Ihre zukinftigen Geschéftspartner
direkt durch Informationsanforderung per E-Mail
e Finden Sie Fachbeitrdge, Grundlagen, Inter-

Autor
Gerrit Hérentrup, Communications Specialist

Basler AG, Ahrensburg
Tel.: +49 4102 463 0 - www.baslerweb.com

GIT VERLAG

A Wiley Brand

LEAD-GENEF

views, Reportagen und weitere Daten in unserem

Online-Archiv der letzten Ausgaben
www.inspect-online.com



l INSPECTION BB B

Thermographieaufnahme eines
StraBenzuges mit 3D-Laserscannern

Kompakte Warmebildkameras im Zusammensplel nﬁ 3D- Laser ( nern i

Wenn Lasermesstechnik und Temperaturmesstechnik zusammen kommen, eréffnen sich vollig neue Anwendungsbereiche.

Eines der bekanntesten Beispiele ist die Vermessung des Limes, des einstigen Grenzwalls der Romer, im Jahr 2009.

Uber die Industrie und Forschung hinaus
profitieren Anwender von der Kombination
aus Laser- und Temperaturmesstechnik. Die
Mdéglichkeit, Oberflachentemperaturen in drei-
dimensionale Bilder zu integrieren, bietet ins-
besondere der Versicherungsbranche, dem
Bauwesen und der Architektur, dem Facility
Management, dem Denkmalschutz und der
Forensik neue Erkenntnisse. Die Firma Zoller
+ Frohlich, Hersteller von 3D-Laserscannern,
hat in Kooperation mit dem Infrarotkamera-
hersteller Optris eine externe Warmebildka-
mera fUr 3D-Scanner auf den Markt gebracht.

Mehr Informationen fiir die Industrie

Die komplexen 3D-Laserscanner von Zoller
+ Frohlich vermessen Raume und Objekte im
Submillimeterbereich und erstellen aus den
gemessenen Daten dreidimensionale Punkt-
wolken. Hauptsachlich kommen die Geréate
bei der Bestandaufnahme von Gebauden und
Industrieanlagen sowie bei der Aufnahme von
Tat- und Unfallorten zum Einsatz.

Fdr Anwender in der Industrie sowie im
Bau- und Sanierungswesen wird es immer
wichtiger, Informationen Uber Oberflachen-
temperaturen zu erhalten, um die Warme-
dadmmung und Warmeleitung zu optimieren.
Um diesen Anforderungen gerecht zu wer-
den, hat Zoller + Froéhlich gemeinsam mit Op-
tris eine externe Warmebildkamera fur 3D-
Laserscanner, die Z+F T-Cam, entwickelt. Die
Kamera erzeugt thermische 360°-Panoramas
aus einer Bildserie mit einer Einzelbildauflo-
sung von 382 x 288 Pixel. Das resultierende
360°-Panorama hat 2.500 Pixel. Die Infrarot-
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Die neue T-Cam, eine Kooperationsentwicklung von
Zoller + Frohlich und Optris

Informationen kénnen im Anschluss an einen
3D-Scan in der Software-Lésung Z+F Laser-
Control vollautomatisch auf die Punktwolke
gemappt werden.

Unsichtbares sichtbar machen

Die Informationen aus der Infrarotaufnahme
koénnen sowohl auf die entsprechenden Tem-
peraturen als auch auf Diskontinuitdten des
Materials unter der Oberflache hinweisen.
Um den Wert der Infrarotkamera flr die ein-
zelnen Bereiche zu erkennen, muss man die
Funktionsweise einer Infrarotkamera kennen:
Jeder Korper beziehungsweise jede Oberfla-
che mit einer Temperatur Uber dem absolu-
ten Nullpunkt von -273,15°C (0 Kelvin) sendet
an der Oberflache eine Eigenstrahlung aus.
Ein Teil dieser Strahlung ist Infrarotstrahlung,
die zur bertihrungslosen Temperaturmessung
verwendet wird. Unterschiedliche Material-

beschaffenheiten, die mit dem bloBen Auge
nicht erkennbar waren, werden im Infrarotbild
klar dargestellt.

Innovation durch Kooperation
Mittelstandische Unternehmen profitieren da-
von, disziplinUbergreifende Partnerschaften
zu schlieBen, wie die Entwicklung der exter-
nen Warmebildkamera fur 3D-Laserscanner
zeigt. Zur Umsetzung des Projektes haben
sich zwei Unternehmen zusammengeschlos-
sen, die in ihrem jeweiligen Bereich der berth-
rungslosen Messtechnik bekannt sind: Zoller
+ Frohlich in der Lasermesstechnik und Op-
tris in der Temperaturmesstechnik. ,Unsere
Anforderungen bei der Suche nach einem
Partner flr dieses Projekt waren hoch. Wir
sind froh, dass wir in Optris ein Unternehmen
gefunden haben, das unseren Vorstellungen
entspricht und unsere Erwartungen in vielen
Punkten Ubertroffen hat”, so Christoph Froh-
lich, Geschaftsflihrer von Zoller + Frohlich.
Ulrich Kienitz, Geschaftsfihrer von Optris,
erganzt: ,Es freut uns, dass sich Z+F fur die
Integration unserer Kamera entschieden hat.
Diesen Weg zur Portfolio-Erweiterung wollen
wir auch weiterhin gehen.”

Autor
Norman Rénz, Pressesprecher

Optris GmbH, Berlin
Tel.: +49 30 500 197 O - www.optris.de
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Wertvolles Gut

Mehr Nahrung fur die steigende Weltbevolkerung trotz Klimawandels und

Wasserknappheit? Agrar-Forscher suchen Antworten und messen \Wasser-
aufnahme und Trocknungsprozess von Getreide — mit Scanalyzer®, dem

innovativen Prifsystem von LemnaTec mit Kameras von Allied Vision.

Lesen Sie mehr:
@ AlliedVision.com/WertvollesGut

” Allied Vision
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Ein in Frankreich entwickeltes bild-
verarbeitungsgestltztes System
untersttzt bei der Auswuchtung von
Kurbelwellen. In nur 37 Sekunden wird
ein digitalisiertes, auf den hundertstel

Millimeter genaues 3D-Modell einer

© Videometric

Kurbelwelle erstellt. Mit der darauf
basierenden Simulation der Nach-
bearbeitungsschritte kann die ideale
Bearbeitungsachse definiert und im
Voraus bestimmt werden, ob die Welle

auch ausgewuchtet werden kann.

3168313 powsti BITITT facan|
Die von Videometric entwickelte Software vergleicht das hinterlegte CAD/CAM-Modell mit dem 3D-Modell der
tatséchlich produzierten Kurbelwelle (oben) und markiert die Stellen mit Formfehlern entsprechend ihres Schwere-
grades der Abweichung in Millimetern farbig (unten).

Auf den hundertstel Millimeter genau

Hochprazise 3D-Modelle sparen bei der Auswuchtung von Kurbelwellen Zeit und Geld

Kurbelwellen, wie sie in der Automobilindustrie verwendet werden,
wandeln die lineare Hubbewegung der Motorkolben in eine Drehbe-
wegung um und leiten diese an das Getriebe weiter. Schon eine ge-
ringe Unwucht, die durch Fertigungsschwankungen entstehen kann,
fUhrt bei steigender Drehzahl zu Lagerbelastungen und Vibrationen.
Deswegen ist eine Auswuchtung erforderlich. Dazu werden die Kurbel-
wellen auf eine hohe Rotationsgeschwindigkeit gebracht. Mithilfe der
dabei entstehenden Vibrationen wird die Uberschissige Masse ent-
lang ihrer Achse bestimmt, um festzulegen, an welchen Stellen Ma-
terialUberschisse spater durch Bohren oder Frasen entfernt werden
muUssen. ,Diese traditionellen Messsysteme kdnnen durch die Nutzung
von 3D-Bildverarbeitungstools erheblich verbessert werden®, erklart
Olivier Bommart, Vertriebsmanager bei Videometric. Seit mehreren
Jahren entwickelt das auf 3D-Vision-Systeme spezialisierte Unterneh-
men Loésungen flr den Automotive-Bereich. Mehrere Monate arbei-
teten die franzdsischen 3D-Spezialisten im Forschungslabor an einer
neuen Auswuchtmethode fur Kurbelwellen. Im Mittelpunkt stand da-
bei der Digitalisierungsprozess. Dieser musste so ausgelegt sein, dass
auch komplexe Kurbelwellen innerhalb des aktuellen Industriestan-
dards in 45 Sekunden zu 100 Prozent digitalisiert und ausgewertet
sind. Gleichzeitig sollten mit der neuen Methode auch die Schwach-
punkte der traditionellen Systeme behoben werden. ,Bei den her-
kdmmlichen Systemen kdnnen Bearbeitungsschritte notwendig sein
ohne die Sicherheit, dass die Kurbelwelle am Ende perfekt ausgewuch-
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tet ist. Im schlimmsten Fall steht nach dem Bearbeitungsprozess eine
noch immer schlecht ausgewuchtete Kurbelwelle, die nur verschrottet
werden kann, weil Defekte nicht frlihzeitig genug erkannt wurden. Das
ist Zeit- und Geldverschwendung®, erldutert Bommart.

In 37 Sekunden zum 3D-Modell

Die von Videometric entwickelte Methode wird derzeit auf einem bild-
verarbeitungsgestitzten GigE-System, das unter anderem aus 32
Industriekameras, 16 LED-Beamern und mehreren Computern be-
steht, realisiert. Es digitalisiert eine Kurbelwelle hochprazise in nur 37
Sekunden. Dazu ist ein Set aus je acht versetzt montierten Karbon-
faserarmen auf die Oberflache der Kurbelwellen ausgerichtet. An je-
dem Arm sind ein LED-Beamer und zwei digitale VGA-Kameras der
TX-Serie von Baumer befestigt. Durch die sequentielle Ansteuerung
der Beamer wird ein alternierendes, sinusférmiges Streifenmuster aus
nicht-koharentem Licht mit variierender Intensitat auf die Kurbelwel-
lenoberflache projiziert. Die Sequenz der verzerrten geometrischen
Streifenmuster wird von den Kameras mit 60 Bildern/s erfasst. Um ein
vollstandiges 3D-Modell zu erhalten, wird die Kurbelwelle dreimal, um
jeweils 120° gedreht, gescannt. ,Wir setzen keine hochauflésenden
Kameras ein, da sie eine sehr groBe Datenmenge erzeugen und da-
mit das Bildaufnahmetempo verlangsamen wurden. Stattdessen er-
halten wir bei einer Aufldsung von 640 x 480 Pixel nur 300 Kilobytes
groBe Graustufenbilder, die wir Uber GigE schnell zur Verarbeitung an
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© Videometric

Das bildverarbeitungsgestiitzte System besteht aus 16 Karbonfaserarmen mit je zwei
monochromen VGA-Kameras von Baumer und einem LED-Beamer.

den PC senden kénnen®, erklart Bommart. Dass Videometric dabei auf
die bewahrten Kameras der TX-Serie setzt, liegt fur Bommart auf der
Hand: ,Die VGA-Auflésung kombiniert mit der hohen Bildrate und dem
niedrigem Rauschen ist ideal fUr uns. AuBerdem setzen wir schon seit
vielen Jahren Kameras von Baumer ein und sind sehr zufrieden. Denn
sie arbeiten auch unter anspruchsvollen Einsatzbedingungen wie bei
der Produktion heiBer Metallteile im 24/7-Betrieb duBerst zuverlassig.*

Auf den hundertstel Millimeter genau

FUr die Bildverarbeitung nutzt Videometric eine proprietare leistungs-
starke Software, die verschiedenste Algorithmen zur Digitalisierung,
3D-Verarbeitung, Volumenkalkulation und fir den CAD-Vergleich be-
inhaltet. FUr jeden Arm werden zuerst die aufgenommenen Bilder zu
einer 3D-Punktwolke verarbeitet, die aus Uber 1,6 Millionen Punkten
bestehen kann. Abhangig von der Komplexitat der Kurbelwelle wer-
den insgesamt zwischen 11 und 20 Millionen 3D-Punkte erfasst. Aus
den 16 Punktwolken wird im anschlieBenden Verarbeitungsprozess
ein engmaschiges, auf den hundertstel Millimeter genaues 3D-Modell
der gesamten Kurbelwelle erstellt. Dieses wird mit dem in der Daten-
bank hinterlegten CAD/CAM-Herstellermodell verglichen, um eventu-
elle Formfehler zu lokalisieren. Die Abweichungen zwischen den beiden
Modellen werden Uber die Berechnung des jeweiligen Tragheitsmo-
mentes kenntlich gemacht, und Materiallberschisse oder -defizite
werden farbig gekennzeichnet. Eine anschlieBende Simulation der not-
wendigen Nachbearbeitungsschritte ermittelt, ob eine Auswuchtung
erfolgreich ware. Dazu werden das Tragheitsmoment sowie die Mas-
severteilung nach einem Bearbeitungsschritt bestimmt. Bei einer posi-
tiven Ruckmeldung wird die ideale Bearbeitungsachse an die weiter-
verarbeitende Maschine ausgegeben. Fehlerhafte Teile kénnen so noch
vor der Weiterbearbeitung und den damit anfallenden Bearbeitungs-
kosten ausgeschleust werden. Bommart ist Uberzeugt: ,Unsere neue
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Die GigE-Kameras der TX-Serie von Baumer sind in vielen Varianten mit Auflésungen
bis 5 Megapixel oder 210 Bildern/s fiir unterschiedliche Applikationen erhéltlich.

Methode fuhrt zu einer besseren Produktqualitat und einer héheren
Profitabilitat. Unser aktueller Prototyp liefert in nur 37 Sekunden einen
hundertprozentigen 3D-Scan und eine Auswucht-Analyse der Kurbel-
welle. Damit unterschreiten wir den aktuellen Industriestandard fir den
Einsatz in einer Produktionslinie — erreichen aber die gleiche Genau-
igkeit wie traditionelle Systeme.” Da Kurbelwellen in ihrer Form recht
komplex sein kénnen, kann die Anzahl der Arme flexibel angepasst
werden. Darlber hinaus ist der Einsatz der Methode auch flr andere
Arten von rotierenden Teilen denkbar. ,FUr neue Partnerschaften zur
Weiterentwicklung des bestehenden Systems sind wir jederzeit offen”,
so Bommart.

Autor
Nicole Marofsky, Marketing Communication
im Vision Competence Center bei Baumer

Baumer GmbH, Friedberg
Tel.: +49 6031 60 07 O - www.baumer.com

"FALYCON Ao

Labor Pre-Test LED-Beleuchtung

s 07132 991690 | info@falcon-illumination.de
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Kamera tritt in Serienproduktion ein
Die Basler Pulse gilt
als flexibel einsetz- ; »
bare Kamera. Sie [mm— % ( 'Ir". -

-— A
l&sst sich in unter- .
schiedliche Anwen-
dungen integrieren, zum Beispiel in den Markten Medical & Life Scien-
ces, Verkehr und Retail sowie in zahlreichen Mikroskopie-Applikationen.
Mit der Serienproduktion aller sechs Modelle ist diese Kamera nun auch
in groBen Stlckzahlen erhéltlich. Bei nur 60 g Gewicht und Abmessun-
gen von 38,8 x 28,2mm (Durchmesser x Lange) ist die Pulse vielseitig
einsetzbar. Das robuste Metallgehduse verfugt Uber einen Stativ-Adapter
und eine CS-Mount-Objektivaufnahme, welche sich auf einfache Weise
in einen C- oder S-Mount umwandeln Iasst. Die Pulse ist sowohl mit
Global- als auch Rolling-Shutter-CMOS-Sensoren ausgestattet, die Bild-
auflésungen bis zu 5 MP und Bildwiederholraten von maximal 54 fps
anbieten. Zudem besitzt die Pulse eine technologieflhrende, schnelle
USB-3.0-Schnittstelle, eine sichere Datentibertragungsrate und einen
niedrigen Stromverbrauch von 1,3 W. www.baslerweb.com

——

CMOS-Sensoren mit Global Shutter
Nach dem Erfolg der
IMX174/249-Global-Shutter-
CMOS-Sensoren legt Sony
nun mit neuen Modellen
nach. Die wesentliche Neue-
rung des 1/1.8“-Sensors
IMX250 und des 2/3“-Sen-
sors IMX252 liegt darin, dass
die PixelgroBe auf 3,45pm
reduziert wurde. Die hohere Pixeldichte ermdglicht im Vergleich zu den
IMX174- und IMX249-Sensoren eine hohere Aufldsung mit C-Mount-
Objektiven. Durch ein nochmal reduziertes Dunkelrauschen bleibt die
Dynamik bei Uber 71 dB praktisch unverandert und ermdglicht somit
eine héhere Bildqualitat mit einer hdheren Aufldsung sowie einer hdhe-
ren Bildwiederholrate. Beide Sensoren werden in das Portfolio von Matrix
Vision aufgenommen und erweitern die Kamerafamilien MvBlueCougar-
XD (Dual-GigE) und MvBIlueFox3-2 (USB3-Vision).  www.matrix-vision.de

Besonders kleiner Barcode-Leser
Microscan hat den Microhawk,
einen kleinen Barcode-Leser, vor-
gestellt. Er ist mit einem voll in-
tegrierten  Imager-Modul,  drei
industrietauglichen Barcode-
Imager-Modulen im  Miniaturfor-
mat und der neuen WebLink-
Browser-Konfigurationsoberflache

ausgestattet. Das Herzstlck je-
des Microhawk-Barcode-Lesers
ist das integrierte Barcode-Imager-
Modul. Das Modul kann von der
Dekodierungsfunktion und dem
Sensor Uber die Geschwindigkeit bis hin zur Beleuchtung in jeder Funk-
tionskombination konfiguriert und als Microhawk-Modell (ID-20, ID-30
oder ID-40) mit optimalen Abmessungen, Verbindungsoptionen und
Schutzart erworben werden. Dank dieser Flexibilitdt kdnnen Anwender
den Barcode-Leser auf inre Bedurfnisse zuschneiden. Flexibler wird der
Microhawk durch die WebLink-Einrichtungs- und Steuerungsoberflache,
die sich ohne Vorkenntnisse bedienen lassen soll. Auch unerfahrene Be-
diener kdnnen so problemlos ein Gerét installieren, das vorhandene L6-
sungen in Puncto Geschwindigkeit, Prézision und Anpassungsfahigkeit
an veranderliche Parameter Ubertrifft. WWww.microscan.com

a4

Neue Generation von CMOS-Bildsensoren
Industrielle Anwendungen erfor-
dern eine préazise Erfassung sich
schnell bewegender Objekte.
Dafir hat Sony nun die nachste
Generation CMOS-Bildsensoren
mit Global-Shutter-Funktion ent-
wickelt. Diese 3,45um kleinen
Pixel verfigen Uber eine hdhere
Empfindlichkeit und ein geringe-
res Rauschen als die bestehenden Sensoren IMX174/249 (5,86 um Pixel)
und erzielen eine hohe Bildqualitat, hohe Auflésung sowie High-Speed-
Imaging. Mehr Pixel auf derselben Flache bedeuten eine héhere mogliche
Aufldsung und fuhren letztlich zu kleineren Kameras. Hersteller kdnnen
somit platzsparende Modelle anbieten und auf kleinere Objektive setzen.
Da die beiden Sensoren mit demselben Footprint ausgestattet sind, kann
dasselbe Board fUr eine Kameralinie verwendet werden, nur an Optik und
Elektronik mussen kleinere Anpassungen aufgrund der variierenden Sen-
sorgréBen von 2/3“ und 1/1,8" vorgenommen werden. www.framos.com

Intelligente Pyrometer-Serie in Vollausstattung

o

Sensortherm stellt mit der
Serie Metis M3 vollausge-
stattete Pyrometer zur be-
rUhrungslosen Infrarot-Tem-
peraturmessung vor. Die
robusten Stand-Alone-Ge-
rate, die nicht zuletzt fir den
Einsatz in der metallverar-
beitenden Industrie konzipiert sind, bendtigen keine weitere Technik, sind
nach Anschluss sofort betriebsbereit und funktionieren voll digital. Die neue
Serie bietet in Messbereichen zwischen 100 und 3.300 °C Werkstofftem-
peratur zudem eine hohe Messgenauigkeit und Reproduzierbarkeit. Die
digitale Technik der neuen Modelle ermdglicht eine schnelle Temperatur-
messung in weniger als einer Millisekunde. Mit einem zehnstelligen roten
Matrix-Display und vier Einstelltasten sorgt die Metis M3-Serie fUr eine bes-
sere Ubersicht und leichte Bedienbarkeit. Einsatz finden die Pyrometer vor-
rangig in der metallverarbeitenden Industrie. www.sensortherm.de

Tragbare HD-Warmebildkamera vorgestellt
Flir hat die Markteinfihrung ih-
rer neuen Premium-Warmebild-
kamera Flir T1020 bekannt ge-
geben, die sich fUr zahlreiche
Anwendungen in der Industrie
und bei der Gebaudediagnos-
tik einsetzen lasst. Die T1020
ist ein hochaufldsendes, trag-
bares Instrument, das eine
gute Messleistung, erstklassige Bildqualitdt und besonders hohe Benut-
zerfreundlichkeit bietet. Mit der T1020 kénnen Anwender Hot-Spots rasch
aufsplren, prézise messen und ihre gesamten Arbeitsablaufe vereinfachen.
Mit dem ungekuhliten 1.024 x 768 Pixel Infrarotdetektor, dessen thermische
Empfindlichkeit den Branchenstandard fir ungekihite Sensoren Ubertrifft,
liefert die T1020 stets eine herausragende Bildqualitat. Die Flir-Vision-Pro-
cessingTM-Technologie verbessert die hohe Aufldsung der T1020 zuséatz-
lich, indem sie die Bildoptimierungstechnologie Fli-UltraMaxTM mit der
patentierten Fli-MSX-Funktion kombiniert. MSX legt wichtige, sichtbare
Details Uber das gesamte Wéarmebild, ohne dessen Auflésung zu verrin-
gern, damit Anwender Zahlen und Etiketten aus jeder Perspektive deutlich
erkennen konnen. Dank dieser fortschrittlichen Bildverarbeitungstechnolo-
gie bietet die T1020 im Vergleich zu anderen Kompaktsystemen ein gute
Bildqualitat. www.fli.com
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DEUTRONIC IN KURZE

Die Deutronic Elektronik GmbH entwickelt und pro-
duziert innovative Ldsungen fUr unterschiedlichste
Anwendungen im Bereich von Stromversorgungen,
DC/DC-Wandler, Batterieladesystemldsungen, Test-
und Prifsystemen einschlieBlich der zugehdrigen
Software und setzt dabei immer wieder neue Stan-
dards. Durch das weltweite Vertriebs- und Service-
netzwerk werden Projekte im In- und Ausland in kir-
zester Zeit realisiert.

'DEUTRONIC &

elektronik gmbh

Power-Supplies-Electronics = Test- and Measurement Systems = EMC-Lab

www.deutronic.com
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Wandlungsfahige Prufautomaten

Modular konzipierte Testsysteme mit durchgangiger Softwarestruktur

Wer Bauelemente, Baugruppen oder auch Gerdte in Serie produziert, kommt um automatische Testsysteme nicht herum.

Dabei sind die Aufgabenstellungen so vielfaltig wie die Priflinge selbst. Gut, wenn sich modular aufgebaute Testsysteme

mit flexibler Softwarestruktur schnell an die jeweilige Anforderung adaptieren lassen.

FUr die Qualitatssicherung in der Serienfertigung von Bauelementen,
Baugruppen und Systemen sind automatische Testsysteme unab-
dingbar. Je nach Ablauf der Fertigung erfolgt die Prifung elektrischer
und elektronischer Parameter sowie der Funktion von Bauelementen
durchgéangig von der Anlieferung der Komponenten Uber die verschie-
denen Fertigungsschritte bis zum End-of-Line-Test (EOL) des Pro-
dukts. Um die Mess- und Prufsysteme schnell an die jeweilige Testauf-
gabe anpassen zu kdnnen, mussen sie frei konfigurierbar sein und eine
flexible Architektur aufweisen, ohne dass der Anwender Kompromisse
bei der Prifgeschwindigkeit eingehen muss. Wichtige Anforderungen
an solch ein variables Testsystem im Pruffeld beziehungsweise in der
Quialitatssicherung sind:

Kurze Rust- und Testzeiten,

einfache und schnelle Programmerstellung,

niedrige Adaptionskosten,

unkomplizierte Bedienung und

hohe Pruftiefe und damit Fehlerabdeckung.

Daruber hinaus ergeben sich aus européischen Verordnungen mit Vor-
gaben zur Produkthaftung weitere Anforderungen an Prifdaten, um die
Produktqualitdt und -sicherheit zu gewahrleisten. Diese Daten sind zu
dokumentieren und zu archivieren, um auch zu einem spateren Zeit-
punkt einen Nachweis beziehungsweise eine Ruckverfolgung zu er-
moglichen. Nur modular konzipierte Prifsysteme mit durchgéangiger
Softwarestruktur kdnnen diese Anforderungen abdecken. Deshalb
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baut das Unternehmen Deutronic nach genau diesem Konzept seine
automatischen Testsysteme. Aufgrund ihrer Modularitét eignen sie sich
fUr eine Vielzahl an Priflingen: von Bauelementen wie Transformato-
ren, Drosseln oder NetZfiltern Gber Baugruppen aller Art, Motoren und
Ventilatoren bis hin zu Komplettgeraten wie Stromversorgungen oder
Wechselrichtern.

Reproduzierbarkeit durch Integration

Neben elektrischen Tests wie Hochspannungs-, Schutzleiter-, Isola-
tions- oder Berlihrungsschutz-Sicherheitsprifungen sind auch Funk-
tionstests oder physikalische Priifungen mdaglich, bei denen zum Bei-
spiel die Luftleistung eines Ventilators oder der Korperschall eines
Antriebs getestet werden. Zum Einsatz kommen diese multifunktiona-
len PrUf- und Testsysteme in der Industrie- und Leistungselektronik, der
Medizintechnik, bei Haushaltsgeraten (,weiBe” und ,braune” Ware), bei
elektrischen Motoren in der Unterhaltungs- und Automobilelektronik,
WickelgUtern und elektrotechnischen Produkten allgemein. Beim inter-
nen Systemaufbau setzt der Hersteller das Modulprinzip konsequent
um. Fur die interne Kommunikation zwischen der Steuerungstechnik
(meist eine speicherprogrammierbare Steuerung), den einzelnen Mess-
systemen und dem zentralen Systemrechner mit Bedien- und Anzei-
geeinheit verwendet Deutronic standardisierte Bussysteme wie Ether-
net, Modbus und IEEE. Das Unternehmen sieht seine Kernkompetenz
nicht in der Entwicklung von Messgeraten und Steuerungstechnik, son-
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Alle Priifsysteme von Deutronic verwenden die eigens entwickelte Test- und Priifsoftware DTS-PS. Fiir die Priif-
ablauferstellung sind dabei keine Vorkenntnisse hinsichtlich Programmiersprachen notwendig.

dern versteht sich als Systemhersteller und -inte-
grator. So legt Deutronic Wert darauf, keine eigene
Mess- und Steuertechnik fUr jede Testanforderung
zu entwickeln. Vielmehr sind alle in den Systemen
eingesetzten Mess- und Steuergerdte marktibli-
che Komponenten. Durch den Einsatz bekannter
Markengerate (beispielsweise sind die verwende-
ten Leistungsmessgerate und Transienten-Rekorder
oft von Yokogawa) vertrauen die Kunden den Mess-
ergebnissen. Diskussionen Uber die korrekte Funk-
tion der Messtechnik kommen gar nicht erst auf.
Zudem kann Deutronic in den Testsystemen stan-
dig die neuesten Komponenten der Hersteller einset-
zen und muss Eigenentwicklungen nicht mit groBem
Aufwand dem neuesten Stand der Technik anpas-
sen. Uber die Stand-Alone-Priifung hinaus lassen
sich die Systeme Uber unterschiedliche Schnittstel-
len an vollautomatische Handlingssysteme und da-
mit in ProduktionsstraBen einbinden. Zudem exis-
tieren Software-Schnittstellen zu Ubergeordneten
Leitsystemen, Datenbanken oder auch zu ERP-Sys-
temen wie SAP, Uber die unter anderem statistische
Werte und Prifprotokolle fir die zentrale Qualitats-
sicherung und Dokumentation zuganglich sind. Auch
die Schnittstellen zum Priifling gewinnen zunehmend
an Bedeutung, da die Priflinge selbst immer ofter
mit eigener Intelligenz ausgestattet sind. So verfliigen
manche Lufter heute Uber eine integrierte Mikrocon-
trollersteuerung mit internem EPROM, der wahrend
der Prufung mit Kennfeldern programmiert werden
muss. FUr die Kommunikation mit solchen intelligen-
ten Priflingen lassen sich die Prifadapter mit diver-
sen Schnittstellen wie CAN oder I°C ausstatten.

Software: Bedienbarkeit entscheidender Faktor

Neben einer modularen Bauweise der Hardware ist
nicht zuletzt die Software fUr den Erfolg eines Priif-
systemkonzepts entscheidend. Dabei steht neben
der Leistungsfahigkeit und dem Durchsatz vor allem
die Bedienbarkeit im Vordergrund. Im Idealfall soll die
Prifsoftware den Anwender auf seinem Weg vom
Automatic-Test-Equipment (ATE) -Anfanger zum Test-
experten unterstitzen. Alle Prifsysteme von Deutro-
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nic basieren auf der eigenen Test- und Prifsoftware
DTS-PS (aktuell Version 4), die fur die Programm- und
Prufablauferstellung keinerlei Vorkenntnisse hinsicht-
lich Programmiersprachen oder -verfahren erfordert.
Damit kann ein Anfanger ein erstes Testprogramm flr
einen Prifling in drei bis vier Stunden erstellen — inklu-
sive der Dokumentation. Alle von Deutronic ausgelie-
ferten Systeme werden von der Prifsoftware gesteu-
ert und sind dadurch untereinander kompatibel —auch
rickwartskompatibel, also Uber mehrere Gerategene-
rationen hinweg. Dabei spielt es keine Rolle, auf wel-
chem Betriebssystem die jeweilige Losung lauft. In-
tern weist die Software eine SQL-Datenbankstruktur
auf; durch gezielte Abfragen der ermittelten Prifdaten
lassen sich so Qualitats-, Statistik- und Fertigungsda-
ten per Ethernet-Zugriff gewinnen. Ein Datenzugriff fir
Fernwartung oder Ferndiagnose ist Uber das Firmen-
Intranet oder auch zum Beispiel Uber eine Internet-
Verbindung standortunabhéngig maglich.

Im Zusammenspiel von Hard- und Software las-
sen sich mit den Systemen anspruchsvolle Prifun-
gen realisieren. Entscheidet sich ein Kunde fiir ein
Testsystem, wird das Entwicklungsprojekt in part-
nerschaftlicher Zusammenarbeit mit professionel-
lem Projektmanagement begleitet.

Autoren

Benjamin Dirmhirn

Key Account Manager Test and Measurement Systems
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Beim Priifen von Baugruppen oder
Produkten fallen viele Daten an, die
Unternehmen oftmals mit Excel aus-
werten. Doch diese Auswertung zeigt
lediglich das vergangene Testgesche-
hen, zudem hangen die Ergebnisse
stark vom Konnen des Erstellers ab.
Abhilfe schafft hier das Software-Tool
eines Messtechnik-Spezialisten, mit
dem Reports automatisch generiert und
Trendanalysen erstellt werden konnen.

Trend erkannt, Gefahr gebannt

Trends friith erkennen: Software-Tool ermoglicht eine effektive Qualitatskontrolle

Das Prufen von Baugruppen und Produk-
ten auf eine schlichte Ja-/Nein-Entscheidung
zu begrenzen, ware ein groBes Versaumnis.
Denn die Prifeinrichtungen eines Funktions-
oder End-of-Line-Tests liefern eine Fulle nttz-
licher Daten. Diese sind wertvolles Material fur
jeden Fertigungsverantwortlichen. So geben
gemessene Strome und Spannungen Auf-
schluss Uber das Verhalten von Bauteilen wie
Kondensatoren, Spulen oder Widerstande
oder sie verweisen auf das Verhalten anderer
Komponenten. Wie die Stromaufnahme eines
Elektromotors, die Hinweise auf den Zustand
seiner Lager geben kann.

Die Prufplaner ziehen Uber das Aufzeich-
nen bestimmter physikalischer GréBen Ruck-
schlisse auf die Funktionsfahigkeit des
Test-Kandidaten und kdnnen so rechtzeitig
Veranderungen erkennen. Gemeint ist das
langsame Wegdriften von Messwerten, zu-
nachst noch so gering, dass der Prifling den
Test besteht. Die Extrapolation solcher Trends
aber erlaubt Hinweise auf ungunstige Ent-
wicklungen. Das betrifft nicht nur den Prif-
ling, sondern auch die Testeinrichtung selbst.

Alternative zu Excel-Tabellen

Im Testbetrieb fallen Unmengen an Daten an.
Viele rlicken dieser Datenflut mit selbst erstell-
ten Excel-Charts auf den Leib. Die Auswer-
tungen, deren Qualitét stark vom Talent des
Erstellers abhangt, haben einen Nachteil: Sie
laufen nicht parallel zu den Messungen, son-
dern bieten stets eine rlckwartsgewandte
Sicht. Der Messtechnik-Spezialist MCD Elek-
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tronik erkannte diese Problematik aufgrund ei-
gener Praxiserfahrungen frih und entwickelte
ein Software-Tool, den MCD DatenManager.
Zunéachst als Zusatzmodul fur den hauseige-
nen MCD TestManager CE entwickelt, stellt
der MCD DatenManager heute ein leistungs-
starkes Werkzeug fir Testingenieure und Ver-
antwortliche aus der Fertigung dar.

Schnelle Auswertung dank spezialisierter
Software
Der DatenManager wird in direkter Verbin-
dung mit dem TestManager betrieben. Zahl-
reiche Schnittstellen erlauben aber auch die
Verbindung zu anderen Testumgebungen.
Das Programm analysiert die Messwerte und
generiert Statistiken und Berichte. Durch die
Verwendung einer schnellen Real-Time-Da-
tabase steht die Auswertung der Messdaten
nach kurzer Bearbeitungszeit zur Verfligung.
Die Auswertung erfolgt entweder benutzerge-
steuert oder automatisiert. Umfangreiche Fil-
terfunktionen erlauben verschiedene Sichten
auf das Datenmaterial. Ein SQL-Interface er-
laubt darlber hinaus den direkten Zugriff auf
das Datenmaterial und ermdglicht so nicht
standardisierte, anwenderspezifische Abfra-
gen beziehungsweise Auswertungen.
Zu den wichtigsten statistischen Auswer-
tungen des MCD DatenManagers gehdren:
= Statistik der Testergebnisse und der Test-
dauer,
= Fehlerstatistik (Haufigkeit/Verteilung),
= Statistik der Messwerte (Verteilung/Vari-
anz) und

= Analyse der Maschinen- und Prozessfa-
higkeit (gemaB den Kunden-Algorithmen).

Web-Export maglich

Das integrierte Reportmodul unterstitzt den
Anwender bei der Gestaltung eigener Aus-
wertungen, die in Projektfiles gespeichert und
jederzeit bei Bedarf wieder geladen werden
kénnen. Fur die meisten Unternehmen ist es
wichtig, das Erscheinungsbild der Berichte
beliebig an hauseigene Vorgaben inklusive
Firmenlogo anpassen zu konnen. Auch der
Export in Ubergeordnete Management-Sys-
teme ist moglich, dazu stehen zahlreiche For-
mate, wie Word, Excel, PDF, Text, XML und
HTML zur Verfigung. Umgekehrt kann der
MCD DatenManager auch von einer Fremd-
software komplett ferngesteuert werden. Eine
Script-Engine ermdglicht die automatisierte
Erstellung und Speicherung aller Auswertun-
gen und Reports. AuBerdem stehen die Da-
ten als Web-Reports an beliebigen Online-
Arbeitsplatzen zur Verfigung.

Probleme friihzeitig erkennen

Neben der Verflgbarkeit aktueller Messdaten
bietet die Trendanalyse einen sicheren Blick
in die Zukunft. Dazu errechnet das Software-
Tool eine Trendkennzahl Uber statistische
Algorithmen. Eine solche Kennzahl zeigt die
Entwicklung des Fertigungs- oder Prifprozes-
ses deutlich auf. Auf diese Weise kann eine
Veranderung des Priiflings frihzeitig erkannt
werden. Oft liegt das Problem aber auch in
der Prifanordnung selbst, wie das Beispiel
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Die Systemarchitektur des MCD DatenManagers

der Produktion von Klappenstellern zeigt. Hier
kam es bei einem Automobilzulieferer zu ver-
mehrten Ausféllen. Das Problem konnte mit-
tels einer Datenbankauswertung tber Excel
nicht geldst werden. Die Auswertung mit dem
MCD DatenManager zeigte Uber den grafi-
schen Messwertverlauf und die statistische
Auswertung den Winkelfehler sofort an. Die
Ursache fUr diesen Fehler lag nicht bei den
Priflingen, sondern in der mechanischen Ver-
stellung der Priflingsaufnahme.

Christian Schmidt, bei MCD flr das Soft-
ware-Produktmanagement verantwortlich,
erlautert: ,Die Trendanalyse macht ein frih-
zeitiges Reagieren durch Korrekturen am Fer-
tigungsprozess oder an der Prufeinrichtung
moglich. Maschinenstillstdnde oder hohe
Ausfallraten kdnnen somit noch vor deren
Auftreten vermieden werden.*

FUr die Trendanalyse der aufgezeichneten
Messwerte erfolgt zunéchst eine statistische
Bewertung und Filterung der einzelnen Mes-
sungen. So werden fur die Trendberechnung
nur Gerate analysiert, welche prinzipiell als in
Ordnung geprUft wurden, um durch tatsachli-
che Fehler (defekte Einrichtungen) den eigent-
lich relevanten Trendverlauf nicht zu verfal-
schen. Weiterhin besteht die Moglichkeit, die
Trendanalyse auf einstellbare Bereiche festzu-
legen beziehungsweise unterschiedliche Be-
reiche zu vergleichen.

Diese Bereiche kénnen sein:
= komplette Produktion,
= Unterscheidung einzelner Anlagen,

TransCom
Transienten-Recorder
- his 240 MHzKanal, bis 16 Bit

- schnelle Langzeit-Aufzeichnung
auf Festplatte
- mit hervorragender
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Eine Analyse driftender Messwerte

= Unterscheidung unterschiedlicher Gera-
tetypen,

= Unterscheidung unterschiedlicher Zeit-
raume,

= Unterscheidung verschiedener Auftréage
und

= Unterscheidung verschiedener Chargen
des Produktionsmaterials.

Die Trendanalyse selbst erfolgt durch eine ge-

wichtete Approximation der erfassten Mess-

werte. Hierbei spielen der Zeitpunkt der

Messung, die Abweichung vom Soll- bezie-

hungsweise Mittelwert und die Streuung der

einzelnen Messwerte die ausschlagegebende

Rolle. Der verwendete Algorithmus erkennt

dann, ob und wenn ja wann eine laufende

Produktion die eingestellten Grenzwerte

durchbricht.

Nutzen im téglichen Testbetrieb

Gute Erfahrungen gibt es bei der optischen
Taumelkreisprtfung von Kontaktstiften. Bei
diesem Testschritt wird geprdift, ob die Kon-
taktstifte eines Priflings verbogen sind. Hierzu
wird der Abstand der Kontaktstiftspitze zu ei-
nem Referenzpunkt mittels Bildverarbeitung
vermessen und der Wert in der Datenbank
gespeichert. Die Auswertung der Datenbank
erfolgte wahrend der Inbetriebnahme mit dem
MCD DatenManager. So konnte die Mess-
wertverteilung und damit die erreichte Genau-
igkeit analysiert werden. Die Trendanalyse war
bei der Ermittiung und Uberpriifung der Sta-
bilitét der Werte hilfreich. Das frihzeitige Er-

kennen Uber weglaufende Werte war bei der
Inbetriebnahme ein wichtiges Kriterium, um
die Stabilitdt der mechanischen Kontaktie-
rung des Priflings zu gewahrleisten. Der Vor-
teil des MCD DatenManagers war hierbei die
grafische Anzeige der Normalverteilung im
Statistikwerkzeug.

Neben der reinen Trendanalyse spielt auch
der statistische Vergleich von MessgréBen
eine entscheidende Rolle bei der Optimie-
rung einer Fertigungslinie. Hierzu bietet der
DatenManager die Méglichkeit, Messwerte zu
vergleichen, automatisch die Grenzwerte flr
einen Messpunkt zu optimieren und die da-
durch entstehenden Ergebnisse Uber die ge-
samte Fertigung zu simulieren. So konnte bei
der Produktion von Audioverstérken durch
Optimierung einiger Toleranzen mit dem Da-
tenManager im Inline-Bereich (also vor der
Endmontage) die Ausfallrate am EOL (End-
Of-Line) um 20 Prozent gesenkt werden.

Autor
Verena Hérter, Marketing Manager

¢9':;Q' productronica
Halle A1 - Stand 254

MCD Elektronik GmbH, Birkenfeld
Tel.: +49 7231 78405 0
www.mcd-elektronik.de

Telafon +4% 7432 90960
Telafax +49 7432 9096100

E-Mail: info@mf-instrumants.de
Intarnet: www.mf-instrumants.de
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Moderne Verbundwerkstoffe wie glas- oder
kohlenfaserverstarkte Kunststoffe (GFK, CFK)
und kohlenstofffaserverstarkte Keramiken
(K3) stehen an der Spitze der technologischen
Werkstoffentwicklung. Sie sind um ein Vielfa-
ches leichter und belastbarer als herkdmmli-
che Materialien und finden daher zunehmend
im Flugzeug- und Automobilbau sowie bei
Sportartikeln Verwendung. Bei der Entwick-
lung der Werkstoffe sowie spater im indus-
triellen Einsatz spielt die Materialprifung eine
entscheidende Rolle: Fehlstellen in der Klebe-
verbindung, Einschlisse und Inhomogenita-
ten an den Flugestellen sowie im Material sol-
len zuverlassig detektiert werden.

Warum sich bisherige Methoden

nicht eignen

Aufgrund der Komplexitat der Werkstoffe wird
die Materialprifung bisher wahlweise mittels
Zerstorung des Werkstoffs oder zerstérungs-
frei mit der Impuls-Echo-Methode durchge-
fuhrt. Allerdings sind diese Verfahren flr den
industriellen Einsatz nur eingeschrankt geeig-
net. Die zerstdrende Prifung erlaubt lediglich
eine stichprobenartige Kontrolle der Werk-
stoffchargen und ist nur bedingt sicher. Die
Impuls-Echo-Methode ist sehr aufwandig, da
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Pru

echnik holt auf

Ultraschall-Testsystem priift moderne Verbundwerkstoffe

Flugzeug- und Automobilbauer setzen zunehmend auf moderne Verbund-

werkstoffe. Allerdings hinkt die Materialpriifung dem Erfolg der neuen

Materialien hinterher. Abhilfe schafft hier ein luftgekoppeltes Ultraschall-

Testsystem, das die Werkstoffe zerstorungsfrei prift und sich zudem fiir

den industriellen Einsatz eignet.

das Verfahren bislang nur mittels Kontakttech-
nik und Tauchtechnik eingesetzt werden kann.
Es hat den Nachteil, dass die Ankopplung des
Ultraschall-Prifkopfes immer mit einem Kop-
pelmittel wie Fett, Ol oder Wasser verbunden
ist. Da das Koppelmittel nach der Prifung auf-
wandig entfernt werden muss, ist der indus-
trielle Einsatz solcher Verfahren unrealistisch.
Zudem ist die Impuls-Echo-Methode nicht im-
mer aussagekraftig, da erhebliche Defizite in
der Anpassung der Ultraschallwandler und
der Messtechnik an die Werkstoffe und deren
spezifischen Belange bestehen. Dartber hi-
naus wirken Kunststoffe und Keramiken stark
schalldampfend. Sie mindern das Ultraschall-
signal und erschweren damit eine Auswer-
tung der Messergebnisse.

Zerstorungsfreie und beriihrungslose
Priifung

Gesucht ist also eine zerstdrungsfreie, be-
rihrungslose Prifmethode flr Verbundwerk-
stoffe aus kohlenstoff- beziechungsweise glas-
faserverstarkten Kunststoffen (CFK, GFK),
Stahl und Aluminium, die schnell zuverlassige
und sichere Prifergebnisse liefert und auch
flr den industriellen Einsatz geeignet ist. Mit
dem luftgekoppelten Ultraschall-Testsystem

Sonoair entwickelte das Unternehmen Sono-
tec eine solche Methode.

Die Kleinprifanlage zur zerstérungsfreien
Ultraschallprifung von Verbundwerkstof-
fen wurde speziell fir Untersuchungen im
Labor konzipiert. Sie kombiniert neu entwi-
ckelte Prufkopfe mit einem leistungsstarken,
rauscharmen Verstarker und einem neuen,
kraftvollen Ultraschallsender. Auf diese Weise
garantiert die Anlage aussagekraftige Pruf-
ergebnisse auch bei der Untersuchung stark
dampfender Materialien. Einschlisse und
Inhomogenitaten im Material oder an den Kle-
beverbindungen und Flgestellen lassen sich
S0 sicher erkennen.

Farbcodierte Darstellung der
Priifergebnisse

Typische Untersuchungen sind die Inspektion
der Verklebungen von Stegplatten aus Poly-
carbonat oder die Prifung von Luftpolster-
folien, mit der eine gleichmaBige Fullung der
Luftblasen kontrolliert wird. Ebenfalls erfolg-
reich untersucht wurden bereits Verbund-
werkstoffe aus dem Flugzeugbau und Holz-
verbundmaterialien. Grundsétzlich gibt es
kaum ein Material, was sich mit dieser Anlage
nicht prufen lasst. Dabei ermdglicht der Ein-
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Das modular gestaltete Ultraschall-Testsystem Sonoair priift Verbundwerkstoffe aus kohlenstoff- beziehungsweise
glasfaserverstarkten Kunststoffen (CFK, GFK), Stahl und Aluminium.

satz eines Positioniertisches, der sich Uber
ein 3-Achs-Portalsystem steuern lasst, die
zweidimensionale Untersuchung der Proben.
Eine eigens entwickelte Ansteuer- und Aus-
wertesoftware kann auf einem Standard-PC
installiert werden. Sie ermoglicht eine farbko-
dierte Darstellung der untersuchten Flache in
Echtzeit auf dem Bildschirm.

Einsatz in der Serienfertigung

Die Sonoair-Anlage arbeitet mit der Technik
der Luftkopplung. Dabei gelangen die Ultra-
schallimpulse koppelmittelfrei durch die Luft
in das zu prufende Material. Es besteht kein
direkter Kontakt zum Werkstick. Auch ein
permanenter Andruck des Prifkopfes auf
dem zu untersuchenden Material entfallt. Da-

ELECTRONIC
ASSEMBLY

new display design
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¢ Temperatur, Feuchte
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mit sind entscheidende Voraussetzungen fur
die Automatisierung gegeben.

Die Kleinprifanlage ist kein Standardpro-
dukt. Sie ist modular gestaltet und lasst sich
damit flexibel an die jeweilige Prifaufgabe an-
passen — beispielsweise durch Variieren der
TischgréBe und der Art der eingesetzten Priif-
kopfe. Die Sende- und Empfangselektronik
ist in der Basisvariante zweikanalig ausge-
legt, kann aber beliebig erweitert werden. Auf
diese Weise lassen sich auch mehrkanalige
Prifungen realisieren.

Aktuell werden die Sonoair-Anlagen vor al-
lem im Labor eingesetzt. Sonotec selbst nutzt
eine Ultraschallprifanlage fur Untersuchun-
gen von Kundenproben. Derzeit arbeitet das
Unternehmen in Kooperation mit regionalen

"d

WLAN
DATENLOGGER

Fon: +49(0)8105/778090 - vertrieb@lcd-module.de - www.lcd-module.de
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Technische Daten der Anlage
Stromanschluss 230V, 35W
15W (im 2-Kanalmodus,

20 Impulse/Messung,
200 Messungen pro Sekunde)

Stromverbrauch

Betriebstemperatur +10°C bis +60 °C

Netzwerk 10/100/1000 Ethernet

Verbindung LEMO 00

Sender einstellbare Ausgangsspannung:
50-400V (Spitze — Spitze) und
Frequenz von 50kHz bis 5 MHz

Empfanger Bandbreite von 50 kHz bis

20MHz bei einer Verstérkung
von 110dB (einstellbar in
0,5-dB-Schritten)

Partnern an der Weiterentwicklung der Ultra-
schalltechnologie fur den industriellen Einsatz
der Prufanlage in der Serienfertigung. So sol-
len kinftig angepasste Bewertungsalgorith-
men auch eine automatische Klassifizierung
der Pruflinge ermoglichen.

Autor
Henning Korngiebel, Produktmanager
Zerstorungsfreie Materialprifung

Sonotec Ultraschallsensorik
Halle GmbH, Halle (Saale)
Tel.: +49 345 133 17 O - www.sonotec.de

Unsere Leidenschaft
ist Kundenorientierung.
Priifen mit Verstand.
www.zwick.de

Besuchen Sie uns auf
You
ZwickRoe\\ v
prisfen mit Verstand
zwick [ Roell
Prifsysteme
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Zugige Entwicklung

Nachbildung harter Testbedingungen: Hardware-in-the-Loop-Simulation schont Motoren

Motorsteuergerate von Hybridfahrzeuge sind komplexer als gewohnliche: Sie missen zusétzlich die Interaktion zwischen

konventionellem Motor und Elektromotor regeln. Um die Steuergerdte eingehend zu priifen, setzt Subaru deshalb auf ein

Hardware-in-the-Loop-System, das den Motorbetrieb simuliert. So kann der Automobil-Hersteller auch komplexe Test-

szenarien durchspielen, bei denen die Motoren sonst Schaden nehmen konnten.

Fuji Heavy Industries, die Muttergesellschaft
von Subaru, entwickelte ein Hybridfahrzeug
— den XV Crosstrek Hybrid. Dabei handelt es
sich um einen VorstoB, ein Serienmodell ei-
nes Hybridfahrzeugs flr den heimischen japa-
nischen und den nordamerikanischen Markt
anzubieten. Fir einen friheren Hybrid-Proto-
typen hatten Ingenieure bereits ein Motorsteu-
ergerat entwickelt. Allerdings konnte dieses
die strikten Anforderungen fUr eine Einflihrung
in den Fahrzeugmarkt nicht erfullen. Fir das
Serienmodellfahrzeug muss das Gerat ver-
schiedene Steuerungsfunktionen bieten, um
Schaden an der Fahrzeugkarosserie vorzu-
beugen. Auch die Sicherheit von Fahrer und
Mitfahrer unter verschiedenen Betriebsbe-
dingungen muss gewahrleistet sein, darun-
ter Szenarien, die mit echter Hardware gar
nicht oder nur schwer zu testen waren. So
kann beispielsweise ein Reifen bei vereisten
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Fahrbahnen plotzlich die Bodenhaftung verlie-
ren. Wahrend des Beschleunigungsvorgangs
kann das zu einer erheblichen Erhdhung der
Motorgeschwindigkeit fihren und muss si-
cher abgewickelt werden. Diese verhaltens-
basierte Sicherheit kann jedoch nicht auf ei-
nem Dynamometer abgebildet werden. Auch
auf einer Teststrecke ist sie nur zeitaufwandig
und schwierig nachzustellen. Da komplexe
Steueralgorithmen fur bestimmte Sicherheits-
bedingungen wie diese entwickelt und veri-
fiziert werden mussen, waren bei den Tests
Randbedingungen fur den Betrieb zu bertck-
sichtigen, um das flr Serienfahrzeuge erfor-
derliche Qualitdtsniveau zu erflllen.

Erstellung eines Verifizierungssystems

Die Ingenieure von Fuiji Heavy Industries kom-
binierten deshalb das Steuergerat mit einer
Echtzeitsimulation des Elektromotors, um

eine Vielzahl von Bedingungen zu testen und

verifizieren, darunter die extremen Ausreifer,

die sonst bei klassischen mechanischen Tests

das System versagen lassen. Sie entwickelten

einen Mechanismus, mit dem sie diesen An-

satz Uber die Softwaresimulation hinreichend

bestéatigen konnten. Drei Ziele zeigen den Er-

folg der Tests an:

= Verifizieren der Funktionalitét des Steuer-
gerats unter verschiedenen Bedingungen,
darunter schwer zu realisierende oder re-
plizierende extreme Bedingungen,

= Abbilden von Testfallen auf Anforderun-
gen, um eine vollst&dndige Testabdeckung
sicherzustellen und

= unkompliziertes Durchftihren von Regres-
sionstests zum z(igigen Validieren von
Entwurfs-Iterationen.

Um diese Ziele zu erreichen, verwendete das

Ingenieurteam das V-Modell (siehe Diagramm

messtec drives Automation 10/2015
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auf nachfolgender Seite). Dadurch
kam der Entwurfs- und Verifizie-
rungsprozess ins Rollen. In dem
Diagramm wird ein Konzept flr
den Entwurf der Embedded-Soft-
ware und die Einsatzvalidierung
dargestellt, das Testpunkte auf je-
der Stufe umfasst. Bei mehreren
Schritten des Entwurfsprozesses
bendtigte das Team ein Hard-
ware-in-the-Loop-System (HIL),
um das Motorsteuergerat anhand
einer Echtzeit-Motorsimulation zu
verifizieren, die den eigentlichen
Fahrzeugmotor genau abbildete.
Daruber hinaus konnten die In-
genieure unter Verwendung des
HIL-Systems die Anforderungen
an die Ruckverfolgbarkeit erflllen,
da die Prlfergebnisse automa-
tisch aufgezeichnet und Regres-
sionstests automatisiert wurden,
sobald Anderungen am Steuer-
gerét erfolgten.

Hardware basiert auf
FPGA-Modulen
Das neu erstellte Verifizierungs-
system setzt sich aus einem ech-
ten Motorsteuergerat und dem
HIL-System zusammen, das den
Motorbetrieb simuliert. Das HIL-
System kann jede Betriebsbe-
dingung des Motors darstellen,
indem physische Parameter wie
Induktivitdt oder Widerstande
eingestellt werden. Es kann
ebenfalls die Parameter der Leis-
tungselektronik festlegen, zum
Beispiel Fehlerzustande oder
Testszenarien wie Kombinationen
aus Lastmoment und gewlnsch-
ter Rotationsgeschwindigkeit.
Durch Andern eines Parame-
ters wahrend des Tests kann das
HIL-System komplexe Testsze-
narien simulieren, etwa das zuvor
genannte mit der Bodenhaftung
oder einen Fehler der Leistungs-
elektronik im Wechselrichter,
der die echte Hardware zerstd-
ren wurde. Wenn der Bediener
ein bestimmtes Prifmuster an-
fordert, reagiert das HIL-System
wie ein echter Motor. Die Reak-
tion des Gesamtsystems kann
dann anhand von Erwartungen
Uberpraft werden, sodass vali-
diert wird, ob der Controller den
Testfall sicher abarbeitet.
Aufgrund der flr diesen Pro-
zess hohen bendtigten Rechen-
leistung war Fuji Heavy Industries
der Ansicht, dass National Instru-

bitte umblattern »
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Die Hardware des HIL-Systems basiert
auf der Plattform NI FlexRio. Dabei han-
delt es sich um PXI-basierte Controller
mit FPGA-Chips. Die Module fiihren ein
Modell aus, das den Betrieb der Motoren
simuliert.

¥ i e
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L
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Wir helfen Ihnen
die Geheimnisse
der Messtechnik
ZU entschlisseln

Sie kannten uns als Elektronische
Messtechnik-Sparte von Hewlett-Packard
und Agilent Technologies. Nun sind wir
Keysight Technologies.

Seit mehr als 75 Jahren unterstitzen wir Sie dabei
Erkenntnisse in der Messtechnik zu gewinnen. Hierfir
bieten wir das weltweit umfangreichste Sortiment an
tragbaren Geréten, Handheld-, und Tisch-Messgeréaten
sowie eine vollstandige Palette an Zubehdr, Optionen und
Add-ons an. Wir verfiigen iiber Messgeréte flr praktisch
jede Anwendung und die meisten sind iber einen
Keysight-Distributor direkt verfugbar.

Erfahren Sie mehr Uber unsere langjahrige Tradition und
innovative Zukunft - besuchen Sie unsere Website unter
www.keysight.com.

Kaufen Sie von einem authorisierten Keysight-Distributor K EYSI G H T

www.rs-components.com/keysight TECHNOLOGIES

Unlocking Measurement Insights

Agilents Test & Measurement Group heiBt jetzt Keysight Technologies
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ECU Vehicle Verification, Calibration, and Deployment

—
R

Control Algorithm
Development

Requirements

Definition Verification

Deployed Controller ’
Development
e s |
Code Generation Code Verification ECU HIL Verification
|

Requirements

) Model-in-the-Loop
Simulation

A N

Control Validation

ECU Deployment

Entwicklungsprozess (V-Modell) fiir das Motorsteuergerét des Hybridfahrzeugs XV Crosstrek von Subaru

ments der einzige Anbieter sei, der diese An-
forderungen erflllen konnte. Die Ingenieure
wahlten fUr das Kernsystem eine Hardware,
die auf den FPGA-Modulen der Produktfamilie
NI FlexRio basiert. Dabei handelt es sich um
PXI-basierte Controller mit FPGA-Chips. Die
Module fuhren ein Modell aus, das den simu-
lierten Betrieb der Motoren darstellt. Alle hier-
bei eingesetzten Programme verwenden die
Systemdesignsoftware NI Labview.

HIL-System so schnell wie echter Motor

Fuji Heavy Industries erstellte das Testszena-
rio fUr die sequenzielle Ausfuhrung der einzel-
nen Prifmuster als Excel-Arbeitsblatt. Die Zeit
fur den Ausflihrungsschritt (Step Size) wurde
auf eine Millisekunde festgelegt. AnschlieBend
wurden die Testbedingungen, zum Beispiel
Drehmoment und Rotationsgeschwindigkeit,
chronologisch im Excel-Arbeitsblatt beschrie-
ben. Das Motorsteuergerét arbeitet geman
diesen Bedingungen und sendet Signale, wie
etwa ein Pulsweitenmodulationssignal, an das
HIL-System. Das HIL-System empfangt die
Signale und simuliert den Betrieb eines echten
Motors. Genauer gesagt wird ein Rechenpro-
zess durchgefuhrt, das Ergebnis ist eine Aus-
gabe bei derselben Geschwindigkeit wie beim
echten Motor. Die resultierenden Signale, wel-
che das Drehmoment und den Dreiphasen-
wechselstrom darstellen, werden an das Mo-
torsteuergerat zuriickgegeben.

Die Ingenieure bei Fuiji Heavy Industries
automatisierten den Verifizierungsprozess mit-
hilfe von Labview, um die Excel-Arbeitsblatter
fUr die Testszenarien zu lesen und auszufih-
ren. Die Ergebnisse wurden automatisch im
Arbeitsblatt festgehalten. Fir diesen Prozess
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nutzte das Team die Skriptsprache Visual Ba-
sic for Applications in Excel.

Simulationsrate von 1,2 ys

Beim HIL-System war die Schleifenrate der
Simulation (also die zeitliche Auflésung bei der
Simulation) ein kritischer Faktor. Flr das Mo-
torsteuergerat durfte die Schleifenrate héchs-
tens bei 1,2 us liegen, damit die Simulation
funktioniert. Die Simulationsplattformen an-
derer Anbieter verwenden CPUs fUr die Re-
chenvorgange, wodurch sich Schleifenraten
von 5 bis 50 us ergeben. Bei NI FlexRio wird
dagegen ein FPGA fur die Steuer-, Regel-
und Verarbeitungszwecke verwendet, um die
Verarbeitungsanforderungen zu erflllen. Hin-
sichtlich der Rechenleistung entstand daraus
ein erheblicher Vorteil. Die Mdglichkeit, die
Simulationsrate von 1,2 us zu erreichen, war
der ausschlaggebende Punkt fUr den Einsatz
der Plattform fUr dieses System. Da NI Flex-
Rio zudem Uber ein integriertes, dynamisches
RAM verflgt, konnte Fuji Heavy Industries das
Modell JMAG-RT verwenden, das von JSOL
angeboten wird. Dadurch war es mdglich,
stark nichtlineare Merkmale in enger Anleh-
nung an den echten Motor darzustellen.

Des Weiteren konnten die Ingenieure den
FPGA des NI-FlexRio-Moduls Uber das NI
Labview-FPGA-Module grafisch program-
mieren. So war es mdglich, ein System mit
FPGA-Technologie innerhalb kurzer Zeit zu
entwickeln, ohne dass dazu eine textbasierte
Programmierung eingesetzt werden musste.

Zeitersparnis dank automatisierter Ablaufe
Alle erstellten Prifmuster kénnen in nur 118
Stunden (rund fUnf Tage) automatisch aus-

In-Vehicle
Verification/Calibration

/

ECU Integration
Verification (HILS)

Motor and Inverter
Calibration

gefuhrt werden. Eine manuelle DurchfUhrung
aller Tests wulrde schéatzungsweise 2.300
Stunden, also circa 96 Tage, dauern. Automa-
tisierte Testverfahren verringern zudem Risi-
ken und den Zeitaufwand, der bei Bedienfeh-
lern im Rahmen manueller Tests moglich ist.
Das HiL-System sorgte fur zusatzliche Zeit-
einsparungen, etwa fUr eine Verringerung der
Anzahl an Einrichtungsvorgéngen (zum Bei-
spiel das Vorbereiten eines Motorprifstands
und eines Testfahrzeugs). So muss auch das
Prifpersonal nicht mehr im Umgang mit ho-
hen Spannungen von etlichen hundert Volt
qualifiziert sein.

Flr jedes Testszenario bereitete das Team
ein Excel-Arbeitsblatt vor, in dem die Test-
ergebnisse festgehalten wurden. Darin wur-
den simulierte Drehmoment- und Dreipha-
senwechselstromwerte mit Zeitintervallen von
1ms gespeichert. Die Werte aus dem HIL-
Test wurden sequenziell in das Excel-Arbeits-
blatt geschrieben und mit den entsprechen-
den erwarteten Werten verglichen, um das
Testergebnis zu ermitteln.

Autor
Tomohiro Morita, Fuji Heavy Industries

/€;: productronica
Halle A1 - Stand 265

National Instruments Germany GmbH,
Munchen
Tel.: +49 89 741313 - www.ni.com
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Leistungsmessgerat in verbesserter Version

Yokogawa prasentiert eine verbesserte Version der finften Ge-
neration seines kompakten Leistungsmessgerat der WT300-
Serie. Es gibt mehrere Verbesserungen: héhere Genauigkeit,
neue Messfunktionen und das Modbus/TCP-Protokoll, womit
die Kommunikation zu SPS und die Integration in die Produk-
tionslinien gewahrleistet wird. Die neue WT300E-Modellreihe
hat eine Basisgenauigkeit von £0,15 % (+0,1 % vom Leistungs-
wert + 0,05 % vom Effektivwert-Messbereich) fur die Wirkleis-
tung in allen Messbereichen. Dies ist eine der hdchsten Messgenauigkeit aller kompakten Leis-
tungsmessgerate. Die Leistungsbandbreite beginnt bei DC und erstreckt sich von 0,1Hz bis
100 kHz. Zusétzlich wurde auch der Einfluss des Leistungsfaktors um Faktor zwei gegentiber den
Vorgangermodellen verbessert (+0.1 % von der Scheinleistung S). Die WT300E-Serie deckt einen
groBBen Strommessbereich von wenigen mArms bis 40 Arms ab. Somit ist die Serie bestens ge-
eignet fUr Standby-Messungen und fUr die Messungen an Induktionskochfeldern. Es kénnen auch
Kurvenformen mit AC- und DC- Anteilen gemessen werden. www.tmi.yokogawa.com/de

Pulsmodulation und Rauschzahimessungen bis 60 GHz
Rohde & Schwarz bietet mit seinen High-End-
Vektornetzwerkanalysatoren und der Erweite-
rungseinheit ZVAX-TRM ein flexibles System
zur Charakterisierung von aktiven Baugrup-
pen. Ab sofort kdnnen Anwender damit auch
die Rauschzahl von Verstéarkern, Umsetzern
oder Transmit/Receive-Modulen (T/R-Module)
fir Radar- und Satellitensysteme messen. Die neuen Optionen ZVAXxxB31 / ZVAXxxB32 flr die
ZVAX-TRM ermdglichen diese Messung sogar an rauscharmen Verstérkern mit einer geringen Ver-
starkung von 10dB und kleinen Rauschzahlen bis in den Bereich von 1dB. Dartber hinaus hat
Rohde & Schwarz die Messmdglichkeiten unter gepulsten Bedingungen bis in den Bereich von
60 GHz erweitert. www.rohde-schwarz.de

Coherent-Optical-Receiver mit hoher Bandbreite
Teledyne LeCroy kindigt die |IQS-Coherent-Optical-Receiver-
Serie an. Diese neuen Modelle erweitern das Optical-Modula-
tion-Analyse- (OMA) Portfolio des Unternehmens. Sie ermogli-
chen die Erstellung von flexiblen, modularen Analysesystemen bei
gleichzeitig einfacher Bedienung. Zusammen mit den Teledyne-
LeCroy-LabMaster-10Zi-A-Oszilloskopen und integrierter Optical-
LinQ-Analyse-Software kdnnen die neuen |IQS-Produkte opti-
sche DP-QPSK und DP-16QAM-Signale mit Geschwindigkeiten
bis zu 130 GBaud testen. Die neuen Produkte sind das Resultat
einer engen Zusammenarbeit mit der Firma Coherent Solutions
und erreichen eine Systembandbreite von 65 GHz. Diese OMA-L&sung ist voll in das Oszilloskop
integriert und fUhrt dort Uber die Bedienoberflache alle notwendigen Messungen von optisch
modulierten Signalen durch. www.teledynelecroy.de

Messgerite iiber das Internet fernbedienen
Da es sich bei den Geréten der Serie Mul-
tiChoice Ethernet/USB von Goldammer
um je ein vollstandiges Embedded-Linux-
System handelt, welches schon im Auslie-
ferungszustand einen fertig konfigurierten
Webserver beinhaltet, lassen sich die Messgeréte ohne Weiteres an einem weit entfernten Ein-
satzort aufstellen und, sofern dort eine Internetverbindung besteht, bequem vom heimischen PC /
Tablet / Smartphone aus bedienen. Hierfir muss lediglich ein Port Forwarding am entfernten Rou-
ter eingerichtet werden. Sollte am Einsatzort kein Internetanschluss verfigbar sein, kann die Mul-
tiChoice Ethernet/USB auch véllig autonom messen, und die Messdaten auf ein angeschlossenes
USB-Speichermedium als CSV-Textdatei oder im Diadem DAT-Format ablegen, oder Steuerauf-
gaben Ubernehmen, die in der Skriptsprache LUA auf dem Gerat abgelegt werden. Der Zugriff auf
die Messdaten und die Geratekonfiguration ist ebenfalls tber das Webinterface moglich. Neben
der autonomen Einsatzweise kann die MultiChoice Ethernet/USB auch als I0-Modul eines PCs
verwendet werden, das per USB oder Ethernet angeschlossen wird. www.goldammer.de
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RIGOL

Beyond Measure

TYPISCH RIGOL:

Flexibles, erweiterbares,
leistungsstarkes DAQ Mess-
System inkl. PC Software.

Best-Preis:

ab € 1 -580!-

plus MwSt.

M302 Data-Logger-System

Temperatur, Strom, Spannung
und weitere Sensoren
Inkl. 20 Kanal differentielle Multiplexer-

Umschaltkarte, Terminal Anschlussbox
mit CJC, 6 12 stelligem DMM

» DCV, DCI, ACV, ACI, 2WR, 4WR, Periode,
Frequenz, Temperatur-Thermoelemte, RTD

« Statistik: AVG, MAX, MIN, SDEV

*» Scanning Speed ab 60 CH/sec.,

 Schnittstellen USB, LAN (LXI), RS232,
GPIB,...

* Inklusive PC Ultra Acquire Software

« 3 freie Steckplitze verfiigbar, (M302)
grosse Auswahl an Umschalt-Karten

» Optional: MCPS (MultiChannelProjekt-
Software) von CAD Computer zur
Automatisierung

RIGOL Technologies EU GmbH
Telefon +49 89 8941895-0

info-europe@rigol.com
www.rigol.eu




' TEST & MEASUREMENT BB B

Messdaten-Erfassungs-Software wird ausgebaut
Ipetronik stellt ab sofort das Ipe- & * = "_"l

motion Release 2015 R2 sei- takrat...

ner Messdaten-Erfassungs-

. s R
Software zum Download bereit. !\’;fmf
Mit der neuen Version baut das # &t
Unternehmen die Offline-Da- 3 ol
. . o - 4
ten-Analyse-Operationen wei- i 1
ter aus, die mit I[pemotion 2015 v

T

R1 eingeleitet wurden. Zu den
neuen Funktionen gehdren un-

ter anderem die getriggerte Aus- =t =

fihrung von Operations-Sequenzen, neue Statistik-Operation zur einfa-
chen Berechnung géngiger Statistik-Kennwerte wie Min, Max, Mittelwert
und RMS und eine Operation zur Suche nach Ereignissen, mit denen sich
Analysen ereignisorientiert durchfihren lassen. Die Analyse-Tool-Box bie-
tet ein neues 3D-Instrument, in das CAD-Modelle geladen werden kon-
nen, um die Datenanalyse auch grafisch im Modell einzubetten. Die 3D-
Objekte basieren auf STL-Dateien, die von CAD-Programmen generiert
werden. Das 3D-Instrument kann grafische Indikatoren wie Pfeile und
Linien im 3D-Objekt anzeigen. www.ipetronik.com
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| W\?\:F—m_—ﬁ\}i*—qh!qfr—:ﬂmﬂ}h:‘{ﬁ'-
i

Komplettsystem fiir Schall und Schwingung
Fir die Schall- und
Schwingungsmesstech-
nik an gréBeren Struktu-
ren, wie beispielsweise
an Flugzeugtragflachen,
Turbinen oder Trucks,
bietet Data Translation
jetzt die Moglichkeit, bis
zu vier seiner VIBbox-Geréate zu einem kompletten System mit 256 Ein-
gangen fur IEPE/ICP-Sensoren oder Spannungen zu kombinieren. Da
alle Eingange Uber einen eigenen 24-Bit-A/D-Wandler verfigen, kénnen
die Signale von Messmikrofonen oder Beschleunigungssensoren simul-
tan, synchron und kontinuierlich mit einer hohen Abtastrate von bis zu
51,2 kHz erfasst werden — ohne Zeitversatz oder Phasenunterschied.
Neben den 256 Analogeingéngen verfugt das Messsystem aber auch
Uber 32 analoge Ausgénge (32 Bit), die als Signalguellen flr beliebige
Kennlinien dienen k&nnen, sowie Uber 16 Tachoeingange und eine Viel-
zahl an Countern/Timern und digitalen I/O-Kanélen. Die IEPE/ICP-Sen-
sorspeisung der Analogeingénge lasst sich zu- oder abschalten. Zum
Lieferumfang des Systems gehort nicht nur die Datenlogger-Software
QuickDAQ mit Erweiterungen zur FFT-Analyse, der Anwender erhalt ne-
ben 32/64-Bit-Treibern fur die gangigen Windows-Betriebssysteme auch
viele Programmiertools und Schnittstellen (fir LabView, Matlab und .Net)
sowie eine Library zur Schwingungsanalyse. www.datatranslation.de

messen steuern: regeln (MIT UNSEREN )
Modulares =
PC-Steckkartensystem INTERFACE-LOSUNGEN
st i | | WERDRUIRESSWERTE
| 0 Mo SPS prganista ZU ERGEBNISSEN.
T'gz;]ézeﬂlﬁ ;\A’!ggﬂ,/le Prifplatzautomation DIE BOBE-BOX:

Schrittmotor-Module MeBwert-

Single-Board-Controller  Efassungs-Softvare Fiir alle gangigen Messmittel, fiir

nahezu jede PC-Software und mit
USB, RS232 oder Funk.

Deutsche Produktion « Nachlieferung garantiert
Schweiz: Wyland Elektronik GmbH

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

INDUSTRIE-ELEK TRONIK

IHRE SCHNITTSTELLE ZU UNS:

www.bobe-i-e.de
www.oktogon.com & J

G. Balzarek Elektronik und Computer Service

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

Die Forderungen aus der DIN EN

ISO 50001 sowie die Verpflich- PrﬂﬁS‘lEl.;a
tung zum Energieaudit zwingen | & T scna

. “mas @ “Twmr s 8§ Tas T B .
viele Unternehmen zu raschem i T

Handeln. Energieflisse missen = _'
erfasst, analysiert, optimiert und i i 8
spater dauerhaft Uberwacht wer- ~ -'“ﬁi;ﬂ'éﬁﬁﬁ gemak
den. Das sind Aufgaben fur die LOIN EN ISO 50001
Delphin-Software  ProfiSignal. S—

ProfiSignal arbeitet mit den Delphin-Messgeraten sowie mit vielen an-
deren auf dem Markt befindlichen Leistungsmessgeraten oder Zahlsys-
temen zusammen. Delphin liefert Komplettidsungen sowohl in der Ener-
gieverbrauchszéhlung und -liberwachung als auch in der Uberwachung
korrelierender Prozessmesswerte. FUr Anwender liegen gerade in dieser
Kombination die besonderen Starken des Systems. Energiezahler kon-
nen gleichzeitig mit Durchfluss- oder anderen Produktionsmesswerten,
wie Druckluft oder Temperaturen erfasst werden. Mithilfe der ProfiSignal-
Software lassen sich Ubersichtliche Visualisierungsoberflachen generie-
ren, welche fUr die Anwender intuitiv bedienbar und fur einen Auditor auf
einen Blick nachvollziehbar sind. www.delphin.de

Flexibler Multi-Channel Datenlogger
Ob im Labor oder in der Industrie:
Fur die Aufzeichnung von Mess-
daten unter besonderen Bedin-
gungen bietet Althen ab sofort
den neuen Datenlogger GL840-
M an. Zusétzlich steht die Vari-
ante GL840-WV mit einer hoheren
Spannungsfestigkeit sowie ho-
herer Messgenauigkeit zur Verfu-
gung. Das modulare System der Datenlogger erweitert bei Bedarf die
verfugbaren Kanale von 20 auf 200. Der Datenlogger kann Gber WLAN
ins Netzwerk eingebunden werden. Zudem ist das Gerat bequem Uber
eine App steuerbar. Der Datenlogger eignet sich zur Messung verschie-
denster Parameter wie beispielsweise Spannung, Temperatur, Luftfeuch-
tigkeit oder logischer Signale. Fir die Messung kann der Anwender GS-
Sensoren sowie bis zu funf WLAN-fahige Petitlogger GL100 anschlieBen.
Eine weitere Neuerung gegenuber seinem Vorganger GL820 ist der gro-
Bere und leistungsfahigere Akku, der eine Laufzeit von bis zu zehn Stun-
den im Batteriebetrieb erlaubt. www.althen.de

Temperaturiiberwachung im Brennofen
Datapaq stellt die neue Genera-
tion seines Temperaturlberwa-
chungssystems fUr Brennéfen vor.
Der widerstandsfahige Datenlog-
ger Datapaq TP3 bietet bis zu 20
Messkanéle sowie eine Genau-
igkeit von +0,3°C und wird da-
mit strengen Anforderungen in der
Produktion gerecht. 3,6 Millionen
speicherbare Messwerte und ein
energiesparender Betrieb ermdg-
lichen detaillierte Profilaufzeichnungen. Die Analysesoftware Datapaq
Insight hilft Anwendern dabei, Brenndfen schnell fir neue Produkte ein-
zustellen und dadurch die Ausschussrate sowie den Energieverbrauch
zu senken. Zudem unterstUtzt sie die Fehlersuche und ermoglicht die
Erstellung kundenspezifischer Protokolle. Ein optionales Funksystem er-
moglicht einen direkten Einblick in den Produktionsprozess, sodass auf-
tretende Probleme schnell geldst werden kénnen, bevor sie die nachste
Charge betreffen. www.datapag.com
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Zurzeit gilt Anzeigenpreisliste Nr. 23
vom 1. Oktober 2015.
2015 erscheinen 11 Ausgaben

Abonnement 2016

11 Ausgaben (inkl. Sonderausgaben)
88,— € zzgl. 7 % MwSt.
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schon genort?

Kolumne von Fabio Engelberth

Honig aus eigener Herstellung

Robuste Spezialmotoren fiir Honigschleudern

Jedes Jahr érgern sich viele tber diese Tiere — und flirchten sie. Doch ohne Bienen wirde es keinen leckeren Honig geben.

Spezielle Motoren in Honig-Schleudern unterstlitzen Hobby-Imker dabei, das stiBe Gold zu gewinnen.

Sie bringen Autos und Schiffe zum Fah-
ren, Flugzeuge zum Fliegen und Maschi-
nen zum Arbeiten. Die Rede ist von Moto-
ren. Wie vielfaltig ihre Benutzung sein kann,
zeigt das Unternehmen Bienen Ruck mit sei-
nen Honigschleudern. Seit 20 Jahren be-
zieht das Imkerfachgeschaft aus dem unter-
frankischen Wlferhausen fur die Schleudern
kundenspezifische Motoren von Groschopp.
Die Bewéahrungsprobe haben die Motoren
langst bestanden. So erklért Daniel Ruck, Ge-
schéftsflhrer von Bienen Ruck, dass 90 Pro-
zent ihrer motorbetriebenen Schleudern mit
Groschopp-Motoren ausgestattet sind.

Zielgruppe: Hobby-Imker mit bis zu

100 Bienenvdlkern

Das Familienunternehmen vertreibt seine Pro-
dukte Uber ein Ladengeschaft, Kataloge und
das Internet an Hobby-Imker mit bis zu 100
Bienenvélkern. Wer nun denkt, Bienen Ruck
sei nur ein Wiederverkaufer, der irrt. Im Sor-
timent befinden sich auch selbst entwickelte
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Hobby-Imker setzen die Honigschleuder zwei bis drei
Mal im Jahr ein.

L&sungen, wie Honig-Schleudern in vielfalti-
gen Ausflihrungen.

In der Welt der Honigverarbeitungsbran-
che mussen die Motoren fur die Honigschleu-
dern vor allem eins sein: robust und langle-

big. Denn bei einem Imker wird nur zwei- bis
dreimal im Jahr der Honig geschleudert. Der
Motor muss dann einwandfrei funktionie-
ren. Eine weitere Anforderung ergibt sich bei
den Selbstwendeschleudern. Im Stillstand
werden bei diesen Apparaturen die Waben
durch Federzug in Radialstellung gehalten.
Durch den Richtungswechsel alle paar Minu-
ten schleudert die Maschine den Honig aus
den Waben. Der Vorgang lasst sich beliebig
oft wiederholen. Der Motor selbst muss die-
sen Rechts- und Linkslauf unterstttzen.
Daniel Ruck erklart: ,,Solche Motoren fin-
det man nicht oft. Zudem ist Groschopp ein
flexibler Partner, der uns auch bei der Wei-
terentwicklung der Produkte zur Seite steht.”
Um den Antrieb kraftvoller, robuster und aus-
fallsicherer zu machen, verstarkte Groschopp
vor einigen Jahren sowohl Motor als auch
Getriebe von 80 W auf 110 W. Gute Voraus-
setzungen also fUr eine reiche Honigernte —
und eine Partnerschaft, die mindestens noch
einmal 20 Jahre lang halt. n

messtec drives Automation 10/2015

ium - Fotolia.com




GIT VERLAG

A Wiley Brand

)

www.ind4null.de
|

INDUSTRIE 4.0

DIE MICROSITE ZUM THEMA

munﬁta&i\nwr (

IT-SICHERREIT

. MALEAIIS PN SUTTY SR EIEREATY

|| SICHERHEIT

Autoiiation
Inspect

powered by:

Industrie 4.0 brancheniibergreifend im Blickpunkt FAPEPPERL+FUCHS

otolia

James Thew =

Auf www.ind4null.de finden Sie alles Sie sind Anbieter rund um

Wichtige zum Thema Industrie 4.0. Industrie 4.0 und haben etwas zu sagen?
Dann treten Sie mit uns in Kontakt:

Die Fachzeitschriften GIT SICHERHEIT, regina.berg-jauernig@wiley.com,

messtec drives Automation, inspect sowie  katina.leondaris@wiley.com,

die Online-Medien GIT-SICHERHEIT.de, sebastian.reinhart@wiley.com,

MD-AUTOMATION.de und inspect- oliver.scheel@wiley.com.

online.com prasentieren jetzt die Infor-

mationsplattform zum Thema. Mit allem,

was die Entscheider wissen missen. www.ind4null.de

Infos zur Microsite:




Automatisiertes Testen neu definiert

mit offener Software und modularer Hardware

Die Erwartungshaltung gegeniber elektronischen Geraten hat sich rapide gewandelt.

Software ist die Schllsseltechnologie und tragt maRgeblich dazu bei, Ergebnisse in
immer kirzerer Zeit zu ermitteln. Dieser Wandel gilt auch flir den Bereich Test.
Wahrend traditionelle Messgeréate weiterhin herstellerdefinierte Funktionen

bieten, integriert National Instruments mit seiner anpassbaren, softwaredefinierten

Plattform flr automatisierte Testsysteme immer wieder die neuesten Technologien.

Dadurch lassen sich Systeme auch fir die komplexesten Anforderungen erstellen

und gleichzeitig Risiken, Entwicklungszeit und -kosten minimieren.

» ni.com/automated-test-platform

LabVIEW

Die grafische
Entwicklungsumgebung
NI LabVIEW bietet
herausragende
Hardwareintegration
und ermdglicht es
Ihnen, intuitiv zu
programmieren.
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