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Tools fUr den Auromafisierungspro

WinPLC-Analyzer V3: Sporadische Fenler finden, Prozess-Opfimierung,
Qualitdtssicherung, Beweisfihrung.

WinPLC-Analyzer

Fir Windows XP/7/8/10 « Inkl. aller Treiber fiir
S$7-300%/400/1200/1500 und S5-Steuerungen von SIEMENS
« Aufzeichnung von Signalzustédnden von E/A/M/T/Z/DB +
Zyklusgenaue Aufzeichnung fir S7-300%/400 von SIEMENS -
Offline-Aufzeichnung (Analyzer ist nicht mit der SPS verbun-
E den) ¢ Triggerdefinition in AWL (Anweisungsliste) definierbar «

Alle verfligbaren Treiber sind im Lieferumfang enthalten »
Vorhandene Siemens-Adapter kdnnen verwendet werden +
SPS-Anbindungen: TCP/IP, MPI-RS232, MPI-USB,
NETLink-Pro, ... « 5-sprachig: Deutsch, Englisch, Italienisch,
Spanisch und Franzosisch ¢« Als Einzellizenz und Firmenli-
zenz erhéltlich.

ComDrv57 V6: Hommunikarionstreiber fiir 57: 57-300/400/1200/1500
und LOGO!

Verwenden Sie diesen Treiber, um aus lhrer eigenen
Windows-Anwendung auf die SPS zuzugreifen. Inkl. aller
Treiber flir $7-300%/400/1200/1500 ¢ Einsetzbar mit Visual-
Studio (C++, C#, VB) und Embarcadero (C++, Delphi).
Méglichkeiten: Lesen/Schreiben von Operanden, DBs
lesen/schreiben, AG-Start/AG-Stop, Auslesen der Identifikati-
onsdaten, uvm.

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

FACTORY 1/0 V2 - SPS-Training visuell auf hachstem Niveau

FACTORY /O bereichert Ihre SPS-Ausbildung und motiviert |hre
Teilnehmer. Es werden viele virtuelle 3D Anlagen mitgeliefert

und Sie kdnnen eigene virtuelle Anlage in 3D selbst erstellen.
Die Physikengine simuliert die Anlage physikalisch korrekt. Sch-
reiben Sie das passende SPS-Programm mit lhrem vorhandenen
Programmiertool und sehen Sie was passiert, wenn Fehler SPS-
Programm enthalten sind. Erstellen Sie flr lhren individuellen
Bedarf eigene 3D Anlagen und simulieren Sie diese.

FACTORY /O ist fiir verschiedene Ziel-Systeme verfligbar: SIE-
MENS S7-300%/400/1200/1500/LOGO/PLCSIM V5.5 « Allen-Brad-
ley Steuerungen « Modus & OPC Client DA « WinSPS-S7.

Mehr Informationen finden Sie unter www.mhj.de.

FACTORY I/O is a registered trademark of Real Games Lda

500, LOGO! sind eingetragene Warenzeichen der SIEMENS AG.

MHJ-Software GmbH & Co. KG

Albert-Einstein-Str. 101

D-75015 Bretten WWW.m hj .de



Obsoleszenz ist
Kopfsache

Selten erlebt man persdnlich, dass tech-
nische Produkte just einige Tage nach
Ablauf der Garantie den Geist aufgeben.
Aber man hort oft genug davon, um ge-
fUhlt hinreichend Evidenz flir geplante
Obsoleszenz zu haben. Wissenschaft-
lichen Untersuchungen halt dies nicht
stand. Dennoch hélt sich das Vorurteil
zah, sie werde gezielt ins Produkt kon-
struiert.

Selbstverstandlich gibt es Obso-
leszenz. Und das ist auch gut so — vo-
rausgesetzt, der Produktlebenszyklus
erzeugt auch am Ende keine gréBeren
Probleme und Erfahrungen flieBen in die
Entwicklung kommender Produktgene-
rationen ein. Sie ergibt sich aus mehre-
ren Faktoren — allen voran Kostendruck.
Mehr jedoch existiert Obsoleszenz in
den Kopfen der Verbraucher. Vorbei die
Zeiten, als man noch etwas selber ma-
chen konnte ohne Ruckgriff auf kom-
plexe technisch-industrielle Strukturen
und Prozesse. Und so schleicht sich in
die nerdige Technik-Freude immer auch
ein wenig der Verdacht ein, verschaukelt
Zu werden.

Da ware etwa der neue Li-lon-Akku-
Rasentrimmer eines namhaften Herstellers, ein Lieblingsgartengerat meiner Frau. Den hatte
mein Schwiegervater ein paar Tage ausgeliehen und brachte ihn kleinlaut zuriick: Beim Druck
auf den Startschalter passierte nichts mehr. Garantie bestlinde noch, leider aber ist der Kauf-
beleg verschollen. So bleibt nur die intensivere Fehlersuche: Im offenen Gehauses entdeckte
ich einen Kabelbruch unmittelbar hinter dem Kabelschuh des Motoranschlusses. Es war eine
Sache von Minuten, bis das Gerat wieder einwandfrei funktionierte.

Schwiegervater hatte sich mittlerweile online sein eigenes Gerat bestellt. Gleicher Herstel-
ler, gleicher Typ. Und sehr bald auch gleicher Fehler. Und auch hier wieder diesen Kabelbruch
gefunden. Meine Frau sagt, ich soll dem Hersteller mal Dampf machen, dass das so nicht
geht. Aber inzwischen hat Schwiegervater — und nur er — den Fehler schon wieder reprodu-
zieren kdénnen. So bin ich nicht wirklich sicher, ob in diesem Fall die Quelle der Obsoleszenz
wirklich im Engineering, Einkaufs- oder Produktionsprozess des Herstellers zu suchen ist.
Dennoch werde ich den Dialog suchen: Ein leicht veranderter Motoranschluss kénnte das
Problem vielleicht obsolet machen.

Das Spannungsfeld der Obsoleszenz zeigt sich auch in Mess-, Steuer- und Antriebs-
technik: Etwa wenn Langzeiteinsatz von Steuerungen und Leistungselektronik auf extrem
kurze Innovationszyklen der PC-Welt treffen, denen sich auch IPCs nicht entziehen kénnen.
Testsystem-Entwickler Martin Schuller (Synchronics Engineering), der gerne messtechnische
Aufgaben mit deutlich glinstigeren SPS 16st, empfahl bei einem Sigmatek-Event einen ent-
sprechend durchdachten Mix, um die Obsoleszenz abzumildern. Der Blick durch diese Brille
bietet sicher auch neue Erkenntnisse beim Besuch der Vision in Stuttgart (ganz besonders
empfehle ich das Application Forum, an dem unsere Schwesterzeitschrift inspect groBen An-
teil hat) oder der Electronica in Minchen.

Viel SpafB und Informations-Input mit dieser Ausgabe
von messtec drives Automation winscht

Volker Tisken
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MICRO-EPSILON

EINE KLASSE (&
FUR SICH

optoNCDT 1320/1420
Laser-Triangulationssensoren fiir
schnelle und prazise Messungen

= Kompakt und leicht: einfache
Integration in beengte Baurdume
= Robustes und langlebiges Design
= Reproduzierbarkeit ab 0,5 um
= Kleiner Lichtfleck
= Analog- und Digitalausgang
= Einzigartiges Bedienkonzept tiber Webbrowser
= Presets fiir verschiedene Oberfléchen

Tel. +49 8542 1680
www.micro-epsilon.de/opto

Besuchen Sie uns Besuchen Sie uns
electronica / Minchen H SPS/IPC/Drives
Halle B1/ Stand 325 Halle 7A / Stand 130
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Sendungsbewusstsein
Sendende Schaltschrank-Kiihlgerate fiir Asset Management,
Condition Monitoring und Predictive Maintenance

Datenmengen sicher im Griff
Industrie-Software macht Umgang mit Big Data einfacher

Die richtige Prognose
Software und IPCs sorgen in einem AKW daf(ir, Fehlfunktionen
zuvorzukommen und die Restlebensdauer zu erhéhen

Produkte

50 Hier stimmt die Qualitat
Hydrostatische Fiillstandmessung in Getrénketanks

52 Produkte

Willkommen im Wissenszeitalter. Wiley pflegt seine 200-jahrige Tradition durch
Partnerschaften mit Universitéaten, Unternehmen, Forschungseinrichtungen,
Gesellschaften und Einzelpersonen, um digitale Inhalte, Lernmittel, Prifungs-

und Zertifizierungsmittel zu entwickeln. Wir werden weiterhin Anteil nehmen an
den Herausforderungen der Zukunft — und Ihnen die Hilfestellungen liefern, die
Sie bei Ihren Aufgaben weiterbringen.

Die messtec drives Automation ist ein wichtiger Teil davon.
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Fir die Ewigkeit
Die Idee mit Licht zu beschriften

Smarter Problemléser
Kamera mit integriertem 10-Link Master
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Klebeverbindungen im Karosseriebau

Sehen, was das Auge nicht sieht
Ultraviolett-, Infrarot- und Hyperspektralsysteme erschlieBen
neue Anwendungen in der Bildverarbeitung
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Herausforderung: Globalitat
Anpassung von Mess- und Priifsystemen an
landerspezifische Gegebenheiten

Werkzeugmessung im Netzwerk
Effizientes Messen mit moderner Multisensorik

Produkte

Stets auf dem Laufenden

News, die man nicht verpassen,
Produkte, die man gesehen haben
und Anwendungsberichte, die man
gelesen haben sollte: Der messtec
drives Automation Newsletter bringt
Sie einmal im Monat und vor jeder
groBen Automatisierungs-Messe auf
den aktuellen Stand. Ausgewéhit

aus den téiglichen Nachrichten auf
md-automation.de, liefert der News-
letter die Essenz der Neuigkeiten in lhr
E-Mail-Postfach. Seien Sie up-to-date
in der Automatisierung! Registrieren
Sie sich jetzt fiir den messtec drives
Automation Newsletter!

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.

PRCORE i - N E U !

Mit OPC UA Schnittstelle.

Intelligente Messtechnik
www.delphin.de

Delphin
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Escha iibernimmt WI.SWF

Ruckwirkend zum 1. September 2016 hat
Escha wesentliche Vermodgenswerte des
Werkzeugbau-Instituts Stdwestfalen (WI.
SWF) Ubernommen und ist zudem eine enge
Kooperation mit dem Institut eingegangen.
Alle Stellen bleiben erhalten.  www.escha.de

Weidmiiller kooperiert bei Bahntechnik

Im Rahmen der InnoTrans 2016 haben Hu-
ber + Suhner und Weidmdiller eine strategi-
sche Kooperation im Markt flir Bahntechnik
angekundigt. Weidmdlller liefert das techni-
sche Know-how flr die Steckverbinder, Hu-
ber + Suhner das Kabelportfolio.
www.weidmueller.de

Michael Koch: Preis fiir Nachhaltigkeit
Die Michael Koch GmbH gewinnnt den
1. Platz beim Nachhaltigkeitswettbewerb
B:Efficient Award. Das Ziel des Unterneh-
mens fasst Michael Koch, Geschaéftsfiihren-
der Gesellschafter, zusammen: ,Wir wollen
bis 2020 klimaneutral sein.”
www.bremsenergie.de

Sensor + Test: Termin 2017 steht

Die Sensor + Test 2017 mit dem Son-
derthema ,Vernetzte Messtechnik fir mo-
bile Anwendungen* wird vom 30. Mai bis
1. Juni 2017 in NUrnberg stattfinden, dann
turnusgeman begleitet von den beiden wis-
senschaftlichen AMA-Kongressen Sensor
und IRS2. www.sensor-test.de

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRGOGNIK

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

NI und HPE: Gemeinsame Losung zur Verwaltung und

Analyse dateibasierter Sensordaten
National Instruments gibt bekannt, gemeinsam
mit Hewlett Packard Enterprise (HPE) an der
Entwicklung validierter Big-Analog-Data-Ldsun-
gen zu arbeiten, die auf der NI DataFinder Ser-
ver Edition und HPE Moonshot Systems basie-
ren. Um heutige Sensordaten zu sammeln und
zu verwalten, bendtigen Ingenieure Losungen,
die sich grundlegend von klassischen Big-Data-
Lésungen unterscheiden. Durch die Zusammen-
arbeit von HPE und NI soll Anwendern nun eine
validierte Best-in-Class-Ldsung bereitgestellt wer-
den. Die aus Hard- und Software-Komponenten
bestehende Ldsung dient dazu, die Herausforde-
rungen bei der Verwaltung riesiger Datenmengen
zu bewdltigen und die Entscheidungsfindung effi-
zienter zu gestalten. ,Bei der DataFinder-Moon-
shot-Lésung fur Big Analog Data handelt es sich
um ein leistungsstarkes System, mit dem An-
wender Produktions-, Pruf- und loT-Daten noch
schneller bereitstellen und analysieren kénnen®,
so Tom Bradicich, Vice President und Gene-
ral Manager, Servers und loT Systems bei HPE.

Vision 2016: Es wird gefeiert

Vom 8. bis 11. November findet in Stuttgart wie-
der die Vision statt. Die Liste der Produktneu-
heiten, die auf der Vision prasentiert werden, ist
lang: Ein 3D-Sensor, der Objekte und Konturen
im Raum detektiert, ein kurzlich am Markt ein-
geflhrtes Weitwinkel-Objektiv — hochauflésend
mit 9 MP —, ein weiterentwickeltes 3D-Scanver-
fahren, neue Lasermodule fir die IBV und vie-
les mehr. Unter den zahlreichen Innovationen in
der wachsenden Bildverarbeitungsbranche sind
im L-Bank-Forum auch einige Jubilare zu finden:
Mit Framos (35), Matrix Vision (30), MVTec (20)

,Mit dieser validierten L6ésung von HPE und NI
sind Kunden in der Lage, ihre Integrationsrisiken
zu senken.” Durch die Kombination der mehr-
fach ausgezeichneten HPE Moonshot Systems
mit der DataFinder Server Edition steht Anwen-
dern eine vollstandige, vorab validierte und ge-
testete Losung zur Verwaltung und Analyse kom-
plexer, dateibasierter Sensordaten zur Verfigung.
Da die DataFinder Server Edition auf den HPE-
Moonshot-Serverblades ausgefihrt wird, lassen
sich sowohl strukturierte als auch unstrukturierte
Daten von jedem Datenerfassungs- und -analy-
seknoten verwalten. ,Das loT und die wachsende
Anzahl vernetzter Systeme sorgen daflir, dass un-
sere Kunden mehr Daten als je zuvor sammeln®,
so Eric Starkloff, Executive Vice President of Glo-
bal Sales and Marketing bei NI. ,Je mehr Daten
sie zuverlassig und prézise analysieren kénnen,
desto besser lassen sich Prifergebnisse doku-
mentieren und daraus fundierte Entscheidungen
ableiten, um die Effizienz und den Entwurf von
Anwendungen zu optimieren.* WWW.ni.com

aussteller der Vision in diesem Jahr ihr Firmenju-

bilaum auf der Messe. www.vision-messe.de

Betrugsfall schlagt sich in Jahresprognose von Leoni nieder

Leoni ist durch einen Betrugsfall ein Schaden in
Hohe von rund 40 Millionen Euro entstanden.
Das Unternehmen arbeitet weiter an der Aufar-
beitung des Vorfalls und pruft mogliche Ersatz-
anspriche, um den finanziellen Schaden zu
kompensieren. Nach heutigem Sachstand ist
im Jahr 2016 eine finale Klarung der Ersatzan-
spriche nicht realistisch. Daher kam der Vor-
stand zu der Erkenntnis, dass der Betrug in vol-
ler Hohe das Ergebnis vor Zinsen und Steuern
(EBIT) im dritten Quartal und im Gesamtjahr be-
lasten wird. Entsprechend reduziert Leoni seine
bisherige EBIT-Prognose fur das Jahr 2016 von

bisher 105 Mio. Euro auf nunmehr 65 Mio. Euro.
Ungeachtet dessen fuhrt das Unternehmen sein
operatives Geschaft planmaBig fort: Die Um-
satzprognose fUr das Geschaftsjahr 2016 be-
tragt unverandert 4,4 Mrd. Euro. Auch das Er-
gebnis entwickelt sich aus rein operativer Sicht
wie geplant. Der Vorstand hélt an der bisherigen
Dividendenpolitik fest, rund ein Drittel des Kon-
zern-JahresUberschusses auszuschutten — far
das Jahr 2016 unter Bertcksichtigung des nach
heutigem Stand steuerlich nicht abzugsfahigen
Sondereffekts aus dem Betrugsfall.
www.leoni.com

ABB verauBert Systemgeschaft fiir Hochspannungskabel

NKT Cables erwirbt das weltweite Systemge-
schéaft fir Hochspannungskabel von ABB mit ei-
nem Gesamtunternehmenswert von 836 Millio-
nen Euro (934 Millionen USD). Das Geschéft ist
Teil der Division Stromnetze von ABB, die der-
zeit einer strategischen Uberpriifung unterzogen
wird. Das Kabel-Systemgeschaft von ABB bietet

Komplettlésungen, einschlieBlich Planung, Ent-
wicklung, Lieferung, Installation, Inbetriebnahme
und Service. Die Sparte erwirtschaftete 2015 auf
Standalone-Basis einen bereinigten Umsatz von
524 Milionen US-Dollar und beschéftigt rund
900 Mitarbeitende. www. abb.com

messtec drives Automation 10/2016
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Call for Papers fiir AMA-Kongresse

Der Call for Papers fur die AMA-Kongresse
2017, Sensor und IRS?, ist erfolgt. Beide
Kongresse finden vom 30. Mai bis 1. Juni,
parallel zur Fachmesse Sensor+Test 2017,
in NUrnberg statt. Einsendeschluss ist der
17. November 2016. Die Prasentationen
sind als Vortrag oder Poster in englischer
Sprache einzureichen. Unter den einge-
reichten Tagungsbeitrdgen wird ein ,Best
Paper Award' und unter den vorgestellten
Posterbeitrdgen ein ,Best Poster Award’
verliehen. Weitere Informationen zu den
AMA Kongressen, den Themenschwer-
punkten und zur Dokumentvorlage erhalten
Sie unter: www.ama-science.org/direct/
call-for-papers www.ama-sensorik.de

Red Lion erweitert Fiihrungsriege
Red Lion Controls hat
Ron Salerno zum Vice
President of Strategic
Marketing ernannt. Er
wird die Leitung von Pro-
duktmanagement und
Marketing Ubernehmen.
Ron Salerno arbeitet in
der nordamerikanischen Unternehmens-
zentrale, ist direkt dem Préasidenten von Red
Lion, Mike Granby, unterstellt und Mitglied
des Flhrungsteams. www.redlion.net

Leoni erwirbt Mehrheit an
chinesischem Bordnetz-Hersteller
Leoni hat in China 51 Prozent des Bord-
netz-Herstellers Wuhan Hengtong Automo-
tive erworben und wird dadurch Lieferant
des Dongfeng-Konzerns. Das Unterneh-
men soll Kabelsysteme fur Autohersteller
vor Ort produzieren und liefern.
www.leoni.com

Safety-Spezialist Hima griindet
Tochtergesellschaft in China

Nach einer strategischen Neuausrichtung
startete Hima seine China-Aktivitdten am
1. Juli 2016 als hundertprozentiges Toch-
terunternehmen unter dem Namen Hima
(Shanghai) Industrial Automation Co. ,China
ist der am schnellsten wachsende Markt fur
Hima. Wir sehen ein enormes Wachstums-
potenzial sowohl in der Prozessindustrie als
auch im Bahnsektor”, kommentiert Steffen
Philipp, Geschaftsfihrender Gesellschaf-
ter der Unternehmens-Gruppe, die Neu-
ausrichtung. Bisher beruhte die Hima-Ge-
schaftstatigkeit in China auf einem Joint
Venture. Managing Director von Hima China
ist Wolfgang Hagn. www.hima.com

Sick feiert 70 Jahre Innovation
Sick in Waldkirch feierte Ende September
70-jahriges Firmenjubilaum. Gisela Sick, Witwe
des Firmengriinders Erwin Sick und Ehrenvor-
sitzende des Aufsichtsrats von Sick, erinnerte
deshalb an die Anfange des Unternehmens und
die Idee, zwei Technologien zu Sensorik zu ver-
einen: ,.Man baute elektrotechnische Dinge und
optische. Aber die Kombination aus beidem in
einem Gerét, aus der dann die Sensoren ent-
standen sind, das war eine Neuerung.“ Heute
gilt das Unternehmen als einer der weltweiten
Technologie- und Marktfiihrer fir Sensoren und
Sensorlésungen flr industrielle Anwendungen —
mit mehr als 7.400 Mitarbeitern und einem Um-
satz von knapp 1,3 Mrd. Euro im Jahr 2015.
www.sick.de

Ministerprasident Winfried Kretschmann (Mitte)
gratulierte Gisela Sick (li.) und Robert Bauer,
Vorsitzender des Sick-Vorstandes (re.).

»Industrie muss Vorteile der Dlgltallsmrung erkennen“

»Integrated Industry — Creating Value“ — so lautet
das Leitthema der Hannover Messe 2017. ,Da-
mit die Digitalisierung von Produktion und Ener-
gie flachendeckend voranschreitet, muss die In-
dustrie die Nutzenargumentation noch deutlicher
fUhren als bisher”, so Jochen Kockler, Vorstand
der Deutschen Messe. ,Die Unternehmen aus
Industrie und Energie mussen erkennen, welche
direkten und langfristigen Vorteile sie aus der Di-
gitalisierung ziehen kénnen. Dabei entsteht die
zusétzliche Wertschopfung nicht nur an der Ma-
schine in der Produktion. Neue Geschéaftsmo-
delle und Effekte fUr den einzelnen Mitarbeiter

werden zum zusétzlichen Treiber flr den Unter-
nehmenserfolg.” www.messe.de

Rittal: 40 Millionen Euro filr hochmoderne Logistik

Rittal hat mit dem hochmodernen Logistikzen-
trum die Durchlaufzeit seiner Produkte halbiert.
Schnelligkeit ist das wesentliche Merkmal des
neuen Logistikzentrums, das kurzlich feierlich
eingeweiht wurde: ,Mit der Investition von Uber
40 Millionen Euro hat Rittal hochmoderne Lo-
gistik-Infrastrukturen geschaffen. Wir haben die
Menge der abgefertigten Produkte im GDC um
50 Prozent gesteigert und die Durchlaufzeiten
halbiert und die Lieferqualitat um Uber 50 Pro-
zent gesteigert. Damit ist der Anspruch des
Qualitatsfihrers Rittal auch durch die Logistik

deutlich untermauert”, so Andreas Nogel, Vice
President Global Logistic bei Rittal. www.rittal.de

Contrinex-Hauptsitz in neuem Gebaude

Contrinex hat im August seinen neuen Schwei-
zer Hauptsitz in Corminboeuf, Kanton Fribourg,
er6ffnet. Konzernleitung, Finanzen, Forschung &
Entwicklung sowie internationaler Vertrieb und
Produktmanagement bezogen ein neues Ge-
béude in der Nahe des vorherigen Firmensit-
zes. Dort arbeiten ab sofort knapp 100 Mitarbei-
ter. Das Herzstuck bildet das Forschungs- und
Entwicklungszentrum. Die Labors verfligen Uber
moderne Einrichtungen, um Produkte hinsicht-
lich ihrer EMV-, Umwelt- oder mechanischer Be-
lastbarkeit zu prufen. Als Kompetenzzentrum
fUr innovative Entwicklungen wie zum Beispiel
ASICs flr unterschiedliche Sensor-Funktions-

prinzipien oder Sensoren fUr schwierige Umge-

bungsbedingungen wird das Augenmerk auf die

industriellen Kommunikation gerichtet.
www.contrinex.de
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Das leistungsfahigste
Handheld-0Oszilloskop
negeistert Sie in

nur 2 Minuten

Der R&S®Scope Rider bietet Leistung und Sicherheit
in einem robusten, tragbaren Design — fiir die
Fehlersuche im Feld:
1 60 MHz bis 500 MHz
1 Isolierte Kanale und integriertes Multimeter:
CAT IV 600 V
1 IP51: robustes, staub- und
tropfwassergeschiitztes Gehause
1 7" kapatzitives Touch Display
1 Fernbedienung tiber Wireless LAN

Mehr unter www.2-minutes.com/feldeinsatz
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Das Thema Internet of Things
Zieht sich wie ein roter.Faden
aurch die gesamte Electronica.

Angela Marten, Projektleiterin Electronica

Welt von morgen

Industrie 4.0 ist beherrschendes Thema der Electronica 2016

Mit Planet e — Das ganze Universum der Elek-
tronik an einem Ort wollen Sie der Elektronik-
branche ein virtuelles Zuhause geben und die
Besucher mitnehmen in eine Welt von morgen.
Mit welchen Themen machten Sie die Besucher
2016 abholen?

Angela Marten: In diesem Jahr wird es das
Thema ,Vernetzte Welten — aber sicher” sein.
Unter diesem Motto zeigen die mehr als
2.800 Aussteller, was die Gesellschaft von
morgen bewegt. Zudem stellen wir die The-
men Automotive, Embedded Systeme, Solid
State Lighting/LED, Wearables und Health-
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care sowie Cyber-Sicherheit und Internet of
Things in den Mittelpunkt

Welche Themen bewegen uns denn morgen? Wie
sieht die Zukunft der Elektronik aus?

Angela Marten: Einfach auf den Punkt ge-
bracht? Smart, sicher und energieeffizient.

Inwieweit wird das Mainstream-Thema Industrie
4.0 noch aufgegriffen und widergespiegelt?

Angela Marten: Das Thema Internet of Things
zieht sich wie ein roter Faden durch die ge-

Wie sieht die Zukunft der Elektronik
aus? Wie weit ist es mit Industrie 4.0
gediehen? Detaillierte Antworten auf
diese Fragen bekommen Sie vom

08. bis 11. November auf der
Electronica in Mdnchen. Einen kleinen

Einblick gibt es schon heute.

samte Electronica: ob auf der Messe, in
Vortrdgen der Automotive Conference, der
Embedded Platforms Conference oder im ,In-
dustrial Internet of Things Forum’, das am 9.
November stattfindet. Die Herausforderungen
digital, vernetzter Arbeitswelten werden zu-
dem auf der [T2Industry aufgegriffen. Im Ein-
gang West zeigen zudem Aussteller aktuelle
L6sungen. Des Weiteren sprechen Experten
auf der eigenen Konferenz zu Smart Factory,
M2M-Kommunikation, Industrie-Software &
-Systeme, Big Data (Cloud) sowie industrielle
[T-Security.
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Neben einer weiteren Halle — nun 13 in Summe
- gibt es weitere Neuerungen. Welche werden
dies sein?

Angela Marten: Mit Electronica Fast Forward
haben wir erstmals eine Plattform geschaf-
fen, auf der Start-ups, kluge Képfe und ange-
hende Unternehmen ihre Projekte und Ideen
prasentieren kobnnen. Zudem finden im Forum
zahlreiche Vortrdge zu rechtlichen Aspek-
ten oder vertriebstechnischen Themen statt.
Am letzten Messetag wird dann der Electro-
nica-Fast-Forward-Award verliehen. Und die
Besucher konnen sich auf unsere App mit
zahlreichen neuen Funktionen, wie der Na-
vigationshilfe, sowie dem neuen Electronica
Matchmaking freuen, das die Messeplanung
und die erste Kontaktaufnahme zu Ausstel-
lern erleichtert.

Welche weiteren Plattformen gibt es, damit der
Besucher vor und wihrend der Messe auf dem
Laufenden bleibt?

Angela Marten: Neben der Electronica-Web-
site ist vor allem der Electronica-Blog die zen-
trale Plattform, um sich Uber neue Inhalte der
Branche und auch der Messe zu informie-
ren. Dabei kann der Besucher auch mal einen
Blick hinter die Kulissen des Messegesche-
hens werfen. Zudem geben wir Tipps — sei es

zum Ticketkauf oder zur Hotelbuchung. Uber
unseren Twitter- und Facebook-Kanal bleibt
der Besucher vor und wéahrend der Messe
immer up to Date. Mit unserer App hat der
Besucher zudem stets das aktuelle Ausstel-
lerverzeichnis zur Hand und wird via Push-
Funktion Uber wichtige Events informiert.

Produkte vs. Applikation — worauf legt die Elect-
ronica ihren Fokus?

Angela Marten: Die Aussteller prasentieren
ihre Produkte verstarkt anhand ihrer Anwen-
dungsmdglichkeiten. Auf der Electronica ist
diese Entwicklung seit Jahren zu beobach-
ten und wird sich auch in diesem Jahr in den
Hallen zeigen. Wir unterstitzen das in unse-
rer Kommunikation, beispielweise mit den
anfangs genannten Schwerpunktthemen,
aber auch indem wir die Produkte anhand
ihrer Anwendungen erklaren. Die Electronica
selbst ist und bleibt eine Produktshow.

Wenn es um Besucherzahlen geht, so spricht
man immer vom Fachbesucher. Welcher Prozent-
satz ist wirklich ,vom Fach® und mit konkreten
Fragestellungen unterwegs?

Angela Marten: 98 Prozent der zuletzt 73.189
Besucher waren vom ,Fach‘. Darunter Ge-
schéftsfuhrer, Entwickler oder Einkaufer un-

spsipcdrives

27. Internationale Fachmesse
fiir Elektrische Automatisierung
Systeme und Komponenten
Niirnberg, 22.-24.11.2016
sps-messe.de

O

Answers for automation

Elektrische Automatisierung hautnah erleben

» mehr als 1.650 Aussteller
e Produkte und Losungen
e Industrie 4.0 Area

% electronica [ [l @ NEWS

terschiedlicher Branchen. Neben individueller
Interessen verfolgen sie — laut unserer Besu-
cherumfrage — das Ziel, Innovationen vor Ort
mit den Herstellern zu diskutieren, neue Ge-
schéaftsbeziehungen anzubahnen, sich Uber
Neuheiten zu informieren und Erfahrungen mit
Branchenkollegen weltweit auszutauschen.

Gerade in der Elektronikindustrie sind die
Innovationszyklen recht kurz. Bietet es sich hier
nicht an, die Electronica im Jahresrhythmus zu
veranstalten?

Angela Marten: FUr unsere Aussteller ist die
Electronica primar die weltweit wichtigste
Plattform, um bestehende Kontakte zu pfle-
gen und neue zu knUpfen. Damit liegen wir
mit den zwei Jahresrhythmus genau richtig
und es ist auch der Wunsch der Branche die-
sen fortzufihren. (agry)

Infos fiir Inren Messebesuch
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HARTING IN KURZE

Die Harting Technologiegruppe aus dem ostwest-
falischen Espelkamp bietet Verbindungstechnik
far Anwendungen im industriellen Umfeld. Neben
Steckverbindern  und  Gerateanschlusstechnik
gehdren Netzwerkkomponenten und Identifikati-
onstechnik zum Portfolio. Harting-RFID-Systeme
verwenden optimal aufeinander abgestimmte Kom-
ponenten, darunter robuste UHF-RFID-Transponder
und stationdre oder mobile RFID-Lesegerate. Die ( 0
Ha-VIS Middleware garantiert dabei eine zuver-
lassige Steuerung und Informationsverarbeitung —
auch unter schwierigen Bedingungen.

www.harting.com
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Mit zahlreichen Bauteilen bestiickte Leiter-

platten (PCB) zu unterscheiden, ist nahezu

unmaglich. Daher werden die PCBs am
Anfang der Herstellungskette mit einem
statischen Barcode oder einem 2D-
Code versehen. Doch optische Code-
lesegeréate konnen Probleme bereiten,

zum Beispiel wenn ein Teil des Codes

verdeckt ist. Radio Frequency ldentification

(RFID) bietet hier eine sinnvolle Erganzung.

Wegweisend

RFID-Technologie fiir die Leiterplattenfertigung

In modernen flexiblen Leiterplattenfertigungen
ist es moglich, zahlreiche Varianten eines Pro-
duktes herzustellen. Ausgehend von einem
Basic-PCB (Printed Circuit Board) wird durch
die Bestlickung mit verschiedenen elektroni-
schen Bauteilen eine Variantenvielfalt erzeugt.
Um die PCBs wahrend des Herstellungs-
prozesses identifizieren zu kdnnen, werden
diese gleich zu Beginn mit einem statischen
Barcode oder 2D-Code versehen. Damit die
Leiterplatten-Fertigung mit diesem Identifika-
tionsverfahren rickverfolgbar ist, bedarf es
zusétzlich geflhrter Dokumente.

Neben dem Varianten-Reichtum sorgen
bei bestlckten PCBs verschiedene Soft-
ware- oder Firmware-Versionen flir Komple-
xitat. Letztlich ist es nur Uber Systembrliche
moglich herauszufinden, welche Version ei-
nes PCB gerade vor einem liegt. Der Barcode
wird herkdmmlicher Weise mithilfe einer opti-
schen L&sung eingelesen. Doch haben Bar-
code-Scanner den Nachteil, dass sie nicht
gleichzeitig mehrere PCBs identifizieren kon-
nen. Probleme bereiten bei optischen L6-
sungen zudem PCBs, deren Barcodes oder
2D-Codes verdeckt sind, etwa durch die Ver-
packung oder ein Gehause.

Die Identifizierung mithilfe elektromagne-
tischer Wellen, das heiBt RFID, bietet dazu
eine gute Alternative. Denn die Technologie
ermdglicht die Ruckverfolgung und Identifi-
zierung von Leiterplatten und kann ebenso

14

flexibel gestaltet werden wie der Produkti-
onsprozess. Daten auf dem RFID-Transpon-
der kdnnen dynamisch verandert und ange-
reichert werden, eine Identifikation mehrerer
Transponder in einem Lesevorgang und durch
verschiedene Materialien hindurch ist eben-
falls maglich.

RFID als Ergénzung, nicht als Ersatz

Die Unternehmen erkennen RFID zunehmend
als verlassliche Technologie zur Identifizierung
und Ruckverfolgung ihrer Produkte. Mit der
Entwicklung von in das PCB integrierbaren
RFID-Transpondern kann diese Technologie
mit all ihren Vorteilen auch in der Leiterplatten-
fertigung und -bestiickung eingesetzt werden.

Dabei muss RFID nicht zwingend das be-
stehende Identifikationssystem komplett er-
setzen. Es kann ebenso die bisherigen Iden-
tifikationstechnologien ergdnzen und zum
Beispiel an Messplatzen und in der Produkti-
onslogistik die Qualitat erhdhen und die Arbeit
am Arbeitsplatz erleichtern.

Mit dem PCB-Manager stellt Harting dem
Anwender ein intuitiv bedienbares Werkzeug
zur Verfugung, mit dem sich ein in die Leiter-
platte integrierter RFID-Transponder effektiv
nutzen lasst. Dabei kdnnen zusatzlich zur rei-
nen Identifikationslésung auch weitere unter-
nehmens- oder produktspezifische Daten di-
rekt auf dem Transponder abgespeichert und
jederzeit abgerufen werden.

Reader fiir MICA und RFID-Transponder

Das von Harting entwickelte Computer-Sys-
tem MICA (Modular Industry Computing Ar-
chitecture) ist eine modulare Plattform aus of-
fener Hardware und Software. Im Unterschied
zu Einplatinen-Computern — wie etwa Rasp-
berry Pi — ist die Platine dreigeteilt. Ein Teil
kann frei bestlckt werden. Formfaktor und
Schutzart bleiben auch bei Hardware-Anpas-
sungen bestehen. Software-Anwendungen
laufen in virtuellen, Linux-basierten Contai-
nern (virtuelle Maschinen), die alle notwen-
digen Bibliotheken und Treiber fUr die jewei-
lige Anwendung enthalten. Dadurch gehdren
Paketabhangigkeiten und Inkompatibilitdten
der Vergangenheit an. MICA ist fUr ein raues
Umfeld in der Industrie und im Bahnbereich
ausgelegt. Das System hat keinen Lufter, ist
wartungsfrei, kann in metallischen Umgebun-
gen eingesetzt werden und ist zudem bestan-
dig gegen Staub, Feuchtigkeit und Tempera-
turschwankungen (IP67). Uber den Browser
lasst es sich fernwarten.

Basierend auf dem Computer-System MICA
wurde der RFID-Reader Ha-VIS RFID RF-R350
entwickelt. Er vereint die Vorteile der MICA-
Hardware mit der Erweiterung eines RFID-Rea-
ders zum Erfassen und Verarbeiten von RFID-
Transpondern. Der Ha-VIS-PCB-Manager kann
als Software-Container auf dem RFID-Reader
Ha-VIS RFID RF-R350 — und somit an jedem
Arbeitsplatz oder Standort in der Produktions-
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Grafische Oberflache des Ha-VIS-PCB-Managers: Der Manage verwaltet mehrere PCBs. Im Reader-Fenster
erscheinen Produktionsdaten, Verarbeitungsstand, Revisionsstand und weitere Details.

linie — zur Verfligung gestellt werden. Dazu in-
stalliert man das Gerat an geeigneter Stelle
und bindet es ins Netzwerk ein. Im Anschluss
werden die Einstellungen der RFID-Leistungs-
parameter angepasst. Die RFID-Antenne wird
angebracht und den physikalischen Gegeben-
heiten und Anforderungen entsprechend aus-
gerichtet. Die Software I&sst sich nun einfach
Uber den Browser starten und einsetzen.

Der Ha-VIS-PCB-Manager bietet eine gra-
fische Oberflache firr die Uberwachung und
Verwaltung von PCBs im Lesefeld des RFID-
Readers. Uber eine Konfigurationsoberflache
kann der Anwender festlegen, welche Pro-
duktinformationen auf dem PCB hinterlegt
werden sollen. Zusétzlich lasst sich Uber die
Oberflache die Anzeige der RFID-Leseergeb-
nisse einstellen. Mithilfe der RFID-Technolo-
gie kdnnen bei einem Lesevorgang zeitgleich
mehrere PCBs identifiziert werden. Sie wer-
den dann entsprechend den Anzeige-Einstel-
lungen gruppiert. Die Produktinformationen
lassen sich nun im Detail abrufen, &ndern, er-
génzen oder I6schen. Die Anderungen wer-
den direkt auf dem PCB hinterlegt.

Ein weiterer Vorteil der Leseergebnis-Grup-
pierung besteht darin, dass sich sehr schnell
Kategorien von PCBs beispielsweise anhand
der Merkmale Verpackung oder Versand bil-
den lassen. So lassen sich schnell und sicher
falsch sortierte oder nicht sortenreine und un-
vollstéandige Versandeinheiten identifizieren.

messtec drives Automation 10/2016

PCB-Informationen iiber mobile Lesegerite

Der Ha-VIS-PCB-Manager wird zusatzlich

auch in einer Version fur mobile RFID-Lese-

gerate angeboten. Damit lassen sich jederzeit

und an jedem Ort Produktinformationen eines

PCBs abrufen, ohne dass das Gerat online

sein muss. Die Daten liegen direkt auf dem

RFID-Transponder im PCB. Man benétigt hier

ebenfalls keine visuelle Verbindung zum Aus-

lesen der Daten. Weitere Features des Ha-

VIS-PCB-Managers sind:

= \ergabe von serialisierten und standardi-
sierten (GS1) Identifikationsnummern fir
die PCBs,

= flexible Erweiterung, Anderung der
Produktdaten eines PCB entlang seiner
Wertschopfungskette,

= Hinterlegen von unternehmensspezifi-
schen Daten direkt auf dem PCB,

= Hinterlegen einer Bestellnummer des PCBs
flr zum Beispiel Instandhaltungsvorgéange,

= Zielortermittlung,

= Prifung der Sortenreinheit von
PCB-Sammlungen,

= Messplatzunterstitzung,

= Abrufen von Produktinformationen, offline
und papierlos,

= kein optischer Sichtkontakt notwendig:
Zugriff auf die Daten auch im verbauten
oder verpackten Zustand,

= standardisiertes Konzept fUr die Speiche-
rung von Daten auf dem PCB-Transponder.

@8 B AUTOMATION '

Im Sinne des Internet of Things (loT) wird es
mithilfe der RFID-Technologie und Geraten wie
dem Ha-VIS RFID RF-R350 sowie dem Ha-
VIS-PCB-Manager als Verwaltungs-Software
moglich, den PCBs dynamisch ihren Produk-
tionsweg vorzugeben. Das PCB enthélt Infor-
mationen zu Produktionsschritten und Lei-
terplattenmontage, festgehalten wird auch,
welche Software-Versionen hinterlegt werden
sollen. Messdaten flr die Qualitatssicherung
sowie Informationen fir die Logistik kénnen
zusatzlich bereitgehalten werden. Die Ferti-
gung kann so dynamisch auf Kundenwin-
sche reagieren. Der Kunde mdchte zum Bei-
spiel eine eigene Nummer hinterlegt haben?
Kein Problem. Um dies zu realisieren, muss
lediglich eine Konfigurationseinstellung vorge-
nommen werden.

Autor
Marco Dienelt,Service & Requirements Engineer

Electronica
Halle A5 - Stand 278 und
Halle B2 - Stand 542

FAR
\ V4

Harting Software Development
GmbH & Co. KG, Espelkamp
Tel.: +49 5772 479 714 - www.harting.com
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Inaustriell gefertigte Pol.-Module sind parametrierbar

und verkdrzen dlie Entwicklungszeit: Sie sind bereits

100 Prozent getestet und auf Langzeitstabilitat geprft.

Udo Schweizer, Field Application Engineer & Product Manager

11

Stomversorgung im \Wandel

Trends in Distributed-Power-Architekturen

Auch Stromversorgungen werden nicht davon verschont, kleiner, schneller und effizienter werden zu missen. Welche Wege

und Mittel es hierflr gibt, weil Udo Schweizer, Field Application Engineer & Product Manager bei TDK-Lambda.

Welche Entwicklung hat sich in den vergan-
genen Jahrzehnten bei Stromversorgungen
volizogen?

Udo Schweizer: Seit den 1990er Jahren hat bei
der Stromversorgung, vor allem bei Einrich-
tungen der Telekommunikation, ein grundle-
gender Systemwechsel stattgefunden. Hier-
bei ist das zentrale Netzteil, welches alle im
Rack erforderlichen Betriebsspannungen be-
reitstellte, verschwunden. An seine Stelle trat
eine verteilte Stromversorgungsarchitektur,
deren Basis zwar noch immer ein zentrales
Netzteil war. Doch neu war, dass dies ein gal-
vanisch getrenntes AC-DC Frontend ist, das
nur noch eine Gleichspannung von Ublicher-
weise 48V an die Untereinheiten verteilt. Die
einzelnen Baugruppen enthielten von nun an
diverse, ebenfalls galvanisch getrennte DC-
DC-Wandler, welche die unterschiedlichen
Spannungen bereitstellten, die von der Elek-
tronik bendtigt wurden. Zur Steigerung der
Ausfallsicherheit wurde die zentrale Stromver-
sorgung nun haufig als redundante Hotswap-
fahige Einheit ausgefUhrt.
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Was war lhrer Ansicht nach Ausléser fiir diesen
Systemwandel?

Udo Schweizer: Die Einrichtungen fir die
Ubertragung und Speicherung von Daten
in Informations- und Kommunikationsanla-
gen werden immer kompakter und gleichzei-
tig leistungsfahiger. Die Halbleiterbauelemente
arbeiten mit sehr niedrigen Versorgungs-
spannungen, hohen Strémen und hohen
Schaltfrequenzen. Dies erfordert zwangslau-
fig, die Stromversorgung mdglichst nah an den
zu versorgenden Bauteilen zu platzieren. Diese
Anordnung nennt man Distributed Power Ar-
chitecture (DPA). Durch digitale Steuerungen
wurden DPA-L&sungen zudem kompakter und
effizienter. Auch Zuverlassigkeitsfragen spielten
eine wichtige Rolle. Der stark gestiegene Be-
darf an DC-DC-Wandlern fihrte zu herstelle-
rlbergreifenden Standards wie zum Beispiel
den Brick-Formaten und stetig steigenden
Wirkungsgraden. DPA-Strukturen sind leicht
skalierbar und arbeiten insbesondere in An-
wendungen mit sehr vielen Kandlen sehr viel
zuverléssiger als eine zentrale Losung.

Das war aber noch nicht das Ende der Fahnen-
stange...

Udo Schweizer: Nein, die Entwicklung noch
geringerer Betriebsspannungen von zum Teil
unter 1V flhrte zur sogenannten Interme-
diate Bus Architecture (IBA). Die vom Fron-
tend bereitgestellte Spannung von 48V wird
zunéchst in einer zweiten Ebene von DC-
DC-Wandlern nochmals heruntergesetzt auf
weitere Busspannungen zwischen 2,5 und
12V bei Leistungen von 30 bis 600W. Diese
Spannungen werden schlieBlich von soge-
nannten Point of Load Convertern (Pol) in die
tatsachlich bendtigte Betriebsspannung um-
gewandelt. Diese Bausteine, oft nur briefmar-
kengroB, befinden sich in unmittelbarer Néhe
zu den zu versorgenden Schaltkreisen und
Bauelementen.

Einfach ist anders, warum dieses komplizierte
Vorgehen?

Udo Schweizer: Stdrend an langen Busleitun-
gen ist ihr kapazitiver und induktiver Anteil.

messtec drives Automation 10/2016
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Digitaltechnik: Einer der Wegbereiter verteilter Stromversorgungsarchitekturen.

Die PoL-Module befinden sich auf der Platine
direkt bei den zu versorgenden Schaltkrei-
sen. Damit kénnen sie deutlich schneller auf
rasch wechselnde Lastsituationen reagieren.
Nur so lasst sich eine Betriebsspannung von
beispielsweise 0,9V unter dynamischen Last-
bedingungen sauber ausregeln. Industriell ge-
fertigte PoL-Module sind parametrierbar und
verkirzen die Entwicklungszeit: Sie sind be-
reits 100 Prozent getestet und auf Langzeit-
stabilitdt gepruft. Der Designprozess fur die

Anwender ist standardisiert. AuBerdem spa-
ren sie Platz auf der Platine. Auch die Verlust-
warme wird auf diese Weise besser im Sys-
tem verteilt und abgefthrt.

Apropos Verlustwérme, wie steht es denn um die
Energieeffizienz einer solchen Architektur?

Udo Schweizer: Bei den Bus-Convertern er-
reichen wir Wirkungsgrade von 95,5 Prozent.
Bei den PolL-Modulen liegen wir derzeit bei

@8 B AUTOMATION '

einem Wirkungsgrad von bis zu 93 Prozent.
Das sind sehr gute Werte, die bei Volllast so-
gar garantiert werden.

Was muss man sich unter einem Intermediate-
Bus-Converter vorstellen?

Udo Schweizer: Hinter der iEH-Reihe von TDK-
Lambda stehen kompakte DC-DC-Wandler
mit 300 W Ausgangsleistung im Achtel-Brick-
Format. Durch eine adaptive, nichtlineare

4
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Elektro-Automatik
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GaN vs Si
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Galliumnitrid-Halbleiter ermdglichen Entwicklern neue Leistungsgrenzen.

digitale Regelung besitzen diese Wandler eine
geringere Anzahl an Bauteilen und ein besse-
res Dynamikverhalten, héhere Systemstabili-
tat und einen héheren Wirkungsgrad. Bei ei-
nem maximalen Ausgangsstrom zwischen 25
und 33 A setzt die iEH-Reihe die 48V Nenn-
eingangsspannung in 9,6V; 10,2V; 10,8V
oder 12VDC um. Bei einer Spannung von
48V kann die Leistung mit geringeren Lei-
tungsquerschnitten an die Peripherie verteilt
werden.

Was leistet denn ein moderner Point-of-Load-
Converter?

Udo Schweizer: Die Geréte weisen eine Leis-
tungsdichte von 100W pro Quadratzoll auf.
Die TDK Corporation hat kurzlich die TDK-
Lambda iJB-Serie, 60 Ampere nicht isolierte
SMT-DC-DC-Wandler herausgebracht. Die
Converter sind 26,8 x 24,1 x 9,7mm groB3
und konnen bei noch hdherem Strombe-
darf einfach parallel geschaltet werden. Die
digital geregelten iJB-Wandler sind PMBus
lese- und schreibkonform, was eine grofBe
Flexibilitat bei der Anpassung an zahlreiche
Anwendungen, beispielsweise im Kommuni-
kations-, Test-, Rundfunk und Industrieanla-
gen-Bereich bietet.

Sie erwédhnen den PMBus, was ist darunter zu
verstehen?

Udo Schweizer: PM steht fir Power Manage-

ment. Der PMBus ist ein einfacher Zweidraht-
bus, Uber den die Stromversorgungsgerate
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kommunizieren kénnen. So wird es sehr ein-
fach mdoglich, die Steuerung des Start-up und
des Sequencing komplexer Halbleiterbau-
steine nebst Spannungsregelung zu Uberwa-
chen und zu steuern. Zur Standardausstat-
tung der iJB-Serie beispielsweise gehodren
,negative oder positive Remote On/Off*, ,Po-
wer-Good-Signal“, ,Remote Sense”, konfigu-
rierbare Sequenz- und Fehlermanagement-
funktionen sowie automatisch ricksetzender
Schutz gegen Uberstrom und Uberspannung.

lhre PoL-Module sind digital geregelt, was sind
die Vorteile dieser Technik?

Udo Schweizer: Die digitale Steuerung bringt
zahlreiche Vorteile. Zum einen nimmt die Anzahl
der Bauteile ab, wodurch die Kosten gesenkt
werden und ein externes Power-Management
Uberflissig wird. Zum anderen Uberwachen di-
gital gesteuerte Stromversorgungen sténdig
Stromverbrauch und Temperatur. Die Anpas-
sung der Ausgangsspannung in Echtzeit hilft,
Energie zu sparen. Zudem kdnnen wir mit ver-
feinerten Steueralgorithmen besser auf wech-
selnde Lastsituationen reagieren.

Macht es Sinn, anstelle der PoL-Module Strom-
versorgungsschaltungen selbst zu entwickeln?

Udo Schweizer: Eigene Entwicklungen kann
man insbesondere im kleinen Leistungsbe-
reich sicher umsetzen. Allerdings sollte man
dabei Uber fundierte Kenntnisse im Strom-
versorgungsdesign verfigen. Denn oft steckt
der Teufel im Detail. Auf Basis vollintegrierter

Halbleiter mit allen notwendigen Funktionen
erscheint es auf den ersten Blick oft einfach,
eine Stromversorgung selbst zu entwickeln.
Eine saubere dynamische Lastregelung und
EMV-gerechtes Design erfordern aber beson-
deres Know-how und entsprechende Erfah-
rung. Ich sehe den Eigenbau als interessant
an fur sehr groBe Serien im Consumer-Be-
reich, wo es mehr auf niedrige Kosten und
weniger auf Stabilitdt sowie hohe Zuverlassig-
keit ankommt.

lhr Unternehmen hat sicher noch weitere Ideen
in petto, was die PoL-Module betrifft...

Udo Schweizer: Klar, die Entwicklung schreitet
stetig voran. Der Trend geht eindeutig in Rich-
tung héhere Frequenzen. Wir haben bereits
Prototypen von Feldeffekttransistoren auf Ba-
sis von Galliumnitrid (GaN) evaluiert. Sie er-
lauben Schaltfrequenzen jenseits von 1 MHz
und erzielen im Netzteil einen héheren Wir-
kungsgrad als Feldeffekttransistoren auf Sili-
ziumbasis. Parallel arbeiten wir mit der TDK
Ferrite Group an neuen Materialien, die die
magnetischen Verluste minimieren.

TDK-Lambda Germany GmbH, Achern
Tel.: +49 7841 666 O
www.de.tdk-lambda.com
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Steigende

Qualitatsanspriche

Hohe Anforderungen an die
Netzwerkstruktur erfordern hochwertige
Steckverbinder und Kabel als Basis

Schon seit einiger Zeit begleiten uns Schlagworte wie Industrie

| INDUSTRIE4.0

\

4.0, loT und BigData. Es wird tUber neue Moglichkeiten diskutiert, = e s

die nicht nur technologisch herausfordernd, sondern teilweise
auch noch Wunschtraume sind — wie beispielsweise die Ferti-
gungslosgroBe Eins. All diese Dinge werden sich erst entwickeln

missen. Doch wie schaut es mit der elementaren Basis fir diese

Zukunftsvisionen — der Verdrahtungsphilosophie — aus?

Wahrend frliher noch ein Schaltschrank das zentrale Element der Au-
tomatisierung war, wandert die Automatisierungstechnologie heutzu-
tage immer mehr dezentral ins Feld. Das heift, es gibt viele kleine Uber
die gesamte Anlage verteilte Automatisierungsinseln. Hierdurch wird
die Verdrahtungsphilosophie entscheidend verandert: War es friher
Ublich, dass groBe Kabelblndel zentral vom Schaltschrank in die An-
lage liefen, wird heute Uber die Bustechnologie seriell verdrahtet. Die
Vernetzung durch Bustechnologien hat die Automatisierung nachhal-
tig beeinflusst und den Verdrahtungsaufwand optimiert. Lediglich die
Energieversorgung war lange Zeit vom zentralen Verdrahtungsansatz
gepragt. Neue Standards wie M12x1-Power erlauben es jedoch mitt-
lerweile, dass auch die Energieversorgung der Netzwerkverdrahtung
folgen kann. Diese strukturierte Netzwerkverkabelung fur Energie und
Bus lasst sich mit ,Power follows Bus‘ umschreiben.

Heimnetzwerk = Industrienetzwerk

Das Netzwerk bildet das Rlckgrat der Automatisierung. Ohne intelli-
gente Kommunikation sind die heutigen und zukiinftigen Anforderun-
gen und Technologien nicht umsetzbar. Steigende Datenvolumina und
immer héhere Geschwindigkeiten in der DatenUbertragung sind schon
heute zu beobachten. Mainstream-Technologien aus dem Consumer-
Bereich, wie beispielsweise das Ethernet, erobern auch immer gréBere
Bereiche der Automatisierung — wenngleich diese Technologien erst
automatisierungstauglich gemacht werden missen. Gerade hinsicht-
lich Geschwindigkeit, Determinismus und Verfligbarkeit des Netzwerks
kann die Consumer-Technologie nicht eins zu eins auf die Automatisie-
rung Ubertragen werden.

Doch nicht nur die Netzwerkverflgbarkeit, auch die Umweltbedingun-
gen in der Automatisierungsindustrie unterscheiden sich grundlegend
von denen im privaten Umfeld. Steckverbinder und Kabel kommt daher
eine entscheidende Bedeutung zu. Wahrend das Kabel l- und chemi-
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kalienbestandig sein sowie Storeinfliisse verhindern und gleichzeitig flexi-
bel bewegten Anwendungen standhalten muss, ist es wichtig, dass der
Steckverbinder robust ist und eine hohe Schutzart aufweist. Mit den ste-
tig steigenden Anforderungen an die Netzwerkperformance steigen da-
her auch die Qualitatsanforderungen an Steckverbinder und Kabel.

Schnittstellen als potenzielle Schwachpunkte

Erhéht sich die Anzahl der Schnittstellen, erhéht sich automatisch auch
die Anzahl der potenziellen Schwachpunkte in einem Verdrahtungs-
konzept. Durch qualitativ hochwertige Steckverbinder lassen sich die
Schwachpunkte reduzieren, wahrend gleichzeitig Performance und
Verflgbarkeit des Gesamtnetzwerkes erhdht werden. Innerhalb eines
Steckverbinders haben die Schirmanbindung, die SchirmUbergabe
sowie die Litzenkonfektionierung und die Aderfihrung jeweils groBen
Einfluss auf die Performance. Escha hat mit dem patentierten Zwei-
Schalen-Schirmkonzept (2SSK) eine Technologie entwickelt, deren
Starken sich vor allem in Grenzbereichen zeigen.

Der Schirm der Leitung wird dabei Uber einen Crimpring direkt auf
die Schirmhalften gecrimpt, ohne dabei das Kabel zu deformieren. Die
Adern werden somit in ihrer urspriinglichen Verseilung bis zum eigent-
lichen Anschlusspunkt an den Steckverbinder geflhrt. Bereits in der
Entwicklungsphase wurden sowohl Steckverbinder als auch Kontakt
konstruktiv so ausgelegt, dass sie keine Asymmetrien im Gesamtsys-
tem erzeugen.

Wéhrend aktuelle Kommunikationsnetzwerke in der Industrie noch
einigermafen fehlertolerant sind, werden sich Produktionsprozesse,
wie sie in Industrie 4.0 angedacht sind, in Zukunft ausschlieBlich Uber
eine sichere und zuverlassige Verkabelung umsetzen lassen. Es ist da-
her ratsam, bereits frihzeitig auf qualitativ hochwertige Steckverbinder
zu setzen, um die Netzwerkstruktur schon jetzt auf die kommenden
Anforderungen auszurichten.
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Power follows Bus: Mit M12x1-Power-Komponenten kann die Power-
Verkabelung erstmals der Busstruktur folgen.

Strukturierte Power-Verteilung iiber M12x1
Der neue Standard namens ,M12x1 Power* erlaubt es mittler-
weile, die bewahrte M12x1-Anschlusstechnik auch fir die Leis-
tungsverteilung im Feld zu nutzen. Die normative Grundlage
IEC61076-2-111 unterscheidet dabei zwischen Gleich- und
Wechselspannungsanwendungen sowie der Anzahl der Pole.
Neben umspritzten Steckverbindern und feldkonfektionierba-
ren Versionen gibt es jetzt auch Verteilertechnik, die auf die spe-
ziellen Anforderungen flir Poweranwendungen ausgerichtet ist.
Erst durch diese Verteilertechnik wurde eine strukturierte Busver-
kabelung moglich. Wahrend T-Verteiler im Bereich der Sensorik
schon lange im Einsatz sind, hat Escha nun fur die typischen Po-
wer-Codierungen neben einem T-Verteiler auch einen H-Verteiler
(eine Einspeisung, drei Abgénge) und einen h-Verteiler (eine Ein-
speisung, zwei Abgange) eingefuhrt. Wesentliche Alleinstellungs-
merkmale dieser M12x1-Power-Produkte sind anschlieBbare
Querschnitte von 1,5 mm?2 bis zu 2,5 mm?2. Diese Querschnitte
sorgen insbesondere bei Gleichspannungsverteilung dafir, den
Spannungsfall gering zu halten und ermdglichen demnach eine
groBe Ausdehnung der Powerverteilung.

Gut vorbereitet sein, heiBt auf die Basis achten

Wer auf die Zukunftstechnologien und Trends gut vorbereitet sein
will, findet bereits heute eine gute Basis fur die Verdrahtungstech-
nik vor. Denn die Infrastruktur ist auch in Grenzbereichen der zu-
kunftigen Technologien noch leistungsfahig genug, um eine hohe
Verfugbarkeit und Robustheit zu gewahrleisten, ohne dass es zu
Netzwerkausféllen oder Performanceeinbuen kommt. Power
und Bus kénnen mit den aktuell verfligbaren Komponenten in
gleicher Struktur durch die Anlage laufen.

Autor
Thomas Korb, Leiter Produktmanagement

Escha GmbH & Co. KG, Halver
Tel.: +49 2353 708 800 - www.escha.net
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Das Industrial Internet of Things (lloT)
und Industrie 4.0 zahlen zu den derzeit
wichtigsten technologischen Trends.
Und niemand mochte den Einstieg

in einen lukrativen Zukunftsmarkt
verpassen. Allerdings zeigt sich, dass
die technologische Entwicklung der
zugrunde liegenden Standards noch
in vollem Gang ist. Daher sollte man
gut vorbereitet sein, um mit flexib-
len LOsungen schnell auf zukinftige
Anforderungen und kommende Stan-

dards reagieren zu konnen.

© Mimi Potter - Fotolia.com

Netzwerktrends in der Fabrikautomation

Multi-Protokollschnittstellen und Gateways als Basistechnologie fiir Industrie 4.0

Die Kommunikationsschnittstelle hat im Zeit-
alter von Industrie 4.0 eine Schllsselfunktion
inne. Datenvolumen und -geschwindigkeit stei-
gen rasant und die Sicherheit der Daten rickt
weiter in den Fokus. Zukunftsfahige Automa-
tisierungskomponenten mussen heute sowohl
die bewahrten industriellen Feldbus- und In-
dustrial-Ethernet-Netzwerke fir die Prozess-
datenibertragung als auch die TCP/IP-ba-
sierten Protokolle der [T-Technik unterstitzen.
Zudem werden fur die Industrie Wireless-Netz-
werke wie Bluetooth und WLAN zunehmend
interessanter. Und es riicken mit OPC UA und
TSN (Time Sensitive Network) weitere Kom-
munikationsstandards in den Fokus.

Auch wenn die fur den Anwender nutz-
baren Funktionen der einzelnen Bussysteme
meist ahnlich sind, haben die Busprotokolle
im Detail wenig gemeinsam. Da nach wie vor
kein einheitlicher Standard in Sicht ist, sind
flexible Kommunikationslésungen in Form von
Multiprotokollschnittstellen fir Automatisie-
rungsgerate und Maschinen umso wichtiger.

Es gibt viele verschiedene Feldbusse und
Industrial-Ethernet-Protokolle, die sich hin-
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sichtlich ihrer technischen Funktionen, Ein-
satzgebiete und Anwendungshaufigkeit
grundsatzlich voneinander unterscheiden. Die
Auswahl richtet sich meist nach dem in der
Anlage eingesetzten Steuerungshersteller, der
geographischen Region, den funktionalen An-
forderungen in puncto Geschwindigkeit und
Netzwerkausdehnung sowie der Verfligbar-
keit geeigneter Feldgerate.

Bewdéhrte Feldbusse weiterhin vorn

Nach Einschatzung von HMS, Entwickler von
Schnittstellen fUr die industrielle Kommunika-
tion, werden 58 Prozent der neuen industriel-
len Netzwerke auch 2016 noch auf der Basis
bewahrter Feldbusse realisiert. Die Feldbus-
technik ist weitgehend ausgereift, stabil und
zuverldssig, was sie fur Anwender attrak-
tiv macht. Mit 17 Prozent am weitesten ver-
breitet ist Profibus. HMS schéatzt die jéhrli-
che Wachstumsrate fir Feldbusse im Jahr
2016 auf rund sieben Prozent. Allerdings hat
das Wachstum bei den Feldbussystemen im
Vergleich zu den Vorjahren merklich an Ge-
schwindigkeit verloren.

Bei Industrial Ethernet hingegen sind seit
etwa vier Jahren groBe Zuwachse zu beob-
achten. HMS schéatzt das jahrliche Wachs-
tum von Industrial Ethernet auf rund 20 Pro-
zent und den Marktanteil insgesamt auf 38
Prozent. Es hat sich in Branchen mit kurzen
Innovationszyklen wie beispielsweise der Au-
tomobilindustrie etabliert und ist fir den Be-
reich Motion Control sowie fur Anwendungen
mit groBen Datenmengen pradestiniert. Bei
neuen Anlagen ist Industrial Ethernet die be-
vorzugte Technologie fUr die industrielle Kom-
munikation.

Profinet und Ethernet/IP liefern sich ein
Kopf-an-Kopf-Rennen, wobei Profinet in Eu-
ropa und Ethernet/IP in Amerika dominiert.
Bemerkenswert ist, dass Ethernet/IP mittler-
weile DevicNet Uberholt hat. Auch Ethercat ist
auf dem Weg nach vorn und insbesondere
in der Halbleiterindustrie und Motion-Control-
Anwendungen weit verbreitet.

Ethercat konnte sich auch im Maschinen-
bau durchsetzen, wo es zunehmend CAN-
basierte Protokolle ersetzt. Auch Powerlink
konnte seinen Marktanteil im Maschinenbau
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Marktanteile

Sonstiges
Ethernet 8%

S

| Bluetooth 1%
Sonitipes Wireleis 1%

kontinuierlich ausbauen. Mit der auf Gigabit-Ether-
net basierten CC-Link-IE-Field-Technologie ist auch
ein asiatisches Industrial-Ethernet-Netzwerk mit im
Rennen und kommt insbesondere im Umfeld von
Mitsubishi-Steuerungen haufig zum Einsatz.

Wireless-Netzwerke als Basistechnologie fiir
Maschinen- und Bedienkonzepte

Im Umfeld von Industrie 4.0 und dem industriellen
Internet der Dinge entstehen neue Maschinen- und
Bedienkonzepte, bei denen die Wireless-Techno-
logien die Grundlage fir den drahtlosen Zugang in
das Automatisierungssystem und zu den verdrah-
teten Komponenten im industriellen Netzwerk dar-
stellen. Damit entwickeln sich Wireless-Netzwerke
von der Sonderlésung flr mobile oder rotierende
Anwendungen zur Basistechnologie in den Berei-
chen Datenerfassung, Alarmieren, Bedienen und
Beobachten sowie flr die vorbeugende Maschinen-
wartung.

Hersteller von Automatisierungsgeraten sind an-
gesichts der Vielfalt bei industriellen Netzwerken gut
beraten, wenn sie ihre Gerate mit maoglichst flexi-
blen Kommunikationsschnittstellen ausrtsten. ,Mit
der richtigen Implementierungsstrategie kénnen
sie viel Zeit und Geld sparen®, erklart Michael Volz,
HMS-Geschéftsflhrer. ,Nicht immer ist eine Eigen-
entwicklung der Kommunikationsanschaltung die
kostengUnstigste Variante. Denn die reinen Bau-
elementekosten sind nur die Spitze des Eisbergs.
Einbaufertige Kommunikationsmodule wie die Any-
bus-Module von HMS sind in vielen Fallen eine inte-
ressante Alternative.”

messtec drives Automation 10/2016

wnzs Wireless: 4 %

<« Uberblick iiber die Ent-

wicklung der Marktanteile
industrieller Netzwerke im
Bereich der Fabrikautoma-
tion. Grundlage sind etwa
500.000 jéhrlich verkaufte
Kommunikationsschnittstel-
len, HMS-eigene Einschat-
zungen und die Auswertung
verschiedener Marktstudien.

Industrial Ethernet: 38 %

Steigender Gateway-Bedarf fiir
Netzwerk-Ubergénge

Als HMS vor Uber 25 Jahren die Anybus-Technolo-
gie entwickelte, dachte noch niemand an Industrie
4.0 oder das Industrial Internet of Things. Doch der
Trend macht deutlich, dass das Anybus-Konzept
nach wie vor aktuell ist. Da ein einheitlicher Kommu-
nikationsstandard fur die industrielle Kommunikation
nicht in Sicht ist, werden auch zukinftig verschie-
dene Feldbusse, Industrial-Ethernet-und Wireless-
Kommunikationsprotokolle in Abhangigkeit des
bevorzugten Steuerungsherstellers und des geo-
grafischen Einsatzortes in der industriellen Produk-
tion zum Einsatz kommen. Multiprotokoll-Anschal-
tungen schaffen hier die Voraussetzung fir eine
durchgangige Vernetzung. Aus Sicht von HMS ist
zudem ein steigender Bedarf nach Gateways flir die
Ubergénge zwischen den verschiedenen Netzwer-
ken zu erwarten. Zu den klassischen Gateways flr
die Kopplung zweier industrieller Netzwerke werden
auch mehr und mehr sogenannte Edge-Gateways
zum Einsatz kommen, um die Unternehmens-IT mit
der Fertigungsebene zu verbinden, was zentraler
Bestandteil von Industrie 4.0 ist.

Autor
Michael Volz, Geschéftsfuhrer

HMS Industrial Networks GmbH, Karlsruhe
Tel.: +49 721 989 777 000 - www.anybus.de
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Konfektionierte Verbindungslosungen
Lapp baut sein Portfo-
lio fur konfektionierte Ver-
bindungslésungen weiter
aus. Auf der Messe SPS
IPC Drives vom 22. bis 24.
November zeigt das Un-
ternehmen (Halle 6, Stand 258) unter anderem neue Stecker flir Olflex
Connect Servo, eine Familie von Servokonfektionen, die in einem neuen
Verfahren teilautomatisiert konfektioniert werden. Weitere Stecker gibt es
fUr die neue Reglergeneration von Siemens sowie fur Antriebe von Fanuc,
letzterer besonders kompakt und dicht durch ein neuartiges Spritzguss-
verfahren. Im Bereich Hitronic — optische Verkabelungssysteme — wird
das Portfolio an kundenspezifischen Konfektionsldsungen neu aufgestellt
mit Schwerpunkt auf Industrie-Anwendungen. www.lapp.com

Kompaktes Medizin-Netzteil mit 2xMOPP
Das neu vorgestellite AC/DC-
Schaltnetzteil BEO-3000MC
von Bicker Elektronik wurde fur
den platzsparenden und lUf-
terlosen Einsatz in kompakten
Medizingeraten und medizini-
schen Rechnersystem konzi-
piert. Aufgrund der hohen Leis-
tungsdichte liefert das Netzteil
auf einer Grundflache von 88 x
136 mm eine Dauerleistung von 300 Watt — IUfterlos. Gleichzeitig zeich-
net sich das energieeffiziente Netzgerat durch einen hohen Wirkungsgrad
von bis zu 94 Prozent und einen Standby-Stromverbrauch von weniger
als 0,3 Watt aus. Das robust und hochwertig aufgebaute Netzteil fur den
24/7-Dauerbetrieb arbeitet zuverlassig im erweiterten Temperaturbereich
von -40°C bis +70°C. Lieferbar ist das Medizin-Netzteil BEO-3000MC
mit exakt geregelten Single-DC-Ausgangsspannungen von +12V, +24V
oder +48V jeweils mit einem Einstellbereich von +5 Prozent der Nenn-
spannung und Remote-Sense-Funktion zum Ausgleich von Spannungs-
abféllen an den Ausgangsleitungen zum Verbraucher. Generell ist keine
Grundlast am Ausgang notwendig, so dass unter anderem Single-Vol-
tage-Mainboards mit speziellen Energiespar-Modi auf Basis der Has-
well/Skylake-Technologie problemlos versorgt werden kénnen. Neben
den zusétzlichen Ausgéngen mit den Hilfsspannungen +5 V-Standby
und +12V-Fan stehen fir den Betrieb von Mainboards in medizini-
schen Rechnersystemen ATX-kompatible PSON- und PG/PowerGood-
Signalanschltsse zur Verflgung. www.bicker.de

Stehende Version von USB3.1-Steckverbindern
Im November 2014 brachte
W+P den neuen USB-3.1-Typ-
C-Steckverbinder in liegender
Version auf den Markt. Heute er-
weitert W+P diese Serie um die
stehende Version und er6ffnet
damit zahlreiche neue Mdglich-
keiten des Leiterplattendesigns
fir den USB 3.1 Super Speed
Plus Standard. Verfligbar ist die stehende Version der USB-3.1-Typ-C-
Steckverbinder-Serie 8320 als SMT-Stecker mit einer Gehausehthe von
9,4 mm. Das Kontaktmaterial besteht aus einer Kupferlegierung mit ver-
goldeter Oberflache Uber einer Nickelsperrschicht, das Isolierkérperma-
terial aus thermoplastischem Kunststoff gemaB UL94 V-0. Eine sichere
Funktion ist in einem Temperaturbereich von -40 °C bis +85 °C gegeben.
Datenblatter und entsprechende Muster sind kostenlos erhéltlich.
WWW.WPPro.com
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USB-Steckverbinder fiir raue Umgebungen
Wéhr hat mit einem neuen USB-Typ
ihre Serie der USB-Steckverbindun-
gen erweitert. Er ist kompatibel mit
nahezu allen Gehausesystemen und
kann in bestehende Anwendungen
schnell und unkompliziert montiert
werden. Zudem bietet dieser Steck-
verbinder eine sichere USB-Verbin-
dung fur alle USB-Anwendungen, welche den Bedingungen der Schutz-
klasse IP67 standhalten mussen. Es gibt zwei Varianten, wie der Stecker
mit dem zu bedienenden Gerét verbunden werden kann: Die erste Aus-
fUhrung dient den Anwendungen ohne Loétbedarf und ist mit einer in-
ternen USB-Schnittstelle ausgestattet, wodurch sie ein hohes MaB an
Flexibilitdt und Anpassung bietet. Anschluss erfolgt Buchse zu Buchse
(USB-AnsV2/A-A). Die zweite Ausflhrung ist fir Anwendungen gedacht,
fur welche eine feste Lotverbindung hergestellt werden muss. Sie bein-
haltet eine Buchse flir den Push-Pull-Verschluss. Anschluss erfolgt hier
Buchse zu Leiterplatte (ASB-AnsV2/A-L). Fur beide Varianten kann zu-
satzlich eine Schutzkappe (Art.-Nr. USB-ZubV6/SK01) bestellt werden.
Erst mit Hilfe dieser Schutzkappe kénnen der Push-Pull-Verschluss und
Schutzart IP 67 realisiert werden. www.woehrgmbg.de

Kompakte RJ45-Steckverbinder
lIme bietet ab sofort mit
dem RJ45-Buchseneinsatz
CJK 8IFT Anwendern die [
Moglichkeit, eine RJ45-Lei-
tung direkt und ohne Crimp-
werkzeug nicht nur an einen RJ45-Steckverbinder, sondern auch an eine
RJ45-Buchse anzuschlieBen. Neben der einfachen Handhabung dieses
IDC-Schneidklemmanschlusses (IDC = Insulation Displacement Connec-
tor) und der damit verbundenen Tauglichkeit zum Anschluss in der gut
ausgestatteten Werkstatt sowie im Feld ermdglicht dieser den direkten
Einbau einer RJ45-Buchse ohne zusatzlichen RJ45-Steckverbinder in
ein geschlossenes, industrietaugliches Gehause. Der neue RJ45-Buch-
seneinsatz CJK 8IFT und der RJ45-Steckverbinder CJK 8IMT stellen

durch den direkten spezialwerkzeuglosen IDC-Schneidklemmanschluss
und die hohe Datenrate die perfekte Verbindung fur eine einfache Verar-
beitung und eine schnelle Ubertragungsgeschwindigkeit bei gleichzeitig
kompakter Bauweise dar. Idealerweise kdnnen diese RJ45-Komponen-
ten mit industrietauglichen lime-Geh&usen der GréBe 21.21 bis zu einem
www.ilme.de

Schutzgrad IP68 kombiniert werden.

Roboter iibernehmen Handlingaufgaben

In einem Metallgusswerk ha- il
ben sechs ABB-Industriero-
boter der Baureihe IRB 6640,
ein Portalroboter IRB 6620
LX und ein Ladeportal von
iNDAT das Handling Uber-
nommen. Die Portalanlage
besteht aus einer 26 m lan-
gen Linearachse mit einem :
in vier Metern H6he hangend montierten Gelenkarmroboter. Der langs
verfahrbare IRB 6620 LX l6st alle logistischen und Handling-Aufgaben
zwischen Olkanalsfinungen schlieBen, Dichtheit priifen, eventuellem Im-
pragnieren und gegebenenfalls Nachimpragnieren. Das insgesamt sechs-
achsige Robotersystem bietet eine Handhabungskapazitédt von 150kg
sowie eine Beschleunigung auf bzw. Geschwindigkeit von 3,3m/s in
der Langsachse. Zusammen mit der Positionswiederholgenauigkeit von
< 0,1 mm bildet sie ein Alleinstellungsmerkmal des Systems. www.abb.de
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Steuerungssystem fiir extreme Umgebungen
Der frei konfigurierbare und
modulare MA50C von MEN
eignet sich zur Steuerung
samtlicher kritischen Funkti-
onen im Zug wie Automatic
Train Operation (ATO) und
Automatic Train Protection
(ATP), die Anforderungen
bis Sicherheitslevel SIL 4
gerecht werden missen. B 2 ]
Das Gehéause entspricht dem AAR-S-9401-Standard und ist nach IP65/
NEMA-4 vor Staub und Strahlwasser geschiitzt. Alle Karten im Inneren
des Systems sind in einen Rahmen zur Konduktionskihlung eingebet-
tet, was wartungsintensive Lufter Uberflissig macht und die Karten zu-
satzlich vor Staub schitzt und mechanisch stabilisiert. Die Steuerungs-
einheit kann somit auch in Regionen mit extremen Umweltbedingungen
oder fur alle Anwendungen, die den amerikanischen AAR-Standard erfor-
dern, eingesetzt werden. Der MAS0C ist das erstes Mitglied einer neuen,
AAR-konformen Unter-Familie des MEN Train Control Systems menTCS,
deren Komponenten ausschlieBlich projektgebunden geliefert werden.

www.men.de

Temperaturen sicher erfassen

Ab sofort bietet Bihl+Wiedemann ein neues Safety-Ther-
moelementmodul (BWU3271) an. Anders als das sichere
Analogeingangsmodul (BWU2692), das zwei analoge Si-
gnale sicher mit 4... 20mA/0... 10V/pt100 Uberwacht,
erfasst das Safety-Thermoelementmodul sicher Tempe-
raturen von Thermoelementen, zum Beispiel in einem
Industrieofen und gibt sie Uber Gateways an die Leit-
technik weiter. Bihl+Wiedemann bietet Gateways mit
integriertem Sicherheitsmonitor zu allen gangigen Feld-
bussystemen wie zum Beispiel Profinet, Profibus, Ether-
cat und Ethernet/IP sowie sicherer Kommunikation Gber
Profisafe und CIP Safety an. www.bihl-wiedemann.de

Neues Konzept fiir applikative Controllerredundanz

Wago préasentiert ein neues T

Konzept flir die applikative

Controllerredundanz, mit dem 3

die Verfugbarkeit in Alarm- o= -

und Monitoring-Anwendun- | .-

gen deutlich steigen soll. Das

Besondere der Redundanzl6-

sung von Wago: Das System 1

basiert auf dem Modbus-TCP- :
|

=] ]
T

Protokoll und der Standard-
Hardware von Wago. Es er-
laubt damit nicht nur eine einfache Inbetriebnahme, sondern explizit
fir Wago-Kunden einen Kostenvorteil bei der Integration der Losung in
das bestehende Automatisierungssystem. Als Programmierumgebung
fUr die Steuerung wird das Engineering-Tool elCockpit verwendet. Die
Multi-Knoten-Programmierumgebung kann das SPS-Programm einfach
in beide SPSen senden. Um die applikative Controllerredundanz nutzen
zu kdénnen, muss eine Software-Bibliothek mit den notwendigen Syn-
chronisationsfunktionen in die Master-SPS eingebunden werden. Des
Weiteren bietet die Bibliothek die Moglichkeit, Unterknoten mittels eines
Dual-LANs redundant einzubinden. Die Unterknoten, auch Smart-Kopp-
ler genannt, mussen dabei nicht programmiert werden; sie werden ledig-
lich von einer SD-Karte gebootet und lassen sich Uber einen integrierten
Webserver konfigurieren. www.wago.com
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Neues Dichtungshandbuch erschienen
RCT Reichelt Chemietechnik prasen- |.a ;i._.._

tiert sein neues Handbuch Thomaplast
Dichtungen. Das Handbuch liefert eine
benutzerfreundliche Ubersicht  (iber
das Dichtungssortiment von Reichelt
Chemietechnik, das auf jedes dich-
tungsspezifische Problem eine schnelle
und zuverlassige Ldsung finden lasst.
Das Handbuch gliedert sich in die
wichtigsten Dichtungstypen (O-Ringe,
Clampdichtungen, Flachdichtungen
und  Milchrohrverschraubungsringe),
wobei die Produkte der einzelnen Dich-
tungstypen jeweils nach Werkstoff ge-
ordnet sind. Wie von den anderen Handbuchern der Reichelt Chemie-
technik gewohnt, finden sich zu jedem Produkt neben einer umfassenden
Werkstoffspezifikation, die alle anwendungsrelevanten Bestandigkeits-
merkmale auflistet, umfangreiche Informationen zur Reinigung bzw. Steri-
lisation sowie zu den lebensmittelrechtlichen Eigenschaften der jeweiligen
Dichtung. Samtliche Produkte aus dem Handbuch finden sich auch auf
der Homepage des Unternehmens. www.rct-online.de

Leitsystem fiir Zement, Baustoffe und Bergbau

Der Simatic PCS 7 Minerals Automation Standard Cemat V8 ist ein Leit-
system flir Zement, Baustoffe und Bergbau. Die Version V8.2 ist als Up-
date der Versionen V6.1 bis V8.1 verflgbar. Version Cemat V8.2 gibt es
als Update flr V6.1 bis V8.1. Durch den erweiterten Sequenztest-Mode
kénnen im Systemplan nach der Umschaltung auf ,Sequenztest” alle
hardware-relevanten Eingange eines Objekts im OS Runtime-Betrieb si-
muliert werden. Neue Bildsymbole, die nun proportional skaliert und ins-
tanzspezifisch dargestellt werden kdnnen, erleichtern die Ein-Schritt-Be-
dienung. Durch neue Auswertungsoptionen kénnen Wartungsintervalle
fur Analog- und Binéarsignalmodule definiert und durchgeflhrte Wartun-
gen gezahlt und ausgewertet werden. www.siemens.de

Vereinfachtes Priifen von Leistungsschaltern
Mit der Plattform Power
Xpert Release (PXR) fuhrt Ea-
ton die nachste Generation
an AuslOseelektroniken ein.
Diese ermdglicht es Techni-
kern, von einem PC aus Uber
eine USB-Verbindung mit der
Ausldseelektronik zu inter-
agieren. Die kostenlose Soft-
ware Power Xpert Protection
Manager (PXPM) erlaubt dabei eine komfortable, selbsterklarende und
effiziente Bedienung. Eaton integriert die neue Technologie nun in seine
offenen Leistungsschalter der Serie IZMX und bietet Anwendern somit
die Mdéglichkeit, auf einfache Weise auf Informationen des Schaltgerats
zuzugreifen oder Einstellungen vorzunehmen. www.eaton.com
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Sendungsbewusstsein

Sendende Schaltschrank-Kiihlgerate fiir Asset Management,
Condition Monitoring und Predictive Maintenance

Industrie 4.0 macht auch vor dem Schaltschrank nicht halt: Rittal und Axoom arbeiten an

Klhlgeraten, die Informationen und Parameter an iibergeordnete Systeme senden.

Wie genau ein solches Industrie-4.0-Kiihlsystem aussehen kénnte, erfahren Sie hier.

Im Zuge der zunehmenden Vernetzung in Fabriken werden auch Kuhl-
gerate fUr Schaltschranke intelligenter. Vernetzte Kuhleinheiten liefern
wichtige Standortinformationen, senken fiir Unternehmen den Uber-
wachungsaufwand und machen Fehler friihzeitig erkennbar. Rittal hat
gemeinsam mit dem auf die fertigende Industrie spezialisierten Platt-
form-Anbieter Axoom eine App flur die Vernetzung und Ferntberwa-
chung von Kuhlgeraten entwickelt.

Digitale Vernetzung macht‘s mdglich

Durch die Vernetzung von Kuihlgeraten erschlieBen sich Betreibern und
Herstellern neue Moglichkeiten fur Condition Monitoring und Predic-
tive Maintenance. Ein wesentlicher Aspekt bei der Vernetzung ist die

26

Standortinformation. Gerade bei einer groBBen Zahl von Kuhlgeraten ist
es wichtig, diese genau lokalisieren und organisieren zu kénnen (Asset
Management). Dadurch kann der Betreiber mobiles Condition Monito-
ring nutzen und zu jedem Zeitpunkt den Zustand von SystemkUhlung
und Geraten abfragen. Dabei ist der Gang an das Geréatedisplay nicht
mehr notwendig, denn Temperaturen, Auslastung und Systemmeldung
lassen sich von jedem Ort aus abrufen. Auch die industrielle Instand-
haltung wird durch die vernetzten Blue-e+-Kuhlgerate deutlich verbes-
sert. Durch Predictive Maintenance melden die Geréate nétige Repara-
turen oder Serviceeinsatze praventiv an. Das spart nicht nur Zeit bei
der Uberwachung, sondern erhéht auch deutlich die Betriebssicher-
heit der Fertigung.
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Mit einer App in Drehzahimesser-Optik ldsst sich die Temperatur exakt steuern.

Nutzung von Standardprotokollen und Cloud Computing

So sollen die neue Blue-e+-Klhlgerate zukinftig mit einem neuarti-
gen, sicheren Kommunikationsmodul ausgestattet werden. Dartber
werden Daten wie die Temperatur oder der aktuelle Geratezustand
in géngigen Protokollen wie OPC UA oder SNMP in eine Cloud Uber-
tragen. FUr das Anwendungsbeispiel zum Fern-Monitoring wurde
die Schnittstelle erstmals installiert.

Axoom bringt in die L&sung das Know-how im ZusammenfUhren,
Auswerten und Aufbereiten von Maschinendaten aus der industriel-
len Produktion ein. Im konkreten Fall senden die Blue-e+-Kuhlgerate
Uber das Axoom Factory Gate Informationen an Rechner in einer von
Axoom betriebenen Private oder Public Cloud — je nach Anforderung
des Kunden. Von dort werden sie dem Unternehmen zur zentralen
Uberwachung zur Verfligung gestellt.

Monitoring-App in Drehzahimesser-0ptik

Rittal hat flr einen Showcase eine Browser-basierte App fir PCs und
Tablets entwickelt. Auf einer Oberflache im Stile von Drehzahlmes-
sern eines Armaturenbretts behalten Verantwortliche in Unterneh-
men den Zustand mehrerer Kihigerate im Blick und kénnen diese
steuern.

Die Losung von Rittal und Axoom zeigt, wie schon jetzt Kuhige-
rate in Echtzeit von einem Leitstand aus oder von unterwegs Uber
mobile Gerate wie Tablets Uberwacht und gesteuert werden kdnnen.
,Mit unserem Showcase, den wir auf der Hannover Messe zeigten,
demonstrieren wir, wie sich durch Vernetzung das Monitoring der
Schaltschrankkthlung fir Unternehmen wesentlich effizienter und si-
cherer gestalten lasst als bisher, so Steffen Wagner, Abteilungsleiter
Produktmanagement Klimatisierung von Rittal.

,Dieses Beispiel zeigt anschaulich, wie mit Hilfe von Axoom ganz
neue Geschéftsmodelle moglich werden, weil sich beliebig viele Ma-
schinen oder Komponenten problemlos Uber einen zentralen Koor-
dinationspunkt verbinden lassen®, erganzt Florian Weigmann, Ge-
schéftsfUhrer von Axoom.

Rittal GmbH & Co. KG, Herborn
Tel.:+49 2772 505 0 - www.rittal.de
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Datenmengen sicher im Griff

Industrie-Software macht Umgang mit Big Data einfacher

Wenn alle Gerdte miteinander kommunizieren und Daten in der Cloud ablegen, wird es schwierig, Big Data im Blick zu

behalten. Eine Computer-Software speziell fir den industriellen Einsatz kann hier helfen.

Sie standen vor einem Uberraschenden Rat-
sel. Forscher der Lawrence Livermore Nati-
onal Laboratories (LLNL) konnten nicht her-
ausfinden, warum sie bei der Inbetriebnahme
von Sequoia, einem der leistungsstarksten
Supercomputer der Welt, rapide elektrische
Lastwechsel registrierten. Die Schwankungen
waren substanziell — die Leistung fiel von 9
Megawatt auf wenige hundert Kilowatt — und
das regelmaBig. Und sie traten Ublicherweise

jede Woche zur gleichen Zeit auf.

Problem gefunden

Durch die Untersuchung diverser Daten-
strome kam man der Ursache des Problems
schlieBlich auf die Spur: Die Schwankung kor-
relierte mit der reguléaren Wartung der massi-
ven Kuihlanlage. Durch einen sanfteren Anlauf
konnten die LLNL ihrem lokalen Stromversor-
ger unter die Arme greifen. Das von den LLNL
Erlebte wirft ein kritisches, aber haufig Gber-
sehenes Problem rund um Big Data auf. Soft-
ware-Plattformen und Applikationen flir Big
Data sollten drei Voraussetzungen mitbrin-
gen: Datenmenge, Vielfalt und Geschwindig-

keit (Volume, Variety and Velocity).

Der vierte Beitrag

Aber darliber hinaus mussen sie einen vier-
ten Beitrag liefern: Sichtbarkeit (Visibility). Da-
ten und Analysefunktionen mussen so bereit-
gestellt und aufbereitet werden, dass sie flr
den Menschen Sinn machen oder an andere
Software-Applikationen Ubergeben werden
kénnen, die ein durchschnittlicher Mitarbeiter
ohne Probleme selbst bedienen kann. Wenn
die meisten Angestellten einer Organisation
nichts mit den Daten anfangen k&nnen, was ist
dann der Punkt? Big Data ohne Sichtbarkeit ist
S0, wie wenn man einzig und allein durch Le-
sen eines Franzdsisch-Deutsch-Worterbuchs
die franzésische Sprache erlernen wollte. Man
brauchte jede Menge Zeit, und selbst wenn
man sich einen umfangreichen Wortschatz an-
geeignet hatte, kdnnte man sich nicht mit den
Leuten auf der StraBe unterhalten.

Verwalter der Daten

Die fehlende Sichtbarkeit ist bereits ein we-
sentliches Problem fir Big-Data-Projekte.
Unternehmen, die 2014 von der New York
Times befragt wurden, haben zugegeben,
dass ihre Datenspezialisten regelmaBig 50 bis

80 Prozent ihrer Zeit damit verbringen, banale
Aufgaben wie die Filterung und Aufbereitung
von Datensatzen und Ergebnissen zu erledi-
gen. ,Das ist etwas, flr das wir keine Wert-
schatzung erfahren®, erklarte Monica Rogati,
Vice President Data Science bei Jawbone.
»,Manchmal fUhlt es sich an, als ob wir zu gar
nichts anderem kéamen.*

Menge an Daten wird immer groBer

Eine der groBen Hurden zur Sichtbarkeit ist
natlrlich das schiere AusmaR der Aufgabe.
Die Menge an digitalen Daten verdoppelt sich
alle zwei Jahre und wird aufgrund des Inter-
nets der Dinge noch weiter anwachsen. Diese
,Dinge” kdnnen eine Menge an Daten pro-
duzieren. Systeme zur Vibrationsanalyse, die
kleinste Anderungen in der Signalform aus-
werten, um vor mdglichen Problemen zu war-
nen, kénnen Unternehmen jedes Jahr Milli-
onen von Euro sparen und manchmal auch
Leben retten. Aber sie kdnnen auch bis zu
400.000 Signale pro Sekunde erfassen. Ein
»omart Mining“-Projekt kann durchaus zwei
Petabyte Daten in einer 16-Stunden-Schicht
am Tag generieren.
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Alle Informationen zeitnah

Eine noch gréBere Hirde aber ist die Natur der Sicht-
barkeit selbst. Sie ist kein eindimensionales Problem
wie Geschwindigkeit, Speicherkapazitat oder Da-
tenabfrage. Wenn man Sichtbarkeit gewahrleisten
will, missen alle Informationen zeitnah vorliegen. Die
Sonderangebote von gestern sind heute schon nicht
mehr aktuell. Informationen muissen auch so aufoe-
reitet werden, dass sie visuell aufgenommen werden
kénnen. Hier sind intuitive Schnittstellen gefragt, die
den Fokus des Menschen auf das unmittelbare Prob-
lem lenken, ohne falsche Beschénigungen oder Uber-
triebene Panik.

Der richtige Kontext

Und was vielleicht am wichtigsten ist, Informatio-
nen mussen im richtigen Kontext dargestellt wer-
den. Sichtbarkeit heift, den Leuten das groBe und
ganze Bild zu vermitteln. Man will die beweglichen
Teile und deren Zusammenspiel sehen, ohne abge-
lenkt oder Uberfordert zu werden. Die LLNL erkann-
ten die Zusammenhéange, als sie sich die zwei ver-
wandten, aber unterschiedlichen Datenstréome zum
gleichen Zeitpunkt ansahen.

Stellen Sie sich einen Energieversorger vor, der
einen massiven Netzausfall beheben will. Die Tech-
niker im Feld bendtigen absolut aktuelle Informa-
tionen Uber die ausgefallenen Leitungen und An-
lagenteile und Informationen dartiber, wohin sie als
nachstes fahren sollen. Aber darliber hinaus brau-
chen sie auch Informationen zum Wetter, so dass
sie sich selbst nicht in Gefahr bringen oder etwas
reparieren, das sich genau im Zentrum des Sturms
befindet.
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Sichtbarkeit resultiert idealerweise in einer Art Da-
tendemokratie. Syncrude, ein kanadisches Olsand-
Unternehmen, begann mit der Nutzung von Big-
Data-Techniken, um dem Ausfall von Maschinen
vorzubeugen. Das Unternehmen schétzte seine Ein-
sparungen auf 16,75 US-$ pro Stunde und Last-
wagen oder 20 Millionen US-$ pro Jahr. Aber da-
bei wurde auch entdeckt, dass einige Mitarbeiter es
mit den Sicherheitsprozeduren nicht so genau nah-
men, was ohne GegenmafBnahmen zu Verletzungen
der Wirbelsaule fihren kdnnte. Durch die Mdglich-
keit, VerstdBe sofort und vor Ort zu erkennen und
die Mitarbeiter zu warnen, konnte das Unternehmen
solche Vorfélle um 85 Prozent reduzieren.

Fazit

Ist Sichtbarkeit einfach? Nein. Sie bewegt sich an
der Grenze zwischen Computerprogrammierung
und menschlicher Psychologie. Unternehmen wer-
den sich dabei ertappen, wie sie Teams aus Gra-
fikgestaltern, Mathematikern und Anthropologen
zusammenstellen. Sie ist teils Kunst, teils Wissen-
schaft. Aber wenn wir Menschen nicht in die Lage
versetzen, Big Data zu ihrem Vorteil zu nutzen, wer-
den wir auf der Stelle treten.

Autor
Christoph Papenfuss,
Regional Manager Oslsoft Europa

Osisoft Limited, London
Tel.: +44 207 087 3360 - www.osisoft.com
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Software und IPCs sorgen in einem AKW dafiir, Fehlfunktionen
zuvorzukommen und die Restlebensdauer zu erh6hen

——

-

Az 3

rognose

Mit einer neuen Software auf ihren IPCs wollten die Betreiber eines AKWs die Wartung ihrer Anlagen verbessern.

Fir welche Software-Losung sie sich entschieden haben und warum, das erfahren Sie auf diesen Seiten.

Transparenz in die Restlebensdauer zu brin-
gen und diese idealerweise aktiv zu steuern,
das war das Ziel des Einsatzes der Progno-
seldsung der Cassantec in einem Wasser-
kraftwerk des Schweizer Energieversorgers
BKW Energie. Neben dem aktiven Manage-
ment der Restlebensdauer sollte die Instand-
haltung und mit ihr die Wartungsplanung und
der Wartungsaufwand optimieren werden, um
so Betriebs- und Wartungskosten zu senken.
Der Schweizer Energieversorger erhoffte sich
zudem, die Betriebsstrategie fUr die Anlage so
verandern zu koénnen, dass die Anlagennut-
zung wahrend der verbleibenden Restlebens-
dauer optimiert und die Einkaufsplanung fur
Ersatzteile verbessert wird.

Ausgangssituation

In der Schweiz konzentriert sich die Stromer-
zeugung derzeit auf Wasser- und Kernener-
gie. Mit einer jahrlichen Stromproduktion von
Uber 146,7 GWh ist BKW einer der groften
européaischen Energieversorger. Einige der
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BKW-Wasserkraftwerke in der Schweiz er-
reichen in den kommenden Jahren das Ende
ihrer urspringlich angesetzten Lebensdauer.
Um die Restlebensdauer (RLD) der Kraft-
werke und ihrer wichtigsten Komponenten
wie Rohrturbinen, Generatoren und Transfor-
matoren zu ermitteln, zu steuern und letztend-
lich zu verlangern und um den optimalen Er-
neuerungszeitpunkt dieser Komponenten zu
bestimmen, setzte die BKW im April 2014 im
Wasserkraftwerk (WKW) Bannwil erstmalig
die automatisierte Prognoselésung von Cas-
santec ein.

Da die jeweilige RLD stark von den ge-
wahlten Auslastungen der einzelnen Kompo-
nenten abhéangt, lasst sich die RLD der ge-
samten Anlage Uber die Betriebsstrategie
beeinflussen. Darlber hinaus dient die Pro-
gnoseldsung der Unterstlitzung und Ergén-
zung der Zustandsiberwachung und Diag-
nostik im Regelbetrieb der Anlage und somit
der Optimierung von Wartungsplanung, -um-
fang und -kosten.

Projektverlauf

Zunachst wahlte Cassantec gemeinsam mit
BKW die wichtigsten Komponenten des Was-
serkraftwerkes Bannwil aus. Dann generierte
Cassantec fur die jeweiligen Komponenten ei-
nen Prognosebericht, basierend auf den ak-
tuellen und historischen Zustands- und Pro-
zessdaten. Hierzu zéhlen insbesondere Daten
Uber Temperatur, Schmierstoffe, Schwingun-
gen und Drehzahl sowie elektrische Daten,
die im Anlagenbetrieb aufgezeichnet und ar-
chiviert werden. Diese Daten analysiert, ag-
gregiert und korreliert ein rechnergestitz-
tes stochastisches Modell mit Stérungsarten
beziehungsweise lebensdauerbegrenzen-
den Faktoren. Die resultierenden Restlebens-
dauer-Verteilungen kdnnen auf Anlagenebene
aggregiert und in den gewlnschten Interval-
len (beispielsweise taglich, wochentlich, oder
monatlich) aktualisiert werden. Die Progno-
seberichte fur die Anlage und fur alle einzel-
nen Komponenten stellt Cassantec in einem
gesicherten Online-Portal bereit. Die flr die
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Cassantec Prognostics zeigt ausfiihrliche Details zu den Komponenten und
ihren Einzelteilen.

Durch die Darstellung in Form einer Ampel kann der Benutzer auf einen Blick
erkennen, in welchem Zustand sich die Anlagenkomponenten aktuell befinden.

Aktualisierung noétigen aktuellen Daten liefert
BKW via eines SharePoint-Servers.

Das Problem des dritten Blocks

Auf Basis der vorhandenen Daten sowie des
komplementaren Know-hows von BKW und
Cassantec entstanden Prognoseberichte flr
alle genannten Komponenten. Dabei zeigte
sich, dass die RLD des WKW Bannwil mali3-
geblich durch die RLD des Generators im
dritten Kraftwerksblock bestimmt bezie-
hungsweise begrenzt wird. Grund hierfUr ist
insbesondere ein voranschreitender Defekt,
der sich anhand erhdhter Werte von Schwin-
gungsparametern dieses Generators erken-
nen lasst. Auf Grundlage dieser Parameter-
werte zeigte sich, wie die RLD des Generators

ELECTRONIC

vom jeweiligen Lastszenario abhangt. Bei ei-
ner Betriebsstrategie, die die Leistung des
Generators auf 7,6 MW begrenzt und bei Be-
darf die entsprechende Leistung der anderen
beiden Generatoren erhdht, ist mit konstan-
tem Lagerschwingungsgradienten und ent-
sprechend mit verlangerter RLD zur rechnen.
Durch entsprechende Anpassung der Be-
triebsstrategie des WKW Bannwil kann BKW
so die RLD der Gesamtanlage verlangern.

David Rhyner, Asset Manager von BKW, re-
sUmiert: ,Die Prognoseberichte haben un-
ser tagliches Anlagenmanagement und die
langfristige Planung verbessert. Wir sehen,
welchen Effekt unsere heutigen Entschei-
dungen auf den kompletten Anlagenbetrieb
haben werden. Wir erwarten, dadurch unsere

Kosten zu senken sowie bereits heute die Zu-
verlassigkeit von morgen zu erhdhen.“ Kunftig
erhalt BKW in Bannwil eine monatliche Aktua-
lisierung der Prognoseberichte. Ferner soll die
Lésung zeitnah in weiteren Wasserkraftwer-
ken ausgerollt werden.

Autor
Sandra Drossel-Biick, freie Journalistin

Cassantec AG, Berlin
Tel.: + 49 30 5900 83 300
www.cassantec.com

MULTIFUNCTION TFT
5% - EA uniTFT050-A

WIR VERANDERN DIE WELT

ASSEMBLY
new display design

IDISPLAY|

ELECTRONIC ASSEMBLY

IVISIONS|

1. SCHRITT 2. SCHRITT 3. SCHRITT

o resistiv oder PCAP (Multitouch)
® objektorientierter Bildschirm

¢ vektorisierte Zeichensatze:
ASCII und Unicode

e extrem schneller Bildaufbau mit "
bis zu 50 fps

¢ Alpha Blending, bewegte Objekte % elecdt"IOHica \ 2

¢ USB, 2xI2C, 2xSPI, 2xRS-232 November 8 — 11 - 2016
Halle A3 - Stand A3.200 - Messe Miinchen *

ELECTRONIC ASSEMBLY GmbH - Fon: +49 (0)8105/778090
vertrieb@Ilcd-module.de - www.lcd-module.de




l INDUSTRIAL COMPUTING BB B

120-Watt-Tischnetzteil mit Level VI
SL Power Electronics (Vertrieb:
Fortec) stellt mit der TE120-Serie
ein weiteres Mitglied seiner stetig
wachsenden Baureihe von Tisch-
netzteilen der TE-Serie vor. Alle
Produkte dieser Serie erfiillen die
neuen, zunachst fur Amerika ver-
bindlichen Energiesparvortschrif-
ten nach DoE Level VI. Entwickelt
fir Mess-, Steuer- und Regelan-
wendungen im industriellen Umfeld Uberzeugt die TE-Serie mit Leistung
und Zuverlassigkeit auch in rauen Umgebungen. Die neue TE120-Serie
erganzt die Familie neuer Tischnetzteile von SL Power. Von 10 bis 240
Watt stehen Tisch- und Steckernetzteile fUr alle Anwendungen zur Verfu-
gung, in denen es auf Zuverlassigkeit und erhdhte Robustheit gegen Um-
gebungs- und Netzstérungen ankommt. Alle Produkte erflllen selbstver-
standlich die einschlagigen Sicherheitsstandards und sind CE-konform.
Die Herstellergaratie von drei Jahren unterstreicht deren hohen Qualitats-
anspruch. www.fortecag.de

Development Chassis und Panel-PC
Polyrack hat das VPX 19“
Development Chassis mit
einem  Gehausekonzept
speziell fur Rugged Sys-
teme mit hohen mecha-
nischen Anforderungen,
z.B. in der Luftfahrt, Bahn,
Schifffahrt und Industrie
vorgestellt. AuBerdem wird
das Backplane-Portfolio
um die Standards ,VPX" und ,CompactPCl serial” prasentiert. Fir indus-
trielle Applikationen eignet sich auch die PanelPC 2 Serie, sie ist auf den
Temperaturbereich von -20 °C bis +85 °C ausgelegt. Das Gehause ist in
LAluminium gefrést” und als Blech-Biegeldsung von 10,1 bis 21,5 und
bis Schutzklasse IP54 erhéltlich (IP68 in Vorbereitung). Der Multi-Touch-
fahige PCAP Touchscreen ist optional mit geharteten Glasern und Anti-
Fingerprint-Beschichtung verfligbar. www. polyrack.com

Elektronikgehause fiir zeitsparende Installation
Fibox stellt Elektronikgehduse aus Po-
lycarbonat vor. Die Gehausebaureihe
ARCA IEC ist fur Effizienz beim Handling,
bei der Installation und Uber den gesam-
ten Lebenszyklus konstruiert. Die Kunst-
stoffgehéduse haben ein leichtes Gewicht,
sind nicht anféllig fur Korrosion und &u-
Berst robust gegentber mechanischen
Belastungen (bis IK10) und Umweltein-
flussen (Schutzart IP66, hohe chemische
Resistenz). Sie lassen sich leicht bearbei-
ten und bequem bestlcken dank prapa-
rierten Befestigungspunkten und 120°
weit 6ffnenden Turen. Ein von Fibox ent-
wickelter Montagerahmen ermdglicht si-
gnifikante Zeitersparnisse bei der Serienfertigung von Elektronikgehau-
sen. Auf diesem Rahmen lassen sich Reiheneinbaugerate auBerhalb
des Schaltschranks montieren und verdrahten. Die komplette Installa-
tion wird anschlieBend einfach in das Gehause geschoben und dort ver-
schraubt. Die fUr den Einsatz im Innen- und AuBenbereich geeigneten
Gehause sind in 14 GréBen von 200 x 300 x 150 mm bis 800 x 600 x
300 mm verflgbar. www.fibox.de

32

HMI-Panel-PC-Komplettlosung
Icpdas hat seine neue
HMI-Panel-PC-Kom-
plettlésung iPPC-6731-
WES7 vorgestellt. Mit
Hilfe der drei rlckseitig
angebrachten 1/O-Slots
lassen sich 70 verschie-
dene analoge und di-
gitale 1/0-Module direkt integrieren. Fir zuséatzliche Erweiterungsmog-
lichkeiten stehen 2x Ethernet, 3x USB, 1x RS-232 und 1x RS-485 zur
Verflgung. Mit dem vorinstallierten Betriebssystem Windows Embedded
Compact 7 und der HMI-Software eLogger bietet der iPPC-6731-WES7
eine umfangreiche Software-Unterstiitzung und ist sofort einsatzbereit.
Der Panel-PC ist mit einem Intel-Atom-Prozessor sowie einem 15 Touch-
screen mit einer Auflésung von 1.024x768 ausgestattet. Fir den Einsatz
im industriellen Umfeld ist der Panel-PC bestens gerustet. Hierflr spricht
der Temperaturbereich von -10°C bis +60 °C, der Eingangsspannungs-
bereich von 10 bis 30 VDC sowie der IP65 Frontschutz.
www.icpdas-europe.com

Embedded-PC fiir die Hutschiene
Mit dem Industrie-PC der Se-
rie Arrakis-pico erweitert Welo-

tec sein Sortiment im Bereich a_.

der Embedded-Computer. Mit N !", ’
Abmessungen von 106 x 30 x ot N
85 mm ist das lUfterlose Sys- T
tem flr enge Baurdume geeignet, zum Beispiel in Schaltschrénken. Der
Embedded-PC der Serie Arrakis-pico ist mit einem Intel-Atom-E3825-
Prozessor mit einer Taktfrequenz von 1.33 GHz ausgeristet. Die Unter-
stltzung von AES-NI gewéhrleistet eine schnelle Datenverschliisselung
in VPN-Netzwerken. Mit einem Arbeitsspeicher von 2 GB lasst sich der
PC auch fur umfangreichere Anwendungen einsetzen. Mit drei Intel-Netz-
werkchips (i210) verflgt der Arrakis-pico Uber drei unabhéngige LAN-
Ports, zudem stehen eine RS-485-Schnittstelle und ein USB2.0-Port zur
Verflgung. Hier kdnnen sowohl Profibus als auch Profinet mit entspre-
chenden Treibern realisiert werden. Das System ist flr den Einsatz in der
Netzwerksicherheit auch IPFire-kompatibel. www.welotec.comw

Liifterfreier Touchpanel-PC mit Skylake-CPU
Der  Industrie-Touchpanel-PC
AFL3-W19C-ULT3 von Comp-
Mall basiert auf dem 6. Gen. In-
tel Mobile Core i7/i5/ oder Mobile-
Celeron-Prozessor.  Er kommt
ohne Lufter aus und entspricht
IP64 frontseitig. Ausgestattet ist
das Modell AFL3-W19C-ULT3 mit
PCAP- oder Resistive-Touch, HD-
Auflésung (1.366 x 768), groBer
Leuchtstérke, 1.000:1 Kontrast und besitzt eine ebene, kratzfeste (6H)
und nahezu rillenlose Displayoberflache. Das ebene praktisch rillenlose
Display l&sst sich einfach reinigen und besitzt eine kratzfeste 6H-Ober-
flache. Das Modell der AFL3-W19C-ULTS3 ist eine ideale Losung fir viele
industrielle Anwendungsfelder, in der Automatisierung oder fur HMI-L6-
sungen in der Werkshalle, aber auch fir den Einsatz in hygieneintensi-
ven Produktionsbereichen oder fUr Kiosk-Anwendungen, Geldautoma-
ten, Zugangskontrolle, Kassensystemen und im Transportbereich. CPUs
bis 15W TDP, maximal 32 GB DDR4 SDRAM, einem mSATA Slot, M.2
und 2,5 SATA 3Gb/s HDD erflllen die industrielle Nachfrage nach ho-
her Leistung, Flexibilitat und geringe Warmeabgabe auf kleinem Raum.

www.comp-mall.de
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SKF IN KURZE

Die 1907 gegrindete Svenska Kullagerfabriken
ist heute ein weltweit flihrender Technologieanbie-
ter, der seinen Kunden echte Wettbewerbsvorteile
ermdglicht. Dazu flieBen Erfahrungen aus Uber 40
Branchen mit dem Fachwissen aus den Kompetenz-
plattformen Lager und Lagereinheiten, Dichtungen,
Mechatronik, Dienstleistungen und Schmiersysteme
ein. Der aktuelle Schwerpunkt der technologischen
Entwicklung liegt in der Verbesserung der Umwelt-
vertraglichkeit wéhrend des gesamten Produktle-
benszyklus, von der Fertigung bis zur Entsorgung.

www.skf.de
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Fur den Strom schwimmen

Mit intelligenter Antriebstechnik mehr Energie aus dem Meer gewinnen

Neuartige Technik und Entwicklungs- sowie Produktions-Know-how aus Deutschland sorgen dafiir, dass das Gezeiten-

turbinen-Projekt von Scotrenewables Tidal Power an Schottlands NordseekUste mehr Energie aus dem Meer gewinnt.

Der Blick in ein besonderes Kalendarium
verrat uns, wie sich das Wasser bewegt:
Auf die Minute genau zeigt der Gezeitenka-
lender, wann Ebbe und Flut einsetzen und
das Meer in Wallung versetzen. Bis zu 16
Meter betragt der Tidenhub, wie beispiels-
weise an der franzosischen Kiste in St. Malo.
Nicht ganz so hoch, aber dafir mit enormer
Gezeitenstrdmung zeigt sich das Meer an der
schottischen Nordseekiste. So ungemutlich
es auch zu sein scheint: Es sind die optimalen
Bedingungen fur so genannte Halbtaucher.

GroBes Potenzial fiir die

Energiebedarfsdeckung

Bei Halbtauchern handelt es sich um schwim-
mende Gezeitenturbinen, bestehend aus zwei
gegenlaufig drehenden Rotoren, welche die
kinetische Energie der Gezeitenstromung und
anderer Strdmungen aufnehmen sowie einem
Generator, der die Bewegung in elektrische
Energie umwandelt. Dass Gezeitenturbinen
ein groBes Potenzial bieten, um den Energie-
bedarf zu decken, verdeutlichen Expertenmei-
nungen. Bis zu 1,5 Terawatt soll die Technik
erzeugen konnen, was der Leistung von 1.000
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Atomkraftwerken entspricht. Zu den Pionieren,
welche die Kommerzialisierung der Gezeiten-
turbinen vorantreiben, gehdrt das schottische
Unternehmen Scotrenewables Tidal Power
aus Orkney, das sich fUr den Schweinfurter
Hersteller SKF als Partner entschieden hat.
Der 65 Meter lange, zylinderférmige
Rumpf der Gezeitenturbine wiegt bei einem
Durchmesser von drei Metern 550 Tonnen.
Mit flnf stahlernen Seilen wird die einem
U-Boot ahnliche Turbine, die den Namen
SR2000 tragt, verankert. Aus dem Rumpf
ragen zwei gewaltige Beine heraus, an de-
nen die Rotoren befestigt sind, welche durch
die enorme Gezeitenstromung in der schot-
tischen Nordsee angetrieben werden. Auf
diese Weise kann eine Leistung von zwei Me-
gawatt ins Netz eingespeist werden. Laut den
Entwicklern handelt es damit um das gréBte
schwimmende Gezeitenturbinenprojekt der
Welt. Da es — ahnlich wie bei Windenergie-
anlagen an Land — bei den zu Wasser aktiven
Energieanlagen maBgeblich auf die Effizienz
und Zuverlassigkeit der Anlage ankommt,
entschloss sich Scotrenewables schon vor
geraumer Zeit zur Zusammenarbeit mit SKF.

EU-Fordergelder gewonnen

Im aktuellen Projekt von Scotrenewables Ti-
dal Power, der SR2000 Mark 2, wird viel
deutsche Technik des schwedischen Her-
stellers zum Einsatz kommen. Das Projekt
wird von der Europaischen Kommission mit
10 Millionen Euro geférdert. Das Vorhaben
namens ,Floating Tidal Energy Commercia-
lisation“ (FIOTEC) soll demonstrieren, dass
auch die Erzeugung erneuerbarer Energie
mithilfe schwimmender Gezeitenturbinen-
systeme einen kostengunstigen Beitrag zum
europdischen Energiemix leisten kann. Ge-
meinsam mit anderen Beteiligten wird SKF
auf Basis der Zusammenarbeit anspruchs-
volle Lésungen flUr die Weiterentwicklung der
bestehenden SR2000-Mark-1-Turbine bei-
tragen. Dazu gehdren unter anderem spezi-
elle Walzlager, Dichtungen und Schmiersys-
teme sowie Geréate und Dienstleistungen zur
Zustandstberwachung. Hinzu kommt die
Unterstitzung bei Design und technischer
Auslegung. Gegenuber dem Vorgangermodell
wird sich die SR2000 durch zahlreiche Neu-
erungen auszeichnen. Beispielsweise rech-
nen die Ingenieure damit, durch vergroBerte
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Rotoren mit geringerer Nenndrehzahl eine um
bis zu 50 Prozent héhere Energieausbeute er-
zielen zu kénnen.

,Nachdem wir in den vergangenen drei
Jahren — wéahrend der Ausarbeitung der ersten
Generation des SR2000 - eine fruchtbare Zu-
sammenarbeit mit Scotrenewables aufbauen
konnten, freut es uns umso mehr, dass wir nun
auch als strategischer technischer Partner fur
das neue FIoTEC- Projekt ausgewahlt wurden.
So haben wir Gelegenheit, unser Wissen aus
ahnlichen Bereichen, etwa der Windkraft oder
der Schifffahrt, zum Vorteil des Kunden zu nut-
zen und mittels unserer Anwendungs- und In-
genieursdienstleistungen aktiv an der Entwick-
lung einer neuartigen Maschine mitzuwirken®,
so Michael Baumann, Business Development
Manager Ocean Energy bei SKF.

Kosten runter, Effizienz rauf

Es ist geplant, die Version Mark 2 der SR2000
nach ihrer Fertigstellung in der Nahe des
Vorgéangers am Fall of Warness im schotti-
schen Orkney zu installieren. So wirden Mark
1 und Mark 2 zusammen am Teststandort
des European Marine Energy Centre (EMEC)

messtec drives Automation 10/2016
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eine schwimmende 4-MW-Gezeitenturbi-
nenfarm bilden. Ihre Kombination soll Auf-
schluss Uber die wirtschaftliche Tragfahigkeit
der Gezeitenstromungstechnologie als
Grundlastversorgung geben und gleichzei-
tig Erkenntnisse dartber liefern, wie sich die
Energieausbeute durch Installation mehre-
rer Gezeitenturbinen in lokal variierenden
Gezeitenstromungen optimieren lasst. Weil
die Reduzierung der Stromgestehungskosten
weit oben auf der Prioritétenliste steht, wer-
den in allen Phasen von Konstruktion, Herstel-
lung und Einsatz der neuen SR2000 Mark 2
betrachtliche Kapital- und Betriebskostenein-
sparungen erwartet. Die von SKF eingesetzten
Technologien spielen bei der Leistungsoptimie-
rung und Effizienzsteigerung der gesamten An-
lage eine maBgebliche Rolle, so beispielsweise
die Auslegung und Fertigung der Rotorwel-
lenlagerung. Tochtergesellschaften liefern die
Schmiersysteme und lassen ihr spezifisches
Maschinenbau- und Dichtungs-Know-how ein-
flieBen. Die 6sterreichische Tochtergesellschaft
liefert die druckbestandigen Dichtungen aus
dem selbstschmierenden Polyurethanwerkstoff
G-ECOPUR-SL fir den Antriebsstrang.

e | EEEECTEEEmTEET § (E mw
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Die Rotoren der SR2000 Mark 1 warten auf ihren Einsatz.

James Murray, Business Development
Manager bei Scotrenewables, bestétigt: ,SKF
steuert fortschrittliche Technologien und wert-
volle Unterstltzung bei. Wir reden hier bei-
spielsweise von hoch entwickelter Hardware
zur Stromumformung, kostengunstigen Ferti-
gungstechnologien, lastreduzierenden Veran-
kerungskomponenten und integrierter Ener-
giespeicherung.”

Autor
Dietmar Seidel, Leiter Fachpresse

SKF GmbH, Schweinfurt
Telefon: +49 9721 56 0 - www.skf.de
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/eitgeschichte
aut Hubsaulen

Motorischer Vorlagentisch fiir das
Scannen von Biichern und Dokumenten
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Elektrische Hubsaulen tragen speziell beim Digitalisieren dicker Blicher maBgeblich zu einer schonenden Behandlung

der wertvollen Originaldokumente bei. Eine aus der Medizintechnik entlehnte Steuerungslosung koordiniert dabei die

notwendigen Bewegungen der beiden elektrischen Hubelemente.

Uber das Internet kénnen wir heute histo-
rische Dokumente, Kunstwerke oder aber
auch wertvolle Bucher einsehen. Mdglich wird
das durch moderne Scantechnologie, mit de-
ren Hilfe analoge Schriftstlicke und Bilder di-
gitalisiert werden kénnen. Hierbei kommt es
neben einer Wiedergabe in hochster Qualitéat
hinsichtlich Auflésung und Farbtreue vor allem
darauf an, dass die Originale den Scan- be-
ziehungsweise Digitalisiervorgang unbescha-
det Uberstehen. Das Unternehmen Microbox
hat sich auf die Entwicklung und Herstellung
solcher Technologien fur die Dokumentener-
fassung und Datensicherung spezialisiert.

Bei den book2net-Buchscannern reicht
das Angebot von kleinen Tischgeraten Uber
GroBformatscanner bis hin zu hochauflésen-
den Scannern fir groB3e, schwere Blicher. Ein
solcher Scanner ist auch der mit dualer Ma-
trix-Sensortechnologie arbeitende Mosquito
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A1 semirobotic fir das Scannen von GroB-
formaten, Zeitungen, Karten und dicken BU-
chern. Der Hochleistungsbuchscanner wurde
speziell fir den Einsatz in der Massendigita-
lisierung groBformatiger, unhandlicher oder
schwerer Vorlagen entwickelt. Eine hdhenver-
stellbare, zweigeteilte Buchwippe, auf der die
zu scannenden Dokumente aufliegen, sorgt
dabei fur eine schonende Behandlung schwe-
rer Folianten mit einem dicken Buchrlcken.

Elektrischer Hohenausgleich

Herzstlck dieses motorischen Vorlagetisches
sind zwei elektrisch hdhenverstellbare Hub-
saulen, die jeweils eine Seite der Buchwippe
tragen. Durch die Hohenverstellung gleicht der
Vorlagentisch die Hohen- und Gewichtsunter-
schiede aus, die zwischen den Buchhéalften
entstehen kénnen, wenn besonders dicke Bu-
cher am Anfang oder Ende gedffnet sind. Jede

Saule kann ein Gewicht von 300kg tragen,
wird in der Praxis jedoch lediglich mit einer
Tragkraft bis maximal 180 kg belastet. ,Durch
diese Uberdimensionierung erreichen wir im
Feld sehr hohe Standzeiten®, erklart Klaus Vogt
aus dem Entwicklungsteam von Microbox.
Damit eignet sich die motorische Buchwippe
des Mosquito A1 semirobotic fur Bucher bis
zu 25cm Rickendicke (optional 40cm) und
einem Gesamtgewicht von maximal 360 kg.
Ist der beladene Vorlagentisch ausbalanciert,
senkt sich eine kratzfeste Glasplatte Uber das
Buch, gegen die die Buchwippe hochgefahren
wird. Drucksensoren steuern dabei die Wippe
derart, dass nicht zu viel Druck auf die Vorla-
gen ausgelbt wird. Dabei kdnnen Buchwippe,
Glasandruck und das konservatorische LED-
Beleuchtungssystem in wenigen Sekunden
prazise an die verschiedenen Formate und
Vorlagenstrukturen angepasst werden.

messtec drives Automation 10/2016
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Da die Scanner in Museen und Archiven Ver-
wendung finden, war es Mircobox wichtig,
eine leise Hohenverstellung in den Mosquito-
Scannern einzusetzen. Zudem sollte der An-
trieb spielfrei sein. Erste Versuche mit Hub-
elementen anderer Hersteller verliefen nicht
zufriedenstellend, da das gewahlte System
mechanisch zu instabil war. Das Hubsau-
lensystem Powerlift M 3000 mit integriertem
Elektrozylinder von RK Rose+Krieger lieferte
dann die erforderliche mechanische Qualitat.

Steuerung synchronisiert bis zu

32 Hubséulen

Die urspringlich fir den Einsatz in der Me-
dizintechnik entwickelte Hubséule Power-
lift M erfllite alle Anforderungen der Digitali-
sierungsspezialisten aus Bad Nauheim. Das
verdrehsteife Hubelement zeichnet sich durch
gute mechanische und lineare FUhrungsei-
genschaften aus und ist zudem sehr leise. Die
Hubsaule besitzt einen rechteckigen Quer-
schnitt mit einer Grundflache von 190 mm
x 150mm. |hr AuBeres macht eine zusétzli-
che Verkleidung UberflUssig. Die Saule verfugt
Uber eine Hubkraft von 3.000N und kann bis
1.500N auf Zug belastet werden. Spezielle
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<« Bibliotheken und Museen digitalisieren ihre
wertvollen Besténde mithilfe von Buchscannern
wie dem Mosquito A1 von Microbox

Im Mosquito-Buchscanner von Microbox sorgen
zwei Powerlift M-Hubséulen fiir die leise, elektrische
Hohenverstellung der beiden Auflagentische. »

Flhrungsgleiter mit einer erhdhten Auflagefla-
che erlauben Drehmomente bis max. 400 Nm
pro Hubsaule. Auf kostenintensive externe
FUhrungen kann daher verzichtet werden.
Die Verfahrgeschwindigkeit der Saule betragt
9mm/s bei einer Nennlast von 3.000 N.

RK bietet das Hubelement mit Standard-
hiben von 300 bis 500 mm sowie fur Netz-
spannungen von 100 bis 240 Volt oder 24 Volt
Gleichspannung an. Kundenspezifische An-
passungen sind auf Wunsch realisierbar. So
betragt beispielsweise der Hub der von Mi-
crobox verwendeten Hubsaulen 250 mm.
Mithilfe einer Synchron-Ausfihrung der Steu-
erung kénnen bis zu 32 Powerlift M-Hubsau-
len miteinander synchronisiert werden. RK
Rose+Krieger bietet die Hubsaule wahlweise
mit einer internen Steuerung oder flr eine
externe Ansteuerung Uber die sogenannte
MultiControl-Steuerung an. Der Powerlift M ist
auch mit Schaltnetzteiltechnologie verflgbar.

Genaues Scannen

durch antiparalleles Verfahren

In den Mosquito-Buchscannern kommt
eine MultiControl-Care-Steuerung von RK
Rose+Krieger zum Einsatz. Sie wurde ur-
sprunglich flr die gegenlaufige Hohenverstel-
lung des Kopf- und FuBteils von Patientenlie-
gen entwickelt. Dieses antiparallele Verfahren
war auch bei dem Scanner von Microbox ge-
fragt. Denn auch hier miUssen sich die beiden
Hubelemente zum Hdhenausgleich gegenléau-
fig bewegen: verfahrt der eine Auflagentisch
der Buchwippe um einen Zentimeter nach un-
ten, muss sich die andere Seite um genau die-
selbe Wegstrecke nach oben bewegen. Diese
Anforderung ergab sich aus der Tatsache,
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dass beim Aufschlagen und Umblattern eines
Buches eine Seite zunimmt, wéhrend die an-
dere abnimmt. Zum prézisen Scannen mus-
sen sich jedoch beide Seiten des gedffneten
Buches auf einer Ebene befinden.

Mit der Multicontrol Care konnte dies um-
gesetzt werden. Die Steuerung verfugt Uber
ein Schaltnetzteil mit Weitbereichseingang,
arbeitet damit energieeffizient und ist nicht
an eine bestimmte Netzspannung gebunden,
sondern im Bereich von 100 bis 240V flexi-
bel. Das Schaltnetzteil verhindert zudem ein
Einbrechen der Spannung - eine Vorausset-
zung fUr eine konstante Verfahrgeschwindig-
keit, wie sie der Einsatz im Buchscanner erfor-
dert. Eingebaute Sensoren gewahrleisten den
erforderlichen Gleichlauf und eine dauernde
Niveauanpassung der zwei Hubelemente in
beide Fahrtrichtungen — selbst bei der unter-
schiedlichen Belastung durch einen schweren
nicht mittig aufgeschlagenen Folianten.

Autor
Bernd Klépper,
Leiter Marketing, RK Rose+Krieger GmbH, Minden

| T |
Lok =l Stai
_|-'h__|_ L Der Buchscanner en détail

RK Rose+Krieger GmbH, Minden
Tel.: +49 571 93350
info@rk-online.de - www.rk-rose-krieger.com
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Flexibel pressen

Servopressen steigern Produktivitat dank High-Torque

Pressen kommen zum Umformen verschiedenster Materialien flir alle Arten von Produkten zum Einsatz. Seit geraumer

Zeit sind hier Servopressen nicht nur auf dem Vormarsch — sie sind dabei, den Markt endg(iltig zu durchdringen.

Gegeniber seinen hydraulischen und me-
chanischen Vorfahren haben Servopressen
besonders in drei Bereichen die Nase vorn:
in Sachen Flexibilitdt, Produktivitdt und Pro-
duktqualitét. Durch die stetige Entwicklung im
Bereich der High-Torque-Technologie haben
Servopressen sich auch wirtschaftlich zu ei-
ner Alternative gemausert, die bei zahlreichen
Herstellern Anerkennung findet.

In der Zwickmiihle
Die Starke der hydraulischen Pressen war seit
jeher die hohe Kraftibertragung sowie die Re-
gelbarkeit von Kraft und Geschwindigkeit. Pro-
blematisch sind bei diesem Pressentyp aber
der hohe Energiebedarf und Wartungsauf-
wand sowie die geringe Dynamik und die da-
durch eingeschrankte Produktionskapazitat.
In vielen Fallen kénnen die Nachteile der
Hydraulik durch den Einsatz einer mechani-
schen Presse vermieden werden. Bei me-
chanischen Pressen profitieren Hersteller von
deutlich héherer Produktionskapazitat. Un-
gunstig sind hier jedoch die aufwendige me-
chanische Konstruktion und die begrenzte
Presskraft. AuBerdem ist der Pressprozess
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in solchen Maschinen nicht regelbar und da-
durch sehr unflexibel. Bei mechanischen
Pressen sind keine flexiblen Umkehrpunkte
oder Geschwindigkeitseinstellungen mog-
lich. Darum stecken Betreiber mechanischer
Pressen oft in einer Zwickmihle. Sie missen
sich zwischen Produktivitat und Qualitat ent-
scheiden. Hohe Geschwindigkeiten steigern
die Hubzahl, aber schnelles Auftreffen auf das
Material bringt oft Qualitatsprobleme mit sich.
Zudem ist durch die starre Funktionsweise
die Vielfalt der Produkte, die auf den norma-
len mechanischen Pressen gefertigt werden
koénnen, stark eingeschrankt. Fir das Einrich-
ten von Werkzeugen mussen zudem separate
Probiermaschinen angeschafft werden, da die
Geschwindigkeit der Produktionspressen zu
hoch ist und es beim Einrichten, dem so ge-
nannten Tryout, zu Schaden an den Werkzeu-
gen kommen kann.

Alternative Servopressen

Immer haufiger werden darum Pressen mit
regelbaren Servoantrieben ausgerUstet. Vo-
raussetzung fur diesen Vormarsch der Ser-
vopressen waren Entwicklungen in der

High-Torque-Technologie. Durch die stetig
wachsende Leistungsfahigkeit der Elektromo-
toren k&nnen heute in vielen Bereichen Servo-
pressen eingesetzt werden, in denen es noch
vor einigen Jahren keine Alternative zur Hyd-
raulik gab. So realisiert Baumduller aktuell Ser-
vopressen bis zu einer Presskraft von 2.500
Tonnen.

L+Auch die Anwender mussten sich erst an
die neue Alternative gewdhnen®, so Markus
Jaksch, Leiter technischer Vertrieb bei Bau-
muller. Die Betreiber mussten sich erst davon
Uberzeugen, dass der Kostenaufwand, der fur
Servopressen vergleichsweise hdher ist, sich
lohnt.” Die hohere Produktivitat der Servopres-
sen hat sich mittlerweile bestétigt. Zudem sind
aus der neuen Technologie ganz neue Produk-
tionsprozesse und Bearbeitungsmoglichkeiten
entstanden. Durch die freie Programmierbar-
keit des Bewegungsprofils kénnen auf Servo-
pressen zum Beispiel Materialien bearbeitet
werden, die eine Haltezeit im unteren Press-
punkt, zum Beispiel fUr ein Erhitzen des Mate-
rials, erfordern. Auch die Preise des modernen
Pressentyps haben sich durch ein immer wei-
ter wachsendes Angebot und die Zunahme
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von Anbietern weltweit auf einem Niveau ein-
gependelt, das die Investition fUr viele Maschi-
nenbetreiber interessant macht.

Optimale Geschwindigkeit

Baumdller bedient weltweit eine steigende
Anzahl von Pressenbauern mit leistungsstar-
ken High-Torque-Motoren. In unterschiedli-
chen Branchen, zum Beispiel der Umformung
von Metallen, Kunststoffen, Keramiken oder
dem Pressen von Tabletten kénnen damit die
Vorteile der Hydraulik sowie der herkdmm-
lichen mechanischen Pressen in Kombina-
tion zum Einsatz kommen. Optimierungen
sind dabei insbesondere hinsichtlich Takt-
zeit, Produktqualitat, Werkzeugverschleif,
Energieverbrauch und Umweltvertraglichkeit
moglich. Anders als bei normalen mecha-
nischen Pressen kann bei Servopressen die
Geschwindigkeit, Position und Richtung des
PressensttBels jederzeit geregelt werden.
Dartber hinaus ist immer eine genaue Dosie-
rung der Umformkraft realisierbar und Uber
den gesamten Hub steht die komplette No-
minalpresskraft zur Verflgung. Zudem bietet
sich hier die Option Pendelhub. Dabei kann
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Baumiiller bietet verschiedene Torque-Motore!

die Hubhohe der Presse minimiert werden, in-
dem der Antrieb keine vollen Umléaufe macht,
sondern stetig die Drehrichtung &andert. Diese
Mdglichkeiten fuhren zu verklrzten Taktzei-
ten und damit zu Produktivitatssteigerungen
von bis zu 100 Prozent. So kann neben die-
ser auch die mdgliche Produktvarianz zur
Herstellung verschiedener Produkte auf der
Presse deutlich gesteigert werden. Zuséatzlich
zur gesteigerten Produktivitéat kbnnen Herstel-
ler dank der Vorteile der Servotechnik hohe
Qualitatsanspriiche erfilllen. Der Pressensto-
Bel kann zum Beispiel zunéchst auf maxima-
ler Geschwindigkeit gefahren und dann kurz
vor dem Anpresspunkt abgebremst werden,
so dass beim Eintauchen ins Material die op-
timale Bearbeitungsgeschwindigkeit besteht.
Damit muss der Betreiber nicht mehr zwi-
schen optimaler Qualitdt und maximaler Pro-
duktivitat entscheiden. Er kann durch die ho-
here Genauigkeit und die damit verbundene
verbesserte Reproduzierbarkeit eine durch-
géngig und gleichbleibend hohe Qualitat lie-
fern. Das geregelte Abbremsen fuhrt auBer-
dem dazu, dass der Werkzeugverschlei und
die Gerauschemission abnehmen.

ressenanwendungen bis rund 2.500 Tonnen.
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Dank der frei regelbaren Geschwindigkeit
kann bei Servopressen auch das Einfahren
der Werkzeuge problemlos direkt im Schleich-
gang an der Produktionsmaschine erfolgen,
so dass die Anschaffung einer Probierma-
schine entfallt.

Wartungsarme Direktantriebstechnik

Beim Einsatz von Direktantriebstechnik in
Pressen ist der Motor direkt mit der Kurbel-
welle verbunden. Es wird hier also nicht nur
eine exakte Dosierung der Umformenergie
moglich, es entfallen zudem VerschleiBteile,
wie zum Beispiel die Kupplungseinheit. Da-
durch sinkt der Wartungsaufwand, und der
Gesamtwirkungsgrad der Anlage steigt.

Die Motoren fir solche Pressenanwen-
dungen und deren Anforderungen mussen
entsprechend ausgelegt sein. Um die Vibrati-
onen in der Maschine minimal zu halten, sind
Motoren mit hoher Rundlaufgite von Vor-
teil. Fur schnelle Taktzeiten und damit hohe
Produktivitat missen die Antriebe auBerdem
hohe Anspriche an die Dynamik erfullen. Als
Grundlage fUr hohe Presskréfte ist eine gute
Antriebskthlung notwendig.
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Mit den Spitzenlastgeraten der Umrichterreihe b maXX 4000 und b maXX 5000 erfiillt Baumiiller die Anforderungen

von Servopressenherstellern.

Verbesserte Steuerung

Auf der Steuerungsebene bietet Baumdller fur
Servopressen eine nutzerfreundliche Visuali-
sierung und eine Technologiebibliothek zur Er-
rechnung von energieeffizienten Pressprofilen
an. Mit der webbasierten Visualisierung ermog-
licht beides dem Betreiber, intuitiv Bewegungs-
profile nach der Richtlinie VDI 2143 zu Bewe-
gungsgesetzen fur Kurvengetriebe zu erstellen.
Durch den Einsatz des Kurvengenerators pro-
fitiert er von einem energetisch optimierten
Kurvenverlauf und kann im Pendelbetrieb die
Pendelpunkte frei festlegen. Weitere Funktio-
nen der Technologiebibliothek sind die stufen-
los einstellbare Abarbeitungsgeschwindigkeit,
die Mdglichkeit, im oberen Totpunkt sanft zu
stoppen sowie die Mdglichkeit, automatisch
nach einem Maschinenstopp auf Grundstel-
lung zu fahren. In der Bibliothek stehen dem
Maschinenbauer verschiedene vordefinierte
Kurven zur Auswahl, die der Anwender durch
seine anwenderspezifischen Kurven ergén-
zen kann. Das ermoglicht die zeitsparende
Erstellung optimaler Pressprofile fur eine ide-
ale Time-to-Market. Zudem bietet sich fur
Anwender die Option, Status- oder Diagno-
semeldungen direkt Gber Smartphones oder
Tablets abzurufen.

Eine mdglichst genaue Dimensionierung
der Antriebstechnik ermdglicht moderne Si-
mulationstechnik. Zusammen mit dem Ma-
schinenhersteller, der die Parameter des
Pressprozesses liefert, kann damit der ge-
samte Antriebstrang genau berechnet wer-
den. Kostenintensive Uberdimensionierungen
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von zum Beispiel Motor und Servoantrieb kdn-
nen damit von vornherein vermieden werden.

Stromspitzen meistern

Eine groBBe Herausforderung an die Antriebs-
technik in Servopressen sind die Stromspit-
zen beziehungsweise die Spitzenleistungen,
welche im Peak, dass heiBt, wenn der Pres-
senstoBel sich genau auf dem Presspunkt be-
findet, auftreten. Hier sind enorme Maximal-
momente ndtig, um die bendtigte Presskraft
zu erzeugen und diese, wenn notwendig, zu
halten. Die Antriebstechnik muss daher nicht
ausschlieBlich ausgehend von den Nennmo-
menten berechnet werden, sondern sollte zu-
satzlich auf Grundlage des Spitzenmomentes
taxiert werden. Um diese umfangreichen An-
forderungen zu erflillen, bietet Baumuller Mo-
toren mit Mehrfachwicklung. Zudem umfas-
sen die Umrichter-Reihen b maxX 4000 und
b maxX 5000 Spitzenlastgerate fur entspre-
chende Uberlastzeiten. Sie sind kompakt und
verfigen in der Reihe b maXX 5000 Uber eine
breite und skalierbare Auswahl an optionalen
Sicherheitsfunktionalitaten.

Peaks flhren nicht nur zu hohen Anforde-
rungen an Motor und Umrichter, sondern spie-
len auch in Bezug auf die Stromkosten beim
Betreiber eine zentrale Rolle. Je héher die
Spitzenlasten der Maschinen, desto mehr An-
schlussgebuhren zahlt der Betreiber. Um die
Kosten fur den Maschinenbetreiber und die
Belastung fUr das Stromnetz gering zu halten,
werden zur Nivellierung der Stromspitzen un-
ter anderem Kondensatorbanke eingesetzt. In

hoheren Leistungsklassen kénnen aber auch
mechanische Energiespeicher sinnvoll sein.

Effizientere Gesamtanlagen

Ein weiterer Vorteil von Servopressen gegen-
Uber herkdmmlichen mechanischen Pressen,
die sie schon heute oft ersetzen, ist ihre Ener-
gieeffizienz. In hydraulischen Pressen muss
durchgehend der Oldruck aufrechterhalten
werden, in herkdmmlichen mechanischen
Pressen wird stédndig das Schwungrad ange-
trieben. Servopressen bendtigen nur wahrend
des tatséchlichen Pressvorganges Energie.
Die Umrichter b maXX 4000 und den b maxX
5000 ermoglichen die Ruckspeisung von
Bremsenergie, die zum Ausgleich der Strom-
spitzen genutzt werden kann. Die Wartungs-
armut der Direktantriebstechnik reduziert die
Lebenszykluskosten gegentber herkdmm-
lichen mechanischen Pressen zusétzlich.
Durch die Méglichkeit, das Bewegungspro-
fil des PressenstoBels frei vorgeben zu kon-
nen, sind Anwender zudem in der Lage, kom-
plette PressenstraBen hinsichtlich der Taktzeit
zu optimieren und so die Produktivitat enorm
zu steigern.

Autoren
Jirgen Dlugosch, Technischer Vertrieb
Susanne Aufmuth, Pressesprecherin

Baumdiller Holding GmbH & Co. KG, Nirnberg
Tel.: +49 911-5432 0 - www.baumdller.de
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Prazise Zykloidgetriebe fiir die Werkzeugmaschine
Mit der RH-N-Serie hat Nabtesco Prézisi-
onsgetriebe im Portfolio, die sich durch ge-
ringe Hystereseverluste auszeichnen. Da-
mit eignen sich die Getriebekdpfe fur den
Einsatz in Werkzeugmaschinen. Fur Werk-
zeugwechsler bietet der Hersteller zudem
spezielle Ausflhrungen mit optionaler Ge-
hauserotation. Mit einem Hysteresever-
lust von weniger als 1 arcmin arbeiten die
Voliwellen-Getriebekdpfe der RH-N-Serie sehr genau. Sie basieren auf
den kompakten RV-N-Einbausétzen und sind speziell auf den européi-
schen Markt zugeschnitten. Ein integriertes Antriebsritzel und ein Motor-
flansch fur alle g&ngigen Motortypen stellen eine schnelle und einfache
Integration in die Werkzeugmaschine sicher. Die RH-N-Getriebekdpfe
sind sowohl mit Wellen- als auch mit Gehauserotation verflgbar, die eine
einfache Montage erlaubt. Der Werkzeugwechsel I&sst sich hierbei mit
geringem Aufwand Uber den Geh&useantrieb erledigen. Zudem ermdg-
licht dieser Aufbau ein geradzahliges Untersetzungsverhdltnis, was die
Programmierung der Steuerung erleichtert. Die zykloide Bauweise der
Nabtesco-Getriebe mit zweistufigem Untersetzungsprinzip sorgt zudem
fUr einen minimalen VerschleiB3 — ein groBer Vorteil gegentber herkdmmli-
chen Planetengetrieben. Dies stellt ein geringes Spiel Uber die komplette
Lebensdauer von teilweise mehreren zehntausend Betriebsstunden si-
cher. www.nabtesco.de

Sicherheitshremsen fiir vertikale Achsen
Roba-Linearstop-Bremsen

von Mayr fUr vertikale Achsen
gewadbhrleisten in Maschinen
und Anlagen zuverlassigen
Schutz fur Personen und Ma-
terial. Die Bremsen sind dafur
konzipiert, schwerkraftbelas-
tete Vertikalachsen abzusi-
chern. Bei Stromausfall oder Not-Aus halten sie die Achsen zuverldssig
in jeder beliebigen Position und schitzen so Personen und Material vor
Schéaden. Fir Anwendungen, in denen keine Kompressoren beziehungs-
weise Aggregate fiir Druckluft oder Olhydraulik zur Verfligung stehen
bzw. unerwinscht sind, wie zum Beispiel in der Medizintechnik, der Le-
bensmittel- oder Pharmaindustrie, wo hohe Hygienestandards gefordert
werden, hat Mayr die fluidfreie elektromagnetische Version der Roba-Li-

nearstop Sicherheitsbremse entwickelt. Www.mayr.com
Schrittmotoren mit STO
Der kompakte Antrieb Acoposmi- ’-’fff,::,’f_ ]

cro Stepper ist ab sofort mit Safe
Torque Off (STO) verflgbar. Diese
Sicherheitsfunktion wird sukzes-
sive auf alle Acoposmicro-Verstar-
ker ausgeweitet. Zum sicheren Still-
setzen und zur Vermeidung eines
unerwarteten Anlaufs hat B&R eine
sichere Impulssperre in den ACO-
POSmicro Stepper integriert. Je
nach externer Beschaltung sind Sicherheitseinstufungen bis SIL2 / PLd /
Kat. 3 erreichbar. Die sichere Impulssperre unterbricht die Energiezufuhr
zum Antrieb. Da kein elektrisches Drehmoment mehr aufgebaut werden
kann, trudelt der Antrieb aus. Die Anforderungen zur Vermeidung eines
unerwarteten Anlaufs gemaB EN 1037 sowie die Anforderungen in Bezug
auf die Stop-Funktionen der Kategorien O nach EN 60204-1 sind damit
erflllt, ebenso wie die Anforderungen bezlglich der Sicherheitsfunktion
STO nach EN 61800-5-2. www.br-automation.de
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Kompakte, korrosionshestandige Lagerung
Dunnringlager zeichnen sich
durch ihre schlanke Bauform
bei groBen Durchmessern
aus. Aufgrund dieser Eigen-
schaften kommen sie in den
Highland-Fliegenrollen des
niederléandischen Unterneh-
mens L.H. Design zum Ein-
satz. FlUr den begrenzten

Bauraum in der Fliegenrolle sind die schlanken Dimensionen der DUnn-
ringlager bestens geeignet. Der groBe Durchmesser sichert zudem die
Stabilitat der Konstruktion. Weil die Fliegenrollen auch in Salzwasser zum
Einsatz kommen, entschied sich L.H. Design fur Dunnringlager in einer
korrosionsfreien Edelstahl-Ausfuhrung. Die Labyrinth-Konstruktion in
Kombination mit einem Sonderfett gewahrleisten zudem einen optimalen
www.rodriguez.de

Schutz der Lager vor Schmutz und Sand.

Reibungsarme Spindelachsen
Hiwin hat mit der Baureihe HM-S eine
neue Reihe kugelgewindegetriebe-
ner Linearachsen vorgestellt. Durch die
hauseigene Fertigung sind Bauteile wie
Profilschienenfiihrung und Kugelgewin-
despindel aufeinander abgestimmt. Die
HM-S-Spindelachsen laufen reibungsarm
und arbeiten gleichbleibend positionier- I"

genau — auch unter einer Belastung von EE
120 kg. Zusétzliche Spindelabstitzun-

gen verhindern die Schwingung der Spindel und erlauben hohe Verfahr-
geschwindigkeiten bei langem Hub. Fir hohe Lebensdauer und wenig
Wartungsaufwand sorgt ein Stahl-Abdeckband, das ein Eindringen von
Schmutz verhindert. www.hiwin.de

Keine Stiitzkonstruktion filr Zahnriemenachse
IEF Werner hat mit dem Mo-
dul 115/25 eine neue Zahn-
riemenachse im Programm,
die selbst unter hoher Be-
lastung und bei groBen
HUben keine zuséatzlichen
Stltzkonstruktionen erfor-
dert. Das erleichtert nicht
nur die Montage. Weil damit zusatzliche Bauteile entfallen, reduziert der
Anwender zudem deutlich seine Kosten. Mit ihren Eigenschaften eignet
sich die Zahnriemenachse ideal fir das Beladehandling von Werkzeug-
maschinen oder flr das Handhaben von Europaletten. www.ief-werner.de

TQ-Group mit eigener Servoumrichter-Technologie
Die TQ-Group wird Ende des Jahres unter der Marke Robodrive ihre ei-
gene Servoumrichter-Technologie auf den Markt bringen. Der univer-
sell einsetzbare Niederspannungsinverter SDB-40-100 bietet erstmals
die Mdglichkeit, das volle Dynamikpotenzial der RoboDrive-Motoren
abzurufen und somit zum Beispiel Prozesszykluszeiten zu optimieren
und Gleichlaufeigenschaften zu perfektionieren. Die universelle Servo-
Drive-Box SDB-40-100 unterstitzt zur leichten Systemintegration alle
marktiblichen Sensortypen und Feldbusse. Daneben hat TQ besonde-
res Augenmerk darauf gelegt, dass sogar in Netzwerken mit dreistelliger
Teilnehmerzahl alle Achsen im Nanosekunden-Bereich aufeinander ab-
gestimmt werden kénnen. Das leistungsfahige TQ-Rechenmodul ermég-
licht es, alle Regelkreise ausnahmslos mit 100 kHz zu takten.
www.robodrive.com
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Walzlager richtig spezifizieren
Wer sich bezuglich der Auswahl
von Kafigen, Lagerluft und Pas-
sungen unsicher ist, sollte sich
an einen Experten wenden.
Bei einer professionellen An-
wendungsberatung von Find-
ling Walzlager werden mittels
Computersimulationen und den
hauseigenen ABEG-Berech-

nungsprogrammen die Anforderungen der jeweiligen Appllkatlon genau
analysiert. FUr Kunden, die selbst Expertenwissen aufbauen wollen, bietet
Findling Wélzlager ein Weiterbildungsprogramm an. Falls es ein Problem
bei bestehenden Anwendungen gibt, kann Findling Walzlager mit einer
professionellen Schadensanalyse weiterhelfen: Das Unternehmen fungiert
dabei als unabhangiger Partner, der die Ursachen der Schaden erforscht
www.findling.com

und bei der Behebung der Probleme hilft.

Neu gestaltete Lineartische
Aerotechs  in-

dustrielle Tisch-

baureine der Pro-
Serie mit Spindel- oder
linearen Direktantrieb ist
nun in zusatzlichen GroBen mit
neuen Features und verbesserter Perfor-
mance verfugbar. Neben der starkeren Leis-
tung und den neuen Funktionen wurden der Serie Pro-LM (Linearmo-
tor) zwei neue ModellgroBen hinzugeflgt — Pro115LM und Pro190LM.
Zu den neuen Funktionen gehdren ein optionaler Linear-Encoder fur Pro-
SLE-Lineartische mit Kugelumlaufspindel sowie Absolutwertgeberoptio-
nen und Direktmontage an zdlligen und metrischen Optiktischen. Alle Ti-
sche der Pro-Baureihe basieren auf einem langlebigen rezirkulierenden
LinearfUhrungslagersystem und einem reibungsarmen Dichtungssystem.
Dieses garantiert eine lange Lebensdauer in industriellen Anwendungs-
bereichen wie beispielsweise der Laserbearbeitung. Das Design der Pro-
Baureihe schitzt vor Schmutzpartikeln, wobei die einzigartigen Seiten-
bander verhindern, dass Staube und Fremdkorper in den Tisch gelangen.
Die gekrimmte Form der Schutzabdeckung verhindert, dass sich zu viel
Schmutz auf dem Tisch ansammelt. www.aerotech.com

Schmiermittelfreie Miniatur-Linearachse
Klein, leicht und flach — so be-
schreibt Igus seine neue Minia-
tur-Linearachse Drylin SLN-27.
In Kombination mit den Dryspin
Steilgewinden lassen sich neben
einfachen Handlingaufgaben da-
mit auch blitzschnelle Sensor-
verstellungen mit Schritt- oder
DC-Motor kostenglinstig realisie- — FEEEEE i
ren. Die neue schmiermittelfreie Miniatur- Llnearachse elgnet sich flir Zu-
stellbewegungen mit geringem Gewicht. Die kompakte Einheit kann so
flr Sensorverstellungen ebenso wie flr leichte Handlingaufgaben in der
Gerate- und Labortechnik eingesetzt werden. Sie basiert dabei auf der
Miniaturgleitfihrung Drylin N mit einer Schienenbreite von 27 Millimeter.
Die Werkstoffe und das Design machen Drylin N zu einem kostenglins-
tigen und flexiblen Gleitfihrungssystem. Die FUhrungsschiene besteht
aus stabilem, eloxierter Aluminium. Mit ihnren kompakten Abmessungen,
22 Millimeter Hohe und 28 Millimeter Breite, eignet sich die Lineareinheit
SLN-27 vor allem fur beengte Platzverhaltnisse. Aufgrund der Kunststoff-
gleitlager in den Spindellagerungen und Fuhrungsschlitten ist das System
komplett schmiermittel- und wartungsfrei. www.igus.de

42

Automatisierungslosungen fiir flexible Maschinen
Wie stellt man Flexibilitat [ &

bis hin zu LosgréBe 1 bei
hochster Produktivitédt und
bester Qualitat sicher? Und
wie behalt man dabei die
Engineeringzeiten im Griff?
Antworten auf diese Fra-
gen gibt Lenze. Der Auto-
matisierungsspezialist bietet branchenspezifische Losungen aus modula-
rer Software und skalierbarer Hardware auf Basis moderner Schnittstellen
fUr die horizontale und vertikale Integration. Auf der Fachpack ist bei-
spielsweise zu sehen ist, wie ein modularer Ansatz fur flexiblere Maschi-
nen sorgt, moderne Interaktionsmoglichkeiten Inbetriebnahme- und War-
tungszeiten verkilrzen, Assistenzsysteme die Bedienung erleichtern und
wie Daten sicher genutzt, analysiert und flr die Verbesserung der Ma-
schinenprozesse verwendet werden kénnen. www.lenze.com/de

Neue kompakte Hohlwellenantriebe

Die Hohlwellenantriebe der Baureihe CanisDrive von Harmonic Drive
zeichnen sich durch eine Verbesserung in der Performance und Leistungs-
dichte, ein um 30 Prozent hdheres Drehmoment sowie eine 40 Prozent
langere Lebensdauer aus. Die Baureihe CanisDrive, welche als Weiterent-
wicklung der Baureihe CHA konzipiert wurde, ist in sechs BaugréBen und
funf Untersetzungen zwischen 50 und 160 bei einem maximalen Drehmo-
ment zwischen 23 und 841 Nm erhéltlich. Die zentrische Hohlwelle des
Antriebssystems ermdglicht eine Vereinfachung der Maschinenkonstruk-
tion. Das kippsteife Abtriebslager erlaubt die direkte Anbringung hoher
Nutzlasten ohne weitere Abstiitzung und ermdglicht so eine einfache und
platzsparende Konstruktion. Durch den neuen Schmierstoff Flexolub-At,
die hohe Schutzart und den Korrosionsschutz ist die Baureihe geeignet
fUr den Einsatz unter extremen Umgebungsbedingungen. Die CanisDrive-
Baureihe bietet Kombinationsmdglichkeiten aus einem hochdynamischen
kompakten AC-Hohlwellenmotor, einem Getriebe der CobaltLine-Techno-
logie und einem Motorfeedbacksystem. Die spielfrei vorgespannten Prézi-
sionsabtriebslager ermdglichen eine direkte Montage des AuBenrings des
Flanschlagers an das Maschinengeh&use. www.harmonicdrive.de

Industriegasfedern in Dosiersystemen
Industriegasfedern aus dem Hause ACE
kommen in Anwendungen eines Anbieters
von hochqualitativen Dosiersystemen zum
Einsatz. Durch perfekt abgestimmte Pro-
zessablaufe ermdglichen diese Systeme wie-
derholgenaue Produktionsergebnisse — vom
Handarbeitsplatz bis zur vollautomatisier-
ten Fertigungslinie. Diese Eigenschaften bei
Ruhrstationen fur Fasser mit 200 Litern Inhalt
zu reproduzieren, war bereits in der Konstruk-
tionsphase eines neuen gemeinsamen Pro-
jektes der Plan. Das gelang. www.ace-ace.com
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Sensors
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PEPPERL+FUCHS IN KURZE

Forschergeist, unternehmerischer Weitblick und der
Glaube an die eigenen Fahigkeiten — mit diesem Ka-
pital grindeten Walter Pepperl und Ludwig Fuchs
1945 eine kleine Radiowerkstatt in Mannheim.
Gewonnene Erfahrungen wurden zu neuen Ideen,
die Freude an Weiterentwicklungen fir die Kunden
hielt an und fuhrte schlieBlich zur Erfindung des
Naherungsschalters. Heute ist das Unternehmen
Pepperl+Fuchs bei Kunden in aller Welt als Pionier 4 )
und Innovator im elektrischen Explosionsschutz
und der Sensorik bekannt. Das Hauptaugenmerk

liegt dabei stets auf den individuellen BedUrfnissen EPEPPERL+FUCHS

der Kunden.

www.pepperl-fuchs.com
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Vollautomatische RlsserRennung und -bewertunga
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Im Jahr 2011 initiierte Lufthansa Technik das Forschungsprojekt Autolnspect. Ziel hierbei ist es, eine vollautomatisierte

Risserkennung und -bewertung an Brennkammerbauteilen zu entwickeln. Mit an Bord sind namhafte Unternehmen aus den

Bereichen Sensorik und Bildverarbeitung.

Um das Fliegen so sicher wie moglich zu ma-
chen, bedarf es einer milimetergenauen In-
standhaltung des Fluggerats. In der Luftfahrt
besteht die groBte Herausforderung in der In-
standhaltung und Reparatur von Triebwerken
darin, innerhalb der Brennkammern kleinste
Haarrisse exakt zu erkennen. Daflr wird die
sogenannte Farbeindringprifung eingesetzt.
Hierbei handelt es sich um ein etabliertes Ver-
fahren, das mehrere Arbeitsschritte umfasst.
Mit einfachen Worten beschrieben: Auf das
Bauteil wird ein Penetrant — ein Kriechdl — auf-
getragen, das fluoreszierende Farbpigmente
enthalt und aufgrund der Kapillarwirkung selbst
in kleinste Risse eindringt. Nach einer ober-
flachlichen Reinigung, Trocknung und Benet-
zung mit einem sogenannten Entwicklerpul-
ver werden die Risse mithilfe von ultraviolettem

a4

Licht angezeigt. Dadurch lassen sich selbst
kleinste Risse identifizieren. Die Farbeindring-
prifung ist hochauflésend, aber aufgrund der
diversen Prozessschritte aufwendig, energiein-
tensiv und teilweise umweltbelastend.

Vollautomatische Risserkennung an
Brennkammerbauteilen

Der Bereich Engine Services von Lufthansa
Technik hat sich zum Ziel gesetzt, die Instand-
haltungsprozesse der Triebwerkbauteile fir
die Kunden kontinuierlich zu verbessern. Da-
bei spielt die Automation — von der Inspektion
Uber die Bauteilvermessung bis hin zur Re-
paratur — eine immer gréBere Rolle. Zur Um-
setzung des ersten Arbeitsschritts innerhalb
dieser kunftig automatisierten Prozesskette
wurde im April 2011 das Forschungsvorhaben

Autolnspect gestartet. Das Ziel: die vollauto-
matische Risserkennung und -bewertung an
Brennkammerbauteilen. Mit Unterstitzung
der Behorde fur Wirtschaft, Verkehr und In-
novation der Stadt Hamburg holte sich Luft-
hansa Technik fUr die Erforschung des Hand-
lings beziehungsweise der Bildaufnahme- und
verarbeitung folgende Partner an Bord: das
Institut fir Flugzeugproduktionstechnik der
Technischen Universitdt Hamburg-Harburg
und VMT. Unter der Projektleitung von Werner
Neddermeyer ist VMT zustandig fur die Sen-
sorik und Bildverarbeitung innerhalb des Pro-
jekts.

Winzige Risse und immenses Datenvolumen

Es galt, zahlreiche Aufgaben zu I6sen. Da war
zuerst das betreffende Bauteil — das duBere

messtec drives Automation 10/2016



Flammrohr eines CFM56-Triebwerks. Es hat
einen Durchmesser von circa 750 Millime-
tern, eine Hohe von rund 200 Milimetern und
ist aufgrund der komplexen Geometrie nur
schwer komplett zu scannen. Um die gefor-
derte hohe Bildaufldsung zu erreichen, kam
nur ein WeiBlichtinterferometer infrage. Das
WeiBlicht enthalt eine groBe Anzahl verschie-
dener Wellenlangen, was aufgrund des be-
sonderen Aufbaus sehr genaue Messungen
erlaubt. Uber seine Farbe sagt der Begriff al-
lerdings nichts aus. Im Projekt Autolnspect
nutzt das Interferometer rotes Licht. Die Vib-
rationsanfalligkeit des Interferometers musste
Uber die Konstruktion der Messanlage gelost
werden.

Ein Industrieroboter mit sechsachsiger
serieller Kinematik fuhrt die Sensorkompo-

messtec drives Automation 10/2016
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Der Industrieroboter fiihrt die Sensorkomponenten (1.); das breitbandige Licht des WeiBlichtinter-
ferometers untersucht das Flammrohr nach Beschadigungen.

nenten, eine externe Drehachse bewegt das
Flammrohr. Die gesamte Anlage steht dabei
auf einer dicken Stahlplatte, die Uber Luftfe-
dern von der Umgebung entkoppelt ist. Uber
100.000 Messfelder pro Flammrohr fUhren zu
einer Datenmenge von weit Uber 100 Giga-
byte, die verarbeitet werden mussen. Zudem
weist ein beschadigtes Bauteil haufig lokale
und globale Verformungen auf. Das Scan-
nen des Bauteils mit dem hochgenauen In-
terferometer wird dann aufgrund des Kklei-
nen Tiefenmessbereichs schnell unmdglich.
Dieses Problem l6sten die Experten mithilfe
des Lasertriangulationssensors LR 300 von
Pepperl+Fuchs, um die Messpositionen den
tatséchlichen Begebenheiten anzupassen.
Nach vier Jahren Forschung und Testpha-
sen verfolgt Lufthansa Technik das Ziel, das

neue Verfahren von den Triebwerksherstellern
zuzulassen. Zudem soll die Industrialisierung
des Verfahrens folgen. Parallel zu Autolnspect
wurde bereits das Projekt AutoRep gestartet.
Denn irgendwann soll auf die automatisierte
Risserkennung die automatisierte Reparatur
folgen.

Pepperl+Fuchs GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 776 O - www.pepperl-fuchs.com
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Eindeutig identifiziert

Kamerabasierter Codeleser fiir schnelles Decodieren

von 1D-, Stapel- und 2D-Codes

Nahezu jede Verpackung wird wahrend der Produktion mit einem Code versehen.
Zum einen, um das Produkt durch die Produktion zu leiten und zum anderen, um

es rickverfolgen zu konnen. Dieser Aufgabe stellt sich ein kamerabasierter Code-

leser, der mit Geschwindigkeiten von bis zu 6 m/s liest und durch drei wahlbare

Optikvarianten Leseabstande von rund 40 bis 360 Millimeter abdeckt.

Um eine flexible Produktsteuerung und 10-
ckenlose Produktriickverfolgung sicherzustel-
len, werden die Codes auf Verpackungen in
der Pharma-, Lebensmittel- und Getrénkein-
dustrie Uberwiegend von bildbasierten Iden-
tifikationssystemen erfasst. Dabei z&hlt vor
allem eine schnelle Leseleistung, die Funk-
tionssicherheit und VerfUgbarkeit sowie die
einfache Bedienung und Wartung fir Anla-
genbauer und Endkunden. Der neue Code-
leser DCR 200i von Leuze Electronic ist ein
auf diese Aufgabe zugeschnittener kamera-
basierter Codeleser, der Strich-, Stapel- und
Data-Matrix-Codes zuverldssig detektiert,

20521
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identifiziert und auf Lesbarkeit, Vollstandigkeit
und Plausibilitat Gberprift. Durch seine kom-
pakte Bauform, sein Befestigungskonzept
und sein Easy-Handling ist er einfach und
schnell in unterschiedliche Anwendungen in-
tegrierbar. Dies gilt fUr die mechanische Instal-
lation ebenso wie fir die Inbetriebnahme und
Parametrierung.

In 3 Minuten in Betrieb

Die Codeleser der Baureihe DCR 200i werden
Uber die grafische Benutzeroberflache des in-
tegrierten WebConfig-Tools von Leuze Elec-
tronic via Ethernet-Schnittstelle bedient und

13

4 Leuze electronic

_&

Der Codeleser wird iiber zwei Tasten
am Gerét und der passenden App auf dem
Smartphone parametriert.

konfiguriert. Der integrierte Webserver macht
ein externes Programm UberflUssig. Der Kon-
figurations-Wizard ermdglicht es dem Bedie-
ner, den Codeleser in drei Minuten in Betrieb
zu nehmen. Fur die meisten aller Anwen-
dungsfalle gentgt die Teach-Funktion Uber
die beiden Tasten am Bedienfeld des DCR
200i in Verbindung mit einer von Leuze Elec-
tronic entwickelten Smartphone-App zur Pa-
rametrierung. Mit diesem sogenannten Easy-
Handling macht das Unternehmen aus Owen/
Teck die Bedienung des Codeleser wesent-
lich einfacher und damit schneller. Schneller
heiBt bei den Codelesern der Baureine DCR

1”/

"

Y

)
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Innovative Solutions

Mit Hilfe des Konfigurations-Wizard ist der DCR 200i in wenigen Minuten betriebsbereit.

200i, dass sie mit Geschwindigkeiten von bis
zu 6 m/s lesen. Der Imager und die integrierte
LED-Beleuchtung sowie die hohe Auflésung
in Verbindung mit einer hohen Tiefenschéarfe
gewahrleisten eine sichere Dekodierung auch
bei schnellen Prozessen respektive hohen
Objektgeschwindigkeiten. Das macht vor al-
lem Prozesse in hoch dynamischen Verpa-
ckungsapplikationen sicherer und vielfach
kédnnen Anwendungen beschleunigt werden.

Modular an Leseaufgaben anpasshar

Um den Codeleser an seine Leseaufgaben
anzupassen, kann der Nutzer Bedientasten,
Parametrier-Codes oder Software zur Gera-
tekonfiguration nutzen. LEDs am Gerat infor-
mieren dabei Uber die Lesequalitat der einge-
lernten Codes. Die optimale Anpassung an
Anwendungen beginnt bereits mit dem mo-
dularen Aufbau der DCR 200i und gewahrleis-
tet das Lesen schwierigster Codes.

Mit den wahlbaren Optikvarianten High
Density (N-Optik), Medium Density (M-Optik)
und Low Density (F-Optik) werden Leseab-
stdnde von rund 40 bis 360 Millimeter abge-
deckt. FUr spezielle Anforderungen lasst sich
die Gehausehaube leicht austauschen, bei-
spielsweise wenn in der Lebensmittelindust-
rie statt der Ublichen Schutzscheibe aus Glas
eine Kunststoffschutzscheibe erforderlich ist
oder wenn spezielle Einsatzbedingungen ei-
nen Polarisationsfilter erfordern. Zudem gibt
es fUr die Scheibe der Gehdusehaube soge-
nannte Diffusorfolien, um stérende Reflexio-
nen zu reduzieren. Die Codeleser werden als
Stand-Alone-Gerate mit individueller IP-Ad-
resse in einer Ethernet-Sterntopologie betrie-
ben. Neben den integrierten Prozessschnitt-
stellen RS 232, RS 422 und Ethernet samt
XML-Kommunikation steht zur Anbindung an

messtec drives Automation 10/2016

weitere Feldbussysteme wie Profibus, Profi-
net, Ethercat etc. eine modulare Anschluss-
einheit MA 2xxi aus dem Zubehdrprogramm
von Leuze Electronic zur Verflgung. Fur die
Aktivierung beziehungsweise Signalisierung
von Zustanden sind vier frei programmierbare
Schaltein-/ausgénge vorhanden.

Weitere Informationen zum Codeleser
DCR 200i und dessen Setup:

Leuze Electronic GmbH + Co. KG, Owen
Tel.: +49 7021 573 0
info@leuze.de - leuze-electronic.de

www.is-line.de
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Sicherheit entlang der Supply Chain

Intelligente Sensor-, System- und Software-Losungen als Grundlage fiir sichere Daten in der Cloud
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Digitalisierung, Vernetzung, Cloud-Computing, Datensicher-
heit — Stichworte, die auch in der Logistik auf der Ebene
von zeitnahen und konsistenten Daten relevant sind. Denn
sind logistikrelevante Objekteigenschaften fir alle Teilneh-
mer der Supply Chain frei und jederzeit verfligbar, bieten
sich vielféltige Effizienzpotenziale. Die Voraussetzung daftir
ist ein sicherer Datenraum — Ubergreifend geregelt und

standardisiert.

Die Logistik ist eine der Branchen, die von den Moglichkeiten eines si-
cheren Datenraumes besonders profitieren wird. Denn logistische Pro-
zesse sind auf konsistente, zuverlassige und zeitnah verfigbare Daten
— insbesondere Uber die Eigenschaften logistischer Objekte — ange-
wiesen. Betrachtet man den derzeit noch aktuellen Grad der Automa-
tisierung, so arbeiten die meisten Handhabungs- und Logistiksysteme
mit der Objekt-ID, zum Beispiel einer Artikelnummer, der Objektgeo-
metrie sowie dem Objektgewicht. Erfasst werden die Eigenschaften
von Produkten, Kartons, Paletten oder anderen Ladungstragern ty-
pischerweise im Warenein- beziehungsweise Warenausgang von Lo-
gistik oder Sortierzentren. Ihre Verflgbarkeit Uber die gesamte Supply
Chain wird jedoch durch Unternehmensgrenzen, fehlende Standards
fur die Speicherung und Ablage, fehlende Regeln und RegelmaBigkeit
der Aktualisierung sowie die teilweise manuelle und damit fehlertrach-
tige Erfassung begrenzt. Die Folge: Materialstammdaten und Objekt-
eigenschaften werden der Supply Chain aktuell nur selten proaktiv zur
Verflgung gestellt — zumal auch Fragen hinsichtlich der Struktur, der
Sprache, der Eigentumsrechte und der Sicherheit von Daten nicht ge-
Klart sind. Bei Anderungen ist eigentlich der Hersteller informations-
technisch in der Bringschuld. Nur er wei3, wann sich welche Daten
an seinem Produkt dndern und ist somit der Einzige, der zeitnah fl&-
chendeckend informieren konnte. Unterbleibt die Information, kann
dies zu Stérungen in nachfolgenden Prozessschritten filhren. Andert
ein Lieferant beispielsweise die Objekteigenschaft ,Inhalt“ — zum Bei-
spiel durch eine Marketingaktion ,,10 Prozent mehr Inhalt” — ohne Vor-
ankundigung flr die spatere logistische Weiterverarbeitung, kann dies
das automatische Handling und den logistischen Prozess negativ be-
einflussen. Geplante EinlagerungsgréBen und -gebinde kdnnen nicht
eingehalten werden, falsche Lagerplatzvorschlage verursachen Umla-
gerungen und Versandeinheiten verandern sich in GroBe und Gewicht.
Das Beispiel zeigt, weshalb es kunftig erforderlich sein wird, solche Da-
ten allen Partnern einer Supply Chain auf einer sicheren Plattform zur
Verflugung zu stellen, damit diese so jeweils ihre spezifischen Prozesse
optimieren kénnen.
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Frei und zeitnah verfiighare Informationen
entlang der Supply Chain

Um den auf den ersten Blick schwer verein-
baren Anforderungen von Durchsatz ver-
sus Flexibilitdét moderner Logistikanlagen und
-prozesse kinftig besser gerecht zu werden,
sind Automatisierungslosungen erforderlich,
die nicht mehr nur das lokale Optimum bei-
spielsweise flr ein Automatiklager gewahr-
leisten, sondern einen globalen Nutzen fir die
gesamte Supply Chain stiften. Dies bedeutet,
dass in Zukunft mehr Objektinformationen be-
notigt werden und diese an jeder Stelle in der
Supply Chain frei und zeitnah verflgbar sein
mussen. Ebenso erforderlich ist es, einheitli-
che Standards zur Ablage und Speicherung
der Objektdaten auch Uber Unternehmens-
grenzen hinweg zu haben. Hierfur gilt es, un-
ter anderem die Vereinheitlichung der Stamm-
datenablage, Regeln bei Datenanderungen,
Regeln der Echtzeitverfligbarkeit, die Authen-
tizitdt und die Eigentumsrechte von Daten und
vor allem auch die Datensicherheit klar zu de-
finieren. Unternehmen werden eigene Daten
— auch fur Industrie 4.0 generell — erst dann
bereitstellen, wenn sie auf die Sicherheit im
Datenraum vertrauen kdnnen. Die zentrale
Anforderung lautet: Wie kann ein Netzwerk,
das seine Offenheit ausmacht, moglichst ge-
zielt abgesichert werden und dennoch zu-
ganglich bleiben?

Sendungsverfolgung in der Cloud
Mehr Objekteigenschaften zu kennen heifBt,
mehr Handling und Logistik zu kénnen. Sind

Daten wie der Inhalt von Versandkartons oder
das Schichtmuster einer Palette einmal er-
fasst und dann sicher in einem Datenraum
verflgbar, missen sie nicht wie bislang un-
ter Umstanden mehrfach innerhalb der Supply
Chain erhoben werden. Es reicht dann aus,
sie vor einzelnen Schritten vergleichsweise
kostenglnstig zu verifizieren. Warenempfan-
ger kénnen sich in der Cloud einloggen, ihre
Sendungen anschauen, zum Beispiel das
Schlichtmuster einer Palette vor dem Depalet-
tieren von nicht sortenreinen Paletten oder die
Ladungstragerbelegung beim Griff in die Kiste,
und proaktive MaBnahmen einleiten. Es eroff-
nen sich dadurch zum einen neue Mdoglich-
keiten einer logistischen Wertschdépfung und
zum anderen neue Geschaftsmodelle mit ho-
her prozesstechnischer Komplexitat, zum Bei-
spiel im E-Commerce, im Multichannel-Ver-
trieb oder bei weit verzweigten Lieferketten.

Vom Sensor direkt in den

sicheren Datenraum

Die Grundlage hierflr bilden schon jetzt ver-
fugbare, intelligente Sensor-, System- und
Software-Losungen, die sowohl klassische
Stammdaten als auch zusétzliche Objekt-
eigenschaften in der erforderlichen Quali-
tat erfassen, verarbeiten und in der Cloud
bereitstellen kénnen. Auf Objekt- und Ar-
tikelebene sind es 2D/3D-Vision-Senso-
ren von Sick, mit denen Barcodes und 2D-
Codes sowie Ziffern und Zeichen identifiziert
oder die geometrischen Objektdimensio-
nen erfasst werden kénnen. In der nachsten
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verpackungstechnischen Aggregationsstufe
ermitteln Lasermesssysteme Volumen und
Ladegeometrien von Paketen, Kisten und an-
deren Behéltern. Die Hohe und Breite von Pa-
letten kdnnen beispielsweise mit 3D-Vision-
Sensoren oder Lichtgittern erfasst werden.
RFID-Tore ermoglichen es, die Beladung von
LKW-Wechselbriicken automatisch zu er-
kennen. Die dabei an eine Interrogator an-
geschlossenen RFID-Antennen bieten durch
einen integrierten Webserver eine direkte
Konnektivitat in den industriellen Datenraum.

All diese Sensortechnologien sind bei Sick
aus einer Hand verfligbar — ebenso wie die
Software Package Analytics, die erfasste Ob-
jekteigenschaften mit einem Zeitstempel ver-
sieht, in einer Datenbank speichert und bei
Bedarf in die Cloud senden kann.

Autor
Volker Glockle,
Industriemanagement Logistikautomation

Sick AG, Waldkirch
Tel.: +49 7681 202 O - www.sick.de

ZIROQX

Messverfahren

» Festelektrolyt-Potentiometrie

» NDIR-Sensoren
» Warmeleitfahigkeit

» Elektrochemische Sensoren

» Keidel-Zellen

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

messtec drives Automation 10/2016

Gasanalytik fiir die Prozessmesstechnik
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Hier stimmt die Qualitat -

Hydrostatische Fiillstandmessung in Getranketanks

In der Getrankeindustrie ist die Messung des Fiillstandes neben dem Durchfluss die wichtigste MessgroBe. Sei es zur

Lagerung der Rohmaterialien, zur Zwischenlagerung, bei der Verarbeitung oder zur Endlagerung. In der Praxis hat sich hier

die Messung des Fillstandes tber den hydrostatischen Druck bewdahrt.

Der hydrostatische Druck in einer FlUssigkeit
wird durch die Gewichtskraft der Uber einem
Koérper befindlichen Flissigkeitssaule hervor-
gerufen (SI-Einheit: Meter Wassersaule). Der
Druck nimmt richtungsunabhangig mit zuneh-
mender Tiefe zu. Dabei entsprechen 10 Me-
ter Wassersaule (mWS) 0,98 bar (annidhernd
1 bar). Aus den Gleichgewichtsbedingungen
der Kréfte ergibt sich mit der Masse der hy-
drostatische Druck. Dieser zieht den Umge-
bungsdruck, die Flussigkeitsdichte und die
Flllhéhe, das heilt die Tiefe des Korpers, zur
Berechnung heran. Die Dichte einer FlUssig-
keit ist zudem temperaturabhangig. Beispiels-
weise betragt die Dichte von Wasser bei 5 °C
999,964 kg/mé, nach einer Erwarmung auf
30 °C fallt diese auf 995,645 kg/m® ab. Die
temperaturabhangige Dichte hat damit Ein-
fluss auf die Genauigkeit der Fullstandmes-
sung und folglich auch auf die Fillhéhe.
Druckmessumformer oder Pegelmessson-
den werden zur hydrostatischen Fullstandmes-
sung in bellfteten Tanks oder zur Ermittlung
des Pegels, zum Beispiel in Trinkwasser-
brunnen, eingesetzt. Handelt es sich um eine
drucklberlagerte Fullstandmessung in ge-
schlossenen Tanks, kann diese mit Differenz-
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druckmessumformern wie dem Jumo dTrans
p20 Delta oder mit zwei Druckmessumformern
realisiert werden. Bei einer Messung von au-
Ben, was in der Getrankeindustrie aus hygieni-
schen Griinden haufig der Fall ist, kdnnen der
Jumo dTrans p30, der Jumo Delos Sl oder der
Jumo dTrans p20 eingesetzt werden.

Die genauste Messung des Fullstands in
geschlossenen Tanks kann Uber die Verwen-
dung des Jumo dTrans p20 Delta realisiert
werden. Dazu wird je Tank ein Differenzdruck-
messumformer mit zwei Druckmittlern ver-
wendet, die Uber eine dlgeflillte Kapillare mit-
einander verbunden sind.

Bei einer Linearitat des Transmitters von
0,07 % und den Linearitdten von Druckmittler
und Kapillare ergibt sich hier eine hochgenaue
Messung, die den Fullstand in Tanks bis auf
den Zentimeter genau bestimmen kann. Die
finale Genauigkeit hangt dabei auch von den
AbmaBen des Tanks ab.

Fir die Fullstandmessung in offenen
Tanks eignet sich dagegen der Prozess-
Druckmessumformer mit Anzeige Jumo
dTrans p20. Mit einer Linearitat von 0,05 %
vom Messbereichsendwert liefert dieses Ge-
rat genaue Messwerte. Flllstande kdnnen so

in Abhangigkeit von der Flissigkeit und der
Tankbeschaffenheit genau ermittelt werden.

Der Druckmessumformer Jumo dTrans
p20 mit Hart-Schnittstelle vereint Prazision
mit einer einfachen Bedienung. Er dient zur
Messung von Relativdruck und Absolutdruck
von Gasen, Dampfen und FlUssigkeiten. Das
integrierte LCD zeigt die Messwerte und Ge-
ratedaten an. Gehéduse und Sensoren sind
aus Edelstahl gefertigt. FUr den Einsatz mit
hygienischen Anforderungen stehen unter-
schiedliche frontblndige Prozessanschlisse
zur Verflgung, darunter auch das EHEDG-
zertifizierte Anschlusssystem PEKA (PEKA =
Praxisgerechtes EHEDG-Konformes Adap-
tersystem). Speziell fir Messaufgaben an hei-
Ben Medien und Leitungen gibt es eine Hoch-
temperaturvariante, welche Temperaturen
bis 200 °C standhélt. Fir besondere Anwen-
dungen der Prozesstechnik ist auch der An-
schluss von Druckmittlern méglich. Der Mess-
umformer ist programmierbar und dadurch an
vielféltige Messaufgaben anpassbar. Fur die
Bedienung Uber die Schnittstellen steht ein
Setup-Programm als Zubehdr zur Verflgung.
Die manuelle Bedienung vor Ort ist Uber einen
Drehknopf maéglich.
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Die werksseitig eingestellten Nennmessbe-
reiche erstrecken sich von 1 mbar bis 600
bar. Diese kdnnen im Verhaltnis 1:50 ums-
kaliert werden und ermdglichen damit meh-
rere Messaufgaben mit nur einem Messin-
strument. Der Prozessdruck wird durch ein
beleuchtetes LC-Display visualisiert.

FDA-konformes Material =

Standard in Getréankeindustrie

Die in der Getrénkeindustrie verwendeten
Sensoren mit direktem Kontakt zum Medium
mussen bestimmte hygienische Anforderun-
gen erflllen. Das gilt beispielsweise fur das
verwendete Material, typischerweise Edel-
stahl 316L, mit einer Oberflachenrauigkeit
<0,8 ym. Kommen Dichtungen zum Einsatz,
wird hier standardisiert FDA-konformes Ma-
terial verwendet. Zudem wird die Bestandig-
keit des Materials gegenlber diversen Reini-
gungsmitteln, wie zum Beispiel Natronlauge
und Salpeterséure, gefordert. Das flir den
Druckmessumformer verwendete FUIIGI ist
ebenfalls fir den Einsatz in Lebensmitteln ge-
eignet und FDA-konform. Des Weiteren erfll-
len die Dichtung und das verwendete FUllSI
auch die Anforderungen der Verordnung (EG)
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Prinzip der Fiilllstandmessung in offenen Tanks mit dem
Jumo dTrans p20 Prozessdruckmessumformer

Nr. 1935/2004 des europésichen Parlaments
und des Rates vom 27. Oktober 2004 Uber
Materialien und Gegensténde, die dazu be-
stimmt sind, mit Lebensmitteln in Berlhrung
zu kommen.

Saubere Verbindung

Bestimmte Anforderungen gelten auch fir
die Verbindung des Sensors mit der Produk-
tionsanlage, dem so genannten Prozessan-
schluss, vor allem in Hinblick auf dessen Rei-
nigbarkeit: Wenn der Prozessanschluss nicht
gut zu saubern ist, kdnnen zurickbleibende
Ablagerungen die nachfolgende Charge ver-
schmutzen. Wichtig flir eine gute Reinigung
ist nicht nur die Auswahl des richtigen An-
schlusses, sondern auch dessen korrekter
Einbau. Hierzu gibt es ebenfalls Verordnun-
gen und Standards, erarbeitet zum Beispiel
von der EHEDG. Anwenderfreundlich ist hier
das PEKA-Prozessanschluss-Adaptersystem
von Jumo.

Die produktbertihrenden Teile des EHEDG-
zertifizierten Adaptersystems sind aus 316L
(1.4435) Edelstahl mit FDA-konformen Dich-
tungen und einer Standard-Oberfléchenrau-
igkeit von Ra = 0,8 ym. Das System ist auf-

B8 8 SENSORS '

Prinzip der Fiillstandsmessung in geschlossenen Tanks
mit dem Jumo dTrans p20 Delta Differenzdruckmess-
umformer mit Druckmittler

grund der totraumfreien Montage und dem
hygienischen Design leicht zu reinigen und
speziell auf die Anforderungen der Lebensmit-
tel- und Pharmaindustrie abgestimmt. Durch
die unterschiedlichen Prozessanschllsse
(EinschweiBmuffe, Orbitaleinschweimuffe,
Clamp, Aseptik nach DIN 11864-1 und Vari-
vent) ist das System vielseitig einsetzbar und
flr nahezu jede Applikation geeignet. Die Vor-
teile sind: einfaches Austauschen der Mess-
gerate, mehrfaches Aus- und Einschrauben
ohne Qualitatsverluste, VerschlieBen der Ein-
baustelle mit eigens konzipiertem Verschluss-
stopfen.

Autor
Christina Scheer, Produktmanager

Jumo GmbH & Co. KG, Fulda
Tel.: +49 661 6003 O - www.jumo.net
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Lagerloser Achsimpulsgeber fiir Schienenfahrzeuge
Baumers neuer lagerloser Achs-
impulsgeber mit magnetischem
Polrad misst die Drehzahl hoch-
auflésend und ist fur alle Ap-
plikationen am Drehgestell des
Fahrzeuges einsetzbar. Der Im-
pulsgeber liefert bis zu 1.200
Impulse pro Umdrehung mit ge-
ringem Signal Jitter. Mit seinen rauscharmen Signalen erlaubt der Sensor
eine sehr prazise und gleichzeitig sehr dynamische Messung der Rad-
drehzahl. Er ist geeignet fur die frlihzeitige, zuverlassige Detektion von
Torsionsschwingungen. Somit l&sst sich selbst bei geringer Geschwin-
digkeit und kritischen Streckenverhaltnissen ein minimaler VerschleiB so-
wie maximale Traktion und Transportleistung gewahrleisten. Bis zu zwei
unabhangige, galvanisch getrennte Abtastsysteme des Achsimpulsge-
bers liefern Signale fur die gleichzeitige Verarbeitung der Radgeschwin-
digkeit in mehreren Ubergeordneten Systemen, bei Bedarf auch mit un-
terschiedlichen Impulszahlen. www.baumer.com

Durchflussmesser fiir Druckluft und Gase
Der kompakte EE741 Inline-Durch-
flussmesser von E+E Elektronik ermég-
licht die exakte Verbrauchsmessung
von Druckluft und technischen Gasen.
Durch das modulare Geratekonzept
kann ein und derselbe Messumformer
fur drei verschiedene Rohrdurchmes-
ser (DN15, DN20, DN25) eingesetzt
werden. Dazu wird der Messumfor-
mer einfach mit dem fur den jeweiligen
Rohrdurchmesser bestimmten Messblock kombiniert. Das eingesetzte,
thermische HeiBfilm-Anemometer Messprinzip gewahrleistet eine hohe
Langzeitstabilitat und eine schnelle Ansprechzeit. www.epluse.com

Objekte dreidimensional erfassen und auswerten
Wenglors weCat3D-Profilsenso-
ren kann Objekte dreidimensio-
nal erfassen und auswerten. Die
gewonnenen Profildaten k&nnen
entweder direkt als Messwert
ausgegeben oder fur die rasche
Weiterverarbeitung per Punkte-
wolke genutzt werden. Die 3D-
Berechnung von Volumen ist
insbesondere in der Lebensmittel-
industrie, aber auch in vielen an-
deren Branchen von Bedeutung.
Aufgrund ihrer Leistungsfahigkeit
werden die 2D-/3D-Sensoren be-
reits in vielen Schneideanlagen eingesetzt. Aber auch Schienenvermes-
sung, Fuhrung von SchweiBkopfen, Kleberaupenkontrolle, Winkel- oder
Breitenmessung sowie Rundheitsmessungen und viele Dinge mehr sind
mit dieser Technik schon in der praktischen Anwendung. www.wenglor.de

Robuste
Drucktransmitter
im Miniformat

www.amsys.de

i-}'- Electronica - Halle B1 - Stand 324
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RFID-Leser fiir raue Umgebungen
Noax hat einen neuen RFID-Leser
speziell fur raue Einsatzumgebun-
gen entwickelt. Durch die direkte
Integration an Noax-Industrie-PCs
wird eine ergonomische Arbeits-
platzgestaltung erleichtert. Zudem
unterstitzt Noax mit dem neuen
Leser zahlreiche RFID-Standards,
wie Hitag, Mifare und Legic. In vie-
len Bereichen ist eine Authentifi-
zierung des Benutzers erforder-
lich, um die Sicherheit und Ruckverfolgbarkeit zu gewahrleisten. Dies
erfolgt haufig mittels Badge oder speziellen Karten an RFID-Leseeinhei-
ten. Um auch in Produktionsumgebungen dies zuverlassig zu realisieren,
wurde der neue RFID-Leser von Noax analog zu den Noax-Industrie-
PCs speziell fir raue Umgebungsbedingungen entwickelt. Der Leser ent-
spricht der Schutznorm IP65 und ist so vor Staub und vor Strahlwasser
geschitzt. WWW.noax.com

Kompakter Codeleser fiir 1D- und 2D-Codes
Leuze stellt mit dem DCR 85
einen CMOS-Imager in zwei
Varianten vor — als Scan En-
gine zur direkten Integration als
DCR 80 und im schitzenden
Metallgeh&use als DCR 85. Der
DCR 85 kann in Instrumente
integriert, direkt am Pipettie-
rer befestigt, Uber einen M12-
Stecker oder ein Uber offenes
Kabelende zur Kontaktierung auf der Leiterplatte verbunden werden. Er
zeichnet sich durch gute Lese- und Dekodiereigenschaften aus und ist
in der Lage, alle gangigen 1D- und 2D-Codes beispielsweise fur Lesun-
gen an Proben, Reagenzien, Racks oder Rondellen zu lesen. Das spe-
zielle Optiksystem erlaubt die Lesung von kleinsten High-Desity-Codes
ebenso wie die Erfassung von Standardcodes in einem groBen Lesebe-
reich. Der Codeleser ist mit einer RS232-Schnittstelle ausgestattet und
lasst sich mittels Leuze-Sensor-Studio-Software konfigurieren. Aufgrund
der Wahimoglichkeit mit Metallgeh&uses eignet er sich fir Anwendungen
in der Verpackungsindustrie, Material Handling sowie den Bereiche Auto-
mation und Robotik. www.leuze.de

Radarfiillstandsensor fiir die Wasseraufbereitung
Der Radarsensor Vegapuls WL S 61 bietet durch viel-
faltige Montagemoglichkeiten eine kostenglinstige Ra-
darlésung, da er einfach in bestehende Infrastruktu-
ren integriert werden kann. Die Radartechnologie bietet
gegenuber den friher Ublicherweise eingesetzten Ult-
raschallsensoren zahlreiche Vorteile: Sie ist unabhéan-
gig von Temperatureinflissen, Windbewegungen, Nebel
oder Regen. Zudem ist keine Kompensation der Signal-
laufzeit durch Temperaturschwankungen erforderlich. Mit
einer Genauigkeit von £5 mm deckt der Sensor ein brei-
tes Anwendungsgebiet ab. Der Vegapuls WL S 61 eignet
sich besonders zur Fullstand- und Durchflussmessung
in der Wasseraufbereitung. Seine gute Fokussierung
ermdglicht den Einsatz in Pumpstationen und Regen-

e
Uberlaufbecken, zur Durchflussmessung in offenen Gerinnen und der Pe-
geltiberwachung. Das robuste Gehause des Sensors ist verschlei-, war-
tungsfrei und eignet sich aufgrund seiner hohen Schutzart IP 68 (2 bar)
auch fur Anwendungen, bei denen der Sensor Uberflutet werden kann. Die

Geréte entsprechen der neusten LPR-Norm. www.vega.com
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DATALOGIC AUTOMATION IN KURZE

Als Spezialist fir die automatische Erfassung von
Daten und die Industrie-Automation liefert Datalogic
Losungen fur Produktion, Einzelhandel, Logistik und
das Gesundheitswesen. Dabei blickt das Unterneh-
men auf eine lange Historie als Komplettanbieter
zurlick, der Barcodescanner, mobile Datenerfas-
sungs-Terminals, Sensoren, Bildverarbeitungs- und
Lasermarkierungssysteme entwickelt, die mit der
Entwicklung neuer Anspriiche einhergehen. ( )

SIATALOGIC

THE VISION IS YOURS

www.datalogic.com
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FUr die Ewigkeit

Die Idee mit Licht zu beschriften

Ob Los- oder Chargennummer, Mindesthaltbarkeitsdatum, amtliche Registrierung oder weitere Daten — das Beschriften mit

dem Laser ist aus der Produktion von Konsum- und Industriegitern nicht mehr wegzudenken.

Was haben Bremssattel, Schuhe, Cola und Kuhmarken gemeinsam?
Die permanente Kennzeichnung per Laser. Zahlreiche Branchen, wie
beispielsweise Automobil-, Mode-, Lebensmittelindustrie und Medi-
zintechnik, setzen Lasermarkierung zu Identifizierungs-, Kennzeich-
nungs-, Branding-, Produktsicherheits- und Ruckverfolgungszwecken
ein. Mit ihren Eigenschaften garantiert die Lasermarkierung zuverlas-
sige, flexible und automatisierte Kennzeichnungen fur die Ewigkeit.
Mit dem Einsatz der Lasermarkierung erzielen fertigende Unterneh-
men eine Effizienzsteigerung in der Produktion, erreichen hohe Prézi-
sions- und Qualitdtskennzeichnung der Werkstlcke mit Oberflachen
jeglicher Art und koénnen gleichzeitig héchste Hygieneanforderungen
ihrer produzierten Guter erflllen. Hinzu kommt, dass sie durch direkte
Werkstlickkennzeichnung Folgekosten sparen.

Vorteile von Lasermarkiersystemen

Lasermarkiersysteme bieten die ideale Mdglichkeit, einzelne Zeichen,

komplexe Grafiken oder Codes, wie beispielsweise Data-Matrix-

Codes, Uber den gesamten Produktlebenszyklus hinweg auf Gegen-

stdnden jeglicher Art zu markieren. Die Vorteile der Lasermarkierung

liegen auf der Hand:

= Direkte Werkstlckkennzeichnung: Untrennbar vereint mit dem
Werkstick, dauerhaft, permanent, abriebfest, trotzt mechanischer
Beanspruchung sowie wasser-, I6sungsmittel-, 6l-, temperatur-
und UV-bestandig,

= Markierung von Oberflachen jeglicher Art — fragile bis massive
Werkstucke,

54

Kontinuierlich kontrastscharf und lesbar,

= Flexibel, da Zeichen, Texte, Codes oder Grafiken individuell und
variabel anpassbar sind,

= Entspricht hdchsten Hygienedesignanforderungen — unter ande-
rem flr die Medizintechnik,
Effizient und produktiv bei hoher Stlickzahl, durch Automatisierung,

= Ohne Zusatzkosten, da keine Verbrauchsmaterialien und Werk-
zeuge notwendig sind,

= Umweltfreundlich und ohne geféhrliche Zusatzstoffe — keine Abfall-
produkte, wie bei Etiketten und I6sungsmittelfrei,

= Féalschungssicher, weil nicht ablosbar.

Anwendungsbeispiel aus der fertigenden Industrie

Glatte oder raue Oberflachen mit wenig Platz zur Kennzeichnung - das
sind die Herausforderungen, mit denen die Automobiloranche taglich
konfrontiert wird. Die Lasermarkierung auf kleinsten Teilen, gepaart mit
dauerhafter Haltbarkeit, bietet daflr die optimale L&sung. In Zeiten von
MassenrUckrufaktionen garantieren sogenannte DPM-Verfahren (DPM
steht fUr Direct Part Marking) die lebenslange Ruckverfolgung der ge-
kennzeichneten Teile, beispielsweise durch nicht abldsbare Chargen-
nummern. ,Offnen Sie doch einfach einmal die Motorhaube Ihres Au-
tos — Sie werden Uberrascht sein, wie viele Direct Part Markings per
Lasermarkierung Sie finden werden. Fast jeder Stecker, jede Muffe ist
heute laserbeschriftet. In hochster Geschwindigkeit wird jedes einzelne
Bauteil mit einer individuellen Zeichenfolge durch Laserlicht beschriftet.
Im Falle einer Ruckrufaktion kann schnell zurlickverfolgt und gehandelt
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Lasermarkiersyteme im Vergleich zu anderen Verfahren

@ B @ INSPECTION '

Bedruckungssysteme
Lasermarkier- | Nadelpréage- Ritzprége- Ink-Jet- Label- Thermotrans- Etikettier-
systeme systeme systeme drucksystem | drucksystem | ferdrucksystem systeme
Anhaftung + + + - - - -
Kontrast +/—- - - + + + +
:g;l:;uchs- niedrig niedrig niedrig hoch hoch hoch hoch
BaugroBe + + + + - - -
::;2':;:?3:; hoch hoch hoch niedrig niedrig niedrig niedrig
Umwelt + + + - - - -
Zeit + - - + - - +
Stiickkosten niedrig niedrig niedrig hoch hoch hoch hoch
:::"; ::;;t en hoch hoch hoch mittel mittel hoch
Welches Laserverfahren eignet sich fiir welche Oberfliche?
Eisen und Titan Metalle Thermo- Papier, Holz, Glas, Alle Oberfla-
Stahl plastische organische | transparente | chen, je nach
Materialien Materialien Materialien | Beschichtung
Warmebehandlung ] u
Lasergravur | | ] | | | |
Laserétzen |
Laserablation | |
Aufschdumen | |
Farbveranderung / -
schwiérzen / bleichen
Karbonisierung |
Gravur mit Karboni- | |
sierung
Laserinnengravur |

werden — das macht die Technik flr unsere Kunden so wertvoll, erklart

Benjamin Westdickenberg, Country Manager DACH bei Datalogic.

Lasermarkierung bietet unterschiedlichen Branchen vielfaltige Einsatz-

moglichkeiten:

= Produktionseffiziente Markierung in der Automobilindustrie,

= Milimetergenaue Markierung von Elektronikkomponenten,

= Flexible, softwaregesteuerte Lasermarkierung fur Verpackungen
der Lebensmittel- und Einzelhandelsindustrie, wie zum Beispiel
Mindesthaltbarkeitsdatum oder Produktionsdaten,

= Hochsterile, kontrastreiche und prazise Lasermarkierung von me-
dizinischen sowie chirurgischen Instrumenten und Geraten,

= Fortlaufende Kennzeichnung von pharmazeutischen Verpackungen,
Mikroskopisch kleine, permanente Markierung von Produkten zur
Bekampfung von Produktpiraterie oder zu Design- und Branding-
Zwecken.

Ob Individualisierung, Branding- oder Ruckverfolgung — die Anwen-
dung entscheidet dartiber, ob und welches Verfahren sich zur Ober-
flachenbehandlung ideal eignet. In der Praxis kommen verschiedene
Verfahren zum Einsatz. Unterschiedliche Verfahren werden hier unter
Betrachtung verschiedener Kriterien, wie beispielsweise Haftung, Kon-
trast oder Anschaffungskosten gegentber gestellt. AnschlieBend wer-
den unterschiedliche Oberflachen mit unterschiedlichen Laserverfahren
in Zusammenhang gebracht (s. Tabellen).

Lasermarkiersysteme — fiir jede Anforderung das Passende

Datalogic Automation bietet fUr alle gangigen Lasertechniken, wie Fa-
serlaser, CO,-Laser und DPSS-Laser (Diode Pumped Solid State-
Laser = Diodengepumpte Festkorperlaser) All-in-One- und Einzell®-
sungen (Markierkopf und Steuerung separat). Etwa 20.000 Systeme
zur Lasermarkierung von Datalogic sind derzeit weltweit erfolgreich
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im Einsatz. Neben der Hardware ist auch die Software ein wichtiges
Entscheidungskriterium. Das Unternehmen bietet passend zu in Eu-
ropa entwickelten Lasermarkiersystemen die intuitiv bedienbare, of-
fene Software ,Lighter Suite” mit gutem Preis-Leistungsverhaltnis. Die
Software ermoglicht produktives Customizing und Scripting fur flexible,
individuelle Layouts sowie eine einfache Anbindung an Ubergelagerte
Systeme, wie SAP.

Lasermarkierung ist eine sichere, wirtschaftlich erfolgversprechende
und technisch wirkungsvolle Lésung zur dauerhaften Kennzeichnung
von Oberflachen aller Art. Sie héalt rauen Bedingungen stand, gewahr-
leistet Ruckverfolgbarkeit Gber den gesamten Produktlebenszyklus hin-
weg und ermdglicht Individualisierung, Design, Qualitatssicherung und
Plagiatsschutz.

Autor
Anja Schaber, Marketing Manager

Datalogic Automation S.r.l., Holzmaden
Tel.: +49 7023 7453 100 - www.datalogic.com

™ Palcon - das Original ist rot. (T. 07132 99169-0)

FALYCON

LED-Beleuchtungen fiir die industrielle Bildverarbeitung

- www.falcon-illumination.de

bis 1000 Lumen
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Smarter Problemloser

Kamera mit integriertem 10-Link Master

Bildverarbeitungssysteme sind ein wichtiger Teil von Industrie 4.0. Sie werden auch immer komplexer — da ist es hilfreich,

wenn eine intelligente Kamera einfach und intuitiv zu bedienen ist und sich der Automatisierungsumgebung anpasst.

Industrie 4.0 steht fur die smarte, adaptive
Fabrik mit kurzen Fertigungszeiten, einer ho-
hen Produktionsqualitat und groBer Wettbe-
werbsféhigkeit. Das heif3t aber auch, dass alle
relevanten Informationen in einem hoch au-
tomatisierten Prozess immer in Echtzeit zur
Verfligung stehen mussen. Eine wichtige Rolle
spielen dabei Bildverarbeitungssysteme, etwa
wenn es darum geht, Objekte zu identifizie-
ren, die Qualitat von Prozessen zu Uberwa-
chen oder auch Greifersysteme bei ihren Auf-
gaben zu unterstitzen.

Die neue BVS SmartCamera von Bal-
luff ist die richtige Wahl, wenn vielféltige, an-
spruchsvolle Aufgaben in der industriellen
Automatisierung mit zielgerichteten Werkzeu-
gen schnell und flexibel zu I6sen sind. Mit der
neuen Kamera erweitert der Sensorspezialist
und Systemanbieter sein bestehendes Bild-
verarbeitungsportfolio um einen interessanten
Problemlidser. Wahrend Bildverarbeitungsbib-
liotheken immer umfangreicher und komple-
xer werden, suchen immer mehr Anwender
nach einfach zu bedienenden Losungen. Dies
wurde bei der Auslegung der Kamera be-
rlcksichtigt. Zielgruppe sind Nutzer, die nicht

téglich mit Bildverarbeitungsaufgaben betraut
sind: Eine einfache, intuitive Bedienung, flexi-
ble Anpassung an die Automatisierungsum-
gebung und der Einsatz von Industriestan-
dards erleichtern die Arbeit.

Praxisnahes Komplettpaket
Hauptanwendungen fiir die Kamera sind die
Objektidentifikation Uber Barcode, 2D-Code
oder Klarschrift sowie die Objektqualitatskon-
trolle mit Helligkeits- und Konturwerkzeugen
oder Positionieraufgaben mit einem Objektfin-
derwerkzeug.

Die SmartCamera ist ein Komplettpaket —
samtliche Software, Bibliothek, HandbUcher
und die Online-Hilfeunterstitzung sind bereits
in das Gerat integriert. ,Einschalten, konfigu-
rieren und loslegen” lautet die Devise.

Die Handhabung ist einfach und praxis-
nah. Der Nutzer greift ortsunabhéngig mit ei-
nem gangigen Webbrowser Uber die Serien-
nummer auf die Benutzeroberflaiche BVS
Cockpit zu. Diese zeichnet sich durch Uber-
sichtlichkeit und Bedienkomfort aus. Anzei-
geparameter lassen sich gezielt auswahlen.
Durch eine definierbare Benutzerverwaltung

kann ein Mehrfachzugriff eingerichtet oder
eingeschrankt werden. Auch ein Wechsel zu
weiteren SmartCameras im Netzwerk ist di-
rekt von der Oberflache aus maglich.

Bis zu hundert Programme

Ein monochromer CMOS-Sensorchip mit ei-
ner Auflésung von 1.3 Megapixel stellt die Bil-
der schnell und zuverlassig zur Analyse be-
reit. Der Nutzer kann alternativ aber auch auf
gespeicherte Bilder zugreifen. Bis zu hundert
Inspektionsprogramme speichert die Smart-
Camera und umfangreiche Import- und Ex-
portfunktionalitdten mit Trainingsbildern er-
weisen sich als wertvolle Features.

Mdchte der Nutzer Inspektionsprogramme
erstellen oder verandern, muss er nur in den
Konfigurationsmodus wechseln, um Analy-
sewerkzeuge sequentiell anzuordnen und
Uber intelligente Parametertbergabe mitein-
ander zu verknulpfen. Bei einigen Tools kom-
men auch sogenannte Wizards (Assistenten)
zum Einsatz, die anhand von Objekten eine
Parametrierung automatisch vornehmen. Alle
Werkzeuge basieren auf der Halcon-Biblio-
thek von MVTec Software.
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Im sogenannten Monitormodus lauft ein Ins-
pektionsprogramm kontinuierlich ab. Ergeb-
nisse werden definiert Uber bestimmte Aus-
gange weitergegeben oder Uber sogenannte
Ergebnispakete der SPS oder einem Steue-
rungsrechner zugeleitet. Parallel zum aktuel-
len Inspektionsdurchlauf kann die Historie ein-
gesehen werden.

Im Statistikmodus, der parallel zur Inspek-
tion, zum Beispiel durch einen weiteren Zu-
griff auf die SmartCamera aufgerufen werden
kann, werden die globale Yield-Rate und Sta-
tistikwerte einzelner Ergebnisparameter dar-
gestellt.

Uber den Tellerrand der reinen
Bildverarbeitung hinaus

Geschickt werden unterschiedliche Informatio-
nen aus der Automatisierungsumgebung mit-
einander verknUpft, die Objektseriennummer
in den Inspektionsablauf integriert und die Sig-
nale anderer Sensoren aus der Prozessumge-
bung in den Inspektionsplan eingebunden. So
lasst sich unter anderem eine Signalleuchte,
beispielsweise die Balluff-lO-Link-Smart-Light,
direkt aus der SmartCamera ansteuern.

Ein durchdachtes Schnittstellenkonzept
sorgt fur die richtige Adressierung und die
Verteilung der Informationen: Bei Bedarf ge-
nugt ein Mausklick und das Prozessnetzwerk
— das Herz eines jeden Automatisierungsun-
ternehmens — wird nur mit den allerwichtigs-

COMMON
VISION
BLOX.COM

- Entdecken Sie eine der leistungs-
fahigsten Programmierbibliotheken
fiir die Bildverarbeitung.

= Innovative Objekterkennung

m Zertifiziert fiir GigE Vision und
USB3 Vision

= Windows und Linux OS
= |ntel- und ARM-Plattformen
= GigE Filter Driver fir Windows 10

ten Informationen belastet, wahrend Daten
und Bilder, zum Beispiel fur Qualitatsservices,
ihren Weg Uber ein schnelles Gigabit Ethernet
Netzwerk finden.

Integrierter 10-Link-Master

Uber den integrierten 10-Link Master lassen
sich zusétzlich 10-Link-Devices, -Sensoren
und -Aktoren einfach anbinden und direkt be-
ziehungsweise indirekt Uber die SPS daten-
technisch mit der SmartCamera und der je-
weiligen Inspektion verbinden.

Erhéltlich ist die SmartCamera vorerst in
zwei Varianten: die sogenannte |0-Variante
mit LAN- und acht frei programmierbaren Di-
gitalschnittstellen und die Feldbusvariante mit
LAN-, Profinet-, 10-Link-und Digitalschnittstel-
len. Das robuste Gehause, einfache Montage-
moglichkeiten, standardisierte M12-Steckver-
binder und C-Mount-Objektive runden den
vielseitigen Problemldser ab.

Autor
Rainer Schénhaar,
Produktmanager Bildverarbeitung

Balluff GmbH, Neuhausen a.d.F.
Tel.: +49 7158 173-418 - www.balluff.com
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Die Balluff-BVS-SC-SmartCamera in der
Profinet-/10-Link-Variante
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Um stabile und dennoch leichte
Automobilkarossen bauen zu konnen,
bestehen diese aus einer Metallschicht
und einer darunter liegenden Trager-
struktur. Bei der Verklebung beider
Schichten mittels Induktion muss die
Temperatur exakt eingehalten werden,
sodass eine einwandfreie Verbindung
entsteht. Um eine optimale Verklebung
sicherzustellen, setzt Fiat auf Wéarme-
bildkameras, die bereits wéahrend des
Prozesses automatisch Rickmeldung

tber dessen Verlauf geben.

Mit hohen Bildfrequenzen und hoher
Auflésung liefert die Flir A615 prizise
Thermografiedaten mit iiber 300.000 Pixeln.

Heif3e Verbindung

Warmebildkamera sichert Qualitiat von Klebeverbindungen im Karosseriebau

Zum Schutz von Fahrer und FuBganger ist die
Nachgiebigkeit der auBeren Karosserieteile
durch strenge Sicherheitsanforderungen ge-
regelt. Das von der Automobilindustrie der-
zeit favorisierte Verfahren, um diese Anforde-
rungen zu erfillen, ist eine Kombination aus
Leichtmetalloberflache und Klebung mit che-
mischen Komponenten, sodass die Motor-
haube an den Ecken stabil und in der Mitte
flexibel bleibt. Das verleiht der Kraftfahrzeug-
struktur insgesamt die nétige Steifigkeit, wo-
bei die duBeren Teile nachgeben, um im Falle
eines Unfalls das Verletzungsrisiko fur FuB-
ganger zu senken.

Das Verfahren, bei dem diese beiden Ele-
mente miteinander verbunden werden, wird
Bonden genannt. Um Kunststoff und Metall
miteinander zu verbinden, muss die Tempe-
ratur des Klebstoffs zwischen 150 bis 180 °C
liegen. Automobilhersteller nutzen die so ge-
nannte elektromagnetische Induktion, um die
erforderliche Temperatur zu erreichen. Mithilfe
eines Elektromagneten werden in einem leit-
fahigen Gegenstand, in diesem Fall in der Me-
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tallschicht, sogenannte Wirbelstrdme erzeugt.
Durch den Widerstand des Metalls entsteht
Warme.

Durch die Warmeleitung erreicht die Me-
tallschicht des Bauteils in wenigen Sekunden
die erforderliche Temperatur. Infolge der Er-
warmung der Metalloberflache erreicht auch
das Klebematerial die flr die Vorpolymerisie-
rung erforderliche Temperatur, wobei es von
einem gelierten in einen festen Zustand Uber-
geht. Im Verlauf dieses Prozesses verbindet
sich der Klebstoff mit der Metallschicht.

Dieser Prozess dauert unterschiedlich
lang, abhangig davon, welcher Klebstoff zum
Einsatz kommt und wie viele Verbindungen zu
kleben sind. In der Regel vergehen vom Be-
ginn bis zum Ende 40 bis 45 Sekunden. Wenn
aus irgendeinem Grund an einer oder meh-
reren Klebestellen die Temperatur auBerhalb
des erforderlichen Bereichs liegt, an dem die
Adhésivkraft einwandfrei wirkt — sei es dass
sie zu hoch oder zu niedrig ist —, fuhrt dies zu
Schwachstellen bei dem fertiggestellten Ka-
rosserieteil.

Alarm bei Nichterreichen

der geforderten Temperatur

Fiat war auf der Suche nach einer Methode,
mit der sich die Klebung noch wahrend des
Fertigungsprozesses Uberprifen lieB. Das in
[talien anséssige Unternehmen Inprotec lie-
ferte daflr die AG615-Warmebildkamera von
Flir. Diese spUrt Temperaturunterschiede von
0,05 °C auf und erzeugt Warmebilder mit 640
x 480 Pixeln Auflésung. Wenn bei der mit-
tels Induktion hervorgerufenen Erwérmung
nicht die richtige Temperatur erreicht wird,
wird ein automatischer Alarm ausgel6st, um
das Betriebspersonal darauf aufmerksam zu
machen. Da bei falscher Temperatur die Ver-
klebung nicht einwandfrei ist, muss das ent-
sprechende Karosserieteil dann aussortiert
werden.

Mithilfe des Flir-SDKs entwickelte Inprotec
die Schnittstelle fur die Ubertragung der wah-
rend der Induktionserwarmung von der Flir
AB15 aufgenommenen thermischen Daten.
FUr die Ruckverfolgbarkeit der Qualitat einer
produzierten Motorhaube werden die Tem-
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peraturdaten auf einem Server
gespeichert. Die Techniker von
Inprotec integrierten die Warme-
bildkamera in eine solide Schutz-
hdlle und montierten einen LUfter,
damit ihre Optiken nicht durch
Rauch verschmutzt werden. Der
Abstand von den zu messenden
Karosserieteilen betragt vier Me-
ter, damit sich der Arm des In-
dustrieroboters beim Aufnehmen
und Ablegen der Komponenten
frei bewegen kann. Uber den an-
wenderfreundlichen Touchscreen
kann das Personal der Anlage
die Warmebildkamera schnell
steuern.

GigE Vision fiir eine nahtlose
Zusammenarbeit

,Die vollstandig radiometrische
Videoaufnahme der Warmebild-
kamera wird mittels GigE-Ether-
net-Anschluss auf einen Com-
puter Ubertragen”, fuhrt Roberto
Ricca, Vertriebsleiter der Wéar-
mebildtechnik-Abteilung bei In-
protec, weiter aus. GigE Vision
ist eine neue Norm fur Kame-
raschnittstellen, die unter Ver-
wendung des Gigabit-Ether-
net-Kommunikationsprotokolls
entwickelt wurde. Als erste Norm
ermdglicht sie eine schnelle Bild-
Ubertragung Uber preisglnstige
Standardkabel auch bei groBen
Entfernungen. Mit GigE Vision
kénnen Hard- und Software von
verschiedenen Herstellern naht-
los zusammenarbeiten.

Der Computer vergleicht die
Temperaturdaten von 16 oder
auch mehr Messpunkten mit zu-
vor festgelegten Parametern.
Sind die erfassten Temperatur-
werte zu hoch beziehungsweise
zu niedrig, wird ein Alarm abge-
setzt. Roberto Ricca erlautert,
dass der Nutzer relativ problem-
los weitere Messpunkte hinzufu-
gen kann. ,Das ist eine wichtige
Funktion. Da dieses System flexi-
bel ist, l8sst es sich auch an zu-
kUnftige Fahrzeugmodelle anpas-
sen.”

Laut Roberto Ricca steigt mit
jedem neuen Fahrzeug die Zahl
der Klebeverbindungen. ,Darum
wird ein zuverldssiger, kosten-
gunstiger Qualitatstest zu einem
immer wichtigeren Faktor bei der
Sicherstellung von hoher Qualitat
und Produktionsdurchsatz. Die
automatische Qualitatskontrolle
mithilfe der Flir-A615-Warmebild-
kamera macht das mdéglich.”

Was kann die

Infrarotkamera A615?

Mit hohen Bildfrequenzen und
hoher Auflésung liefert die Flir
AB15 prazise Thermografieda-
ten mit Gber 300.000 Pixeln. Sie
gilt als weltweit erste mit den
Standards GenlCam und GigE
Vision kompatible ungekihlte
Infrarotkamera mit einer Auflo-
sung von 640x480 Pixeln. Ge-
nlCam hat zum Ziel, eine allge-
meine Programmierschnittstelle
fUr alle Arten von Kameras bereit-
zustellen. Unabhangig von der

Schnittstellen-Technologie (GigE
Vision, Camera Link, 1394 DCAM
usw.) oder den implementierten
Funktionen wird die Schnittstelle
fur die Anwendungsprogram-
mierung (API) dabei immer die-
selbe sein. Das GenlCam-Proto-
koll ermdglicht auch den Einsatz
von Dritthersteller-Software zu-
sammen mit der Kamera. Die
Kamera verfugt Uber eine High-
Speed-Fenstertechnik-Option.

Sie kann problemlos in moderne
Netzwerke integriert werden und
bietet Plug&Play-Funktionen mit

4E Baumer

Passion for Sensors

Vitamin C fur

@ ® B INSPECTION '

Software von fuhrenden Ma-
chine-Vision-Anbietern.

Autoren

Markus Moltkau,

Sales Manager Central Europe —
Automation, Flir Systems
Lothar Liebelt,

freier Journalist, Frankfurt

Flir Systems GmbH, Frankfurt
Tel.: +49 69 950 090 0
www.flir.de

[hre Anwendung.

Die leistungsstarke CX-Serie mit neuster CMOS-Sensortechnologie.

Die neuen CX-Kameras bringen mit den aktuellsten
Sony® Pregius™ und ON Semiconductor® PYTHON
CMOS-Sensoren lhre Anwendung in Schwung.
Profitieren Sie von ausgezeichneter Bildqualitat und
hohen Bildraten, um Applikationen flexibel und

zukunftssicher zu realisieren.

Mehr erfahren Sie unter:

www.baumer.com/cameras/CX

messtec drives Automation 10/2016
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Sehen, was das Auge nicht sieht

Ultraviolett-, Infrarot- und Hyperspektralsysteme erschlieBen
neue Anwendungen in der Bildverarbeitung

Die Empfindlichkeit des menschlichen Auges deckt etwa einen Wellenldngenbereich zwischen 400 und 700 nm ab

und erreicht bei rund 555 nm ihr Maximum. Gangige BV-Systeme arbeiten im Wellenldngenbereich von etwa 400 bis

1.000 nm. Es gibt jedoch auch Einsatzfalle, in denen Systeme im Bereich Ultraviolett, Infrarot oder der Einsatz von

Hyperspektralsystemen zur Losung spezieller Aufgabenstellungen erforderlich sind.

Wellenlangen, die kirzer als die des sichtba-
ren Lichts sind, bezeichnet man als Ultravi-
olett (UV), Wellenlangen oberhalb der Sicht-
barkeitsgrenze als Infrarot (IR). Auch fUr diese
Bereiche existieren spezielle Kameras und
Beleuchtungen, die jeweils fur diese Spektral-
bereiche optimiert wurden. Infrarot lasst sich
dabei noch in SWIR (Short Wave Infrared),
MWIR (Mid Wave Infrared) und LWIR (Long
Wave Infrared) unterteilen, wobei die Defi-
nition der Grenzen nicht eindeutig ist. Ubli-
cherweise spricht man zwischen 900 nm und
1.700 nm von SWIR, MWIR umfasst Wellen-
langen von 3 um bis 5pm und im LWIR-Seg-
ment arbeitet man mit Wellenlangen von 8 bis
14 um.

Warum werden Wellenlangen auBerhalb
des sichtbaren Bereichs Uberhaupt einge-
setzt? Standardtechniken, die sichtbares
Licht nutzen, ermdglichen theoretisch die
Erkennung und das Auflésen von Merkma-
len bis zu einer GréBe von rund 0,5um. Um
noch kleinere Merkmale sichtbar zu machen,
ist das Spektrum des sichtbaren Lichts nicht
mehr ausreichend. Die Verringerung der Wel-
lenlange ist dann die praktikabelste und ef-
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fektivste Losung: Durch den Einsatz von ul-
travioletten Beleuchtungen in Kombination
mit UV-empfindlichen Kameras kénnen Merk-
male im Submikronbereich erkannt werden.
Besondere Aufmerksamkeit muss dabei auf
die Auswahl der richtigen Optik und gegebe-
nenfalls notwendige Sicherheitsvorkehrungen
gelegt werden.

Bildverarbeitung im Infrarotbereich erlaubt
zudem, durch farbige Aufdrucke ,hindurch‘ zu
sehen und die darunterliegende Oberflache
zu inspizieren. Auch zur Unterdrickung des
Einflusses von Umgebungslicht kénnen Infra-
rotbeleuchtungen in Kombination mit infrarot-
empfindlichen Kameras eingesetzt werden,
da gewohnliche Raumlichtquellen meist einen
geringen IR-Anteil haben. Diese Technik funk-
tioniert nicht bei direkter Sonneneinstrahlung.

Hyperspektral: Mehr als 100 Wellenldngen

Hyperspektrale Bildverarbeitung unterschei-
det sich von Bildverarbeitung im sichtbaren,
im UV- oder im IR-Bereich vor allem dadurch,
dass zur Analyse der Ergebnisse mehr als 100
verschiedene Wellenldngen verwendet wer-
den. Erforderlich ist daflr ein Spektrograph,

der das Licht verschiedener Wellenlangen in
sein Spektrum zerlegt. Dieses Spektrum wird
im Anschluss Uber die Sensoren der einge-
setzten Kameras aufgenommen und lasst
eine Analyse der Prifobjekte zu.

Wie auch bei den Infrarotkameras haben
sich verschiedene Hersteller auf unterschied-
liche Wellenlangenbereiche spezialisiert. So
hat das finnische Unternehmen Specim kirz-
lich Hyperspektralkameras vorgestellt, die
fir den Wellenlangenbereich von 400 bis
1.000 nm entwickelt wurden und damit etwa
den Bereich herkémmlicher CCD-Kameras
abdecken — mit dem Unterschied, dass sie
aufgrund des integrierten Spektrographen hy-
perspektrale Analysen in diesem Wellenlan-
genbereich ermdglichen.

Anwender dieser neuen Kameraserie mit
der Bezeichnung FX10 haben die Mdglich-
keit, aus 220 Wellenlangen diejenigen aus-
zuwahlen und auszuwerten, die aufgrund der
Materialeigenschaften des Priifobjekts flr die
vorliegende Applikation optimal geeignet sind.
Die Anzahl der ausgewéhlten Wellenlangen
hat dabei direkten Einfluss auf die Geschwin-
digkeit der Ldsung: Je weniger Wellenlan-
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Hyperspektrale SWIR-Kameras fiir Hochgeschwindigkeitsanwendungen

Die Kameraserie Goldeye G-033 von Allied Vision eignet sich durch ihre
gleichméaBige Empfindlichkeit im kurzwelligen Infrarotbereich (SWIR) von
900-1.700 nm, ihren hohen Bildraten und der kleinen PixelgréBe fur die
hyperspektrale Bildverarbeitung. Der zusétzliche
Spektrograph, der das auf die Kamera eintreffende
Licht verschiedener Wellenlangen in sein Spek-
trum zerlegt, macht die Goldeye G-033 zu einer
leistungsfahigen Hyperspektralkamera. Der Spekt-
ralbereich von 900-1.700 nm spielt insbesondere
in der hyperspektralen Bildverarbeitung eine groBe
Rolle, da in diesem Bereich die spezifischen Ab-
sorptionsbande auftreten, die den ,chemischen
Fingerabdruck® von organischen Materialien auf-
weisen. Die Kamera verflgt Uber einen hochempfindlichen VGA-Sen-
sor (640 x 512 Pixel), der mit moderner InGaAs-Bildsensortechnolo-
gie ausgestattet ist. Durch die aktive thermoelektrische Sensorkihlung
lasst sich das Dunkelstromrauschen reduzieren und so eine konstant
hohe Bildqualitét gewahrleisten. Goldeye-Kameras eignen sich flr bis zu
301 Bilder pro Sekunde bei voller Aufldsung im 12-Bit-Modus und lie-

fern rauscharme, hochqualitative Aufnahmen. Alle Modelle der Goldeye-
Serie sind entweder als GigE- oder Cameralink (CL)-Version erhaltlich
und verflgen Uber das gleiche Gehause (65 mm x 55 mm x 78 mm) so-
wie den gleichen Funktionsumfang. Dieser umfasst
verschiedene Bildkorrekturfunktionen beispiels-
weise zur Korrektur von Inhomogenitaten, defek-
ten Pixeln und Hintergriinden sowie diverse Kame-
rafunktionen zur automatischen Belichtungs- und
Trigger-Steuerung. Umfassende I/O-Kontrollmég-
lichkeiten erleichtern die Einbindung von Bildverar-
beitungssoftware wie z.B. Perception Studio, der
CClI-Software (Chemical Colour Imaging) zur hyper-
spektralen Bildverarbeitung von Perception Park.
Die CL-Modelle verfligen Uber eine Standard-CameraLink-Schnittstelle
mit GenCP-UnterstUtzung, wahrend die GigE-Versionen eine Standard-
GigE-Vision-Schnittstelle mit PoE besitzen. Zudem bieten beide Modell-
versionen eine Auswahl an verschiedenen Objektivanschllssen (C, F
oder M42), diverse Kameraanschliisse flr die einfache Systemintegration
und erleichtern den Einsatz von Filtern.

gen fur die Uberpriifung ausgewahlt werden,
desto schneller erfolgt die Auswertung. Drei
Beispiele: Nutzt der Anwender alle 220 Wel-
lenldngen, so liegt die maximale Aufnah-
megeschwindigkeit der bei 330 Bildern pro
Sekunde. Ist nur die Aufnahme von 20 Wel-
lenl&ngen erforderlich, sind 2.830 Bilder pro
Sekunde moglich, und bei Auswahl von funf

Wellenldngen in drei verschiedenen Bereichen
lassen sich 6.510 Bilder pro Sekunde erzielen.
Als Schnittstelle sorgt derzeit CameraLink fur
den Bilddatentransport, ab Ende 2016 sollen
dann auch Modelle mit GigE-Anschluss ver-
fugbar sein.

Ein Highlight der neuen FX10-Hyperspek-
tralkameras ist die kleine BaugréBe im Ver-

gleich zu traditionellen Hyperspektralkame-
ras: Sie liegt bei nur 150 x 85 x 71 mm8. Hier
hat Specim ein inzwischen patentiertes Ver-
fahren entwickelt, um die BaugréBe des erfor-
derlichen Spektrographen erheblich zu verrin-
gern und direkt in das Geh&use zu integrieren.
In puncto Design der Optik haben die Finnen
die FX10 mit einer speziell angepassten C-
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der Software mviMPACT-CS, ist der
~Blutdrucksenker” fiir alle Einsteiger,
Anwender und Systemintegratoren
in der Bildverarbeitung, die schnell,
einfach und ohne Programmieraufwand eine
Inspektion konfigurieren mochten.

.Plug & Work", diesen Schlagworten wird das

bilden eine perfekt abgestimmte Einheit.
Per Browser lassen sich, liber die benutzerfreund-

Funktion, Inspektionen visuell
und intuitiv erstellen. Bei Bedarf
kann mvIMPACT-CS vom Profi
einfach erweitert werden.
Aktueliste Features auf:
www.mv-painkiller.de

MATRIX VISION GmbH
Talstr. 16 - 71570 Oppenweiler
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Mount-Optik versehen. Sie ermdglicht bessere optische Ergebnisse
als Standardoptiken und tragt dazu bei, dass die Kamera einen Signal-
Rauschabstand von 600:1 erreicht. Aus Anwendersicht perfekt gelost
ist das Problem der Kalibrierung: Sie wird beim Hersteller direkt vorge-
nommen und garantiert selbst dann identische Ergebnisse, wenn ein
Kameramodul aufgrund von Ausfall oder Wartung in der Anlage aus-
getauscht werden muss. Erhaltlich sind die FX10-Hyperspektralkame-
ras von Specim inklusive Bilderfassungs-Software und SDK seit Mitte
2016 bei Stemmer Imaging. Anwender kénnen dort auch die nétigen
und geeigneten Bilderfassungskarten und Kabel aus einer Hand be-
ziehen, was den Einstieg in die Hyperspektralbildverarbeitung erheb-
lich vereinfacht.

The easy way
of Machine Vision
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System

Ein abgestimmtes System von
Bildverarbeitungs-Komponenten.

Eine Service-Philosophie, die mit integrativer
Fachkompetenz keine Fragen offen lasst. Gehen Sie den
leichten Weg in der Bildverarbeitung. Mit Vision & Control.

ain
I . VISION & CONTROL

www.vision-control.com
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<« Das Hyperspekiral-
Komplettsystem von
Stemmer Imaging

Mit Hyperspektral-BV und
Chemical Color Imaging
kénnen die molekularen

Eigenschaften von Objekten
dargestellt werden. >

Wellenldngen von 900 bis 1.700 nm

Mit einem anderen Partner, Perception Park aus Osterreich, hat Stem-
mer Imaging eine Losung fUr hyperspektrale Bildverarbeitung im SWIR-
Wellenlangenbereich von 900 bis 1.700 nm entwickelt, die seit Anfang
2016 verflgbar ist. Basis dieses Bildverarbeitungssystems ist eine ge-
nerische, intuitiv konfigurierbare Datenverarbeitungsplattform von Per-
ception Park, die wissenschaftliche Methoden zur Analyse von Hyper-
spektral-Bilddaten gekapselt zur Verfligung stellt. Durch diese Software
haben auch Benutzer ohne Expertenwissen in den Bereichen Spekt-
roskopie und Chemometrie die Mdglichkeit, hyperspektrale Bildverar-
beitungssysteme einzusetzen und deren Ergebnisse zu nutzen. Diese
Software dient als Basis flir die Systeme, die Stemmer Imaging durch
die Erganzung um Hardware-Komponenten wie geeignete CMOS-
und InGaAs-Industriekameras, Beleuchtungen, Optiken und Bilderfas-
sungskarten sowie Bildverarbeitungsrechner zu Hyperspektral-Kom-
plettsystemen erweitert.

Zum besseren Verstandnis ein kurzer Blick auf herkémmliche Bildver-
arbeitungssysteme: Sie analysieren Bilder von den Oberflachen der
PrUfobjekte und finden ihre Grenzen oft dann, wenn sich die zu un-
tersuchenden Objekte visuell sehr &hnlich sind und im Wesentlichen
nur noch durch eine unterschiedliche molekulare Struktur unterschei-
den. Dies ist beispielsweise bei der Trennung von visuell sehr ahnlichen
Kunststoffen im Recycling der Fall, bei der Analyse des Reifegrads von
Frichten oder der Erkennung eines moglichen Schimmelbefalls im Le-
bensmittelbereich.

Das Hyperspektralsystem geht hier einen Schritt weiter und analy-
siert die molekularen Eigenschaften der Prifobjekte. Beleuchtet man
ein Objekt mit unterschiedlichen Wellenlangen, so reflektiert es das
Licht in Abhangigkeit von seiner Molekularstruktur unterschiedlich und
hyperspektral zurlck. Diesen ,chemischen Fingerabdruck’ nimmt das
Hyperspektralsystem auf, interpretiert die Ergebnisse mit Hilfe der Soft-
wareplattform von Perception Park und stellt dem Anwender die er-
kannten Unterschiede auf molekularer Ebene Uber eine Technologie
namens Chemical Color Imaging ortsaufgeldst und in Farbe kodiert dar.
Auf diese Weise lassen sich die meist groBen und komplexen Hyper-
spektraldatenmengen verstandlich auswerten und visualisieren.

Autor
Peter Stiefenhéfer, Leiter Marketing & Offentlichkeitsarbeit

Stemmer Imaging GmbH, Puchheim b. Minchen
Tel.: +49 89 809 02 0
info@stemmer-imaging.de - www.stemmer-imaging.de
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Warmebildkameras fiir die Glasindustrie

Dias Infrared hat mehrere
digitale Pyrometer und War-
mebildgeréte entwickelt, die
speziell fir die Glasindust-
rie gedacht sind. Tempera-
turmessbereiche, aber auch
Spektralbereiche, Gehause-
technik, Datenschnittstellen,
Optiken, Zubehorteile und

Software-Losungen lassen sich an die ko
anpassen. Viele bewahrte Losungen sind an der Schmelzwanne sowie
im anschlieBenden Fertigungsprozess integriert. Vor allem in der Contai-
nerglasindustrie werden mehr und mehr Thermoelemente durch digitale

Pyrometer ersetzt. Die Vorteile die-
ser Geréate liegen in der einfachen
Anwendung, dem gunstigen Preis
und der sehr langen Standzeit im
Vergleich zu herkdmmlichen Ther-
moelementen. Fur diesen Einsatz
wurde von Dias Infrared beispiels-
weise die speziellen Pyrometer
der Pyrospot-Serie 30 fur Tem-
peraturmessungen von flissigem
Glas in Glaswannen, -vorherden
und -feedern entwickelt, die auch
ohne Kihlung in den hohen Um-
gebungstemperaturen der Glasin-
dustrie eingesetzt werden konnen.

www.dias-infrared.de

Kameraserie fiir
Dauereinsatze

Optronis bietet ab sofort eine neue
Kameraserie an, die im Dauerlauf
bei hoher Auflésung und Framerate
stabil detailreiche Bilddaten liefert.
Die CP 90 wird mit Bildsensoren
ab 3 bis hin zu 25 Megapixel ange-
boten. Durch die serielle Ubertra-
gung der vier CoaxPress-Schnitt-
stellen nach DIN 1.0/2.3 wird eine
Brutto-Taktrate von bis zu 6,25 Gi-
gabit pro Sekunde erreicht. Zwei-
als auch dreidimensionale Bildauf-
nahmen sind mit der CamPerform
90 ebenso einfach zu realisieren
wie Héhenvermessungen aus der
Laser-Triangulation. Von der Holz-
verarbeitung Uber Bahn-Messtech-
nik bis hin zur StraBeninspektion
ist das Einsatzgebiet der CP 90 so
unterschiedlich wie die Anwendun-
gen der High-End Automation und
2D/3D AOI. Vor allem im Dauer-
einsatz soll sich die CP 90 bewah-
ren; leistungsfahige Bildsensoren
sind bekannt fUr die hohe Warme-
entwicklung wahrend der Aufnah-
men. Das optimierte PowerDe-
sign der CamPerform 90 aber leitet
die Wéarme kontrolliert ab und ge-
wahrleistet stabile und hochgenaue
Messungen. www.optronis.com
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Contact-Image-Sensor als Zeilenkamera-Alternative
Der neue Highspeed-Contact-
Image-Sensor (CIS) bietet eine
kompakte, hochqualitative Al-
ternative zur Zeilenkamera. Das
Produkt wird von Stemmer Ima-
ging auf der Vision 2016 ausge-
stellt. Mitsubishi Electric hat auf
die Bedlrfnisse des Marktes fiir
Oberflacheninspektion mit der
EinfUhrung einer Hochgeschwindigkeitsversion des unter dem Namen Mit-
subishi Electric Line Scan Bar vertriebenen Contact Image Sensors (CIS)
reagiert. Der neue CIS garantiert ein qualitativ einwandfreies, bis zum Rand
hin verzerrungsfreies Abbild des Objekts.

www.mitsubishielectric.de

Fiir monochrome Zeilenkamera-Anwendungen ...

JAL.COM

/wel neue Sieger

Spendieren Sie lhrem nachsten Inspek-
tionssystem mit den neuen monochromen
4K- und 8K-Pixel-Zeilenkameras der JAl

Wettbewerbsvorteil.

Diese neuen ,Rennpferde“ gehdren
monochromen High-Speed-Zeilenkameras — und liefern mehr als

zu den schnellsten

N

Sweep Serie
SW-4000M-PMCL

Sweep-Serie den entscheidenden — —

Sweep Serie
SW-8oooM-PMCL

800 Millionen Pixel pro Sekunde. Sie erfiillen zudem die hohen

Schock- und Vibrationsstandards von JAl, damit sie schnell und

Vv 4K (4096 pixel)
v Monochrom

v 8K (8192 pixel)
v Monochrom

ausdauernd laufen, Jahr fiir Jahr. Wenn Sie Geschwindigkeit

wollen, dann setzen Sie auf einen Sieger.

Erfahren Sie mehr unter:
www.jai.com/win-the-race

| See you!
VISTGN Stand # 1F52

. Europe, Middle East & Africa - JAI A/S
. camerasales.emea@jai.com / +49 (0) 6022 26 1500

. Asia Pacific - JAl Ltd.
. camerasales.apac@jai.com / +81 45-440-0154

v Bis zu 100 kHz

v 3.75X5.78 pm

v 8/10-Bit

v PMCL-Schnittstelle

AT

See the possibilities

Vv Bis zu 200 kHz

vV 7.5X7.5 ym

v 8/10-Bit

v PMCL-Schnittstelle

. Americas - JAl Inc.
: camerasales.americas@jai.com / + 1 408 383 0300
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Digitales Pyrometer bis 2.000 °C

Bei dem Igar 6 Advanced von Lu-
masense handelt es sich um ein
digitales, kompaktes und schnel-
les Pyrometer, das je nach An-
forderung in verschiedenen Be-
triebsmodi betrieben werden
kann und einen Messbereich
zwischen 100 und 2.000°C ab- o
deckt. Neben dem Einkanal-Mo-

dus (100 bis 2.000 °C) kann das bl |
lgar 6 wahlweise im Quotientenmodus (250 bis 2.000 °C) oder in einem
speziellen Smart-Modus betrieben werden. In diesem erfolgt die Mes-
sung von 100 bis 250°C einkanalig, wahrend im Temperaturbereich
zwischen 280 bis 2.000°C zweikanalig (d.h. im Quotienten-Modus) ge-
messen wird. Im Bereich 250 bis 280 °C findet automatisch ein kontinu-
ierlicher Ubergang von einkanaliger zu zweikanaliger Messung statt. Das
Model Igar 6 ergénzt die Produktserie 6 Advanced und nutzt hochgenaue
Infrarot-Technologie, um die Temperatur einer Oberflache exakt zu be-
stimmen. www.lumasenseinc.com

Mess-Tool erweitert Toolset
Matrix Vision hat eine neue Ver-
sion seiner mvimpact-CS-Software
fUr die Kameraserie mvBlueGemini
vorgestellt. Das Release 1.3 mit ei-
nem neuen Mess-Tool ermdglicht
Nutzern, Vermessungen in Inspek-
tionsprogrammen  durchzufuhren.
Das Measure-Tool ist mit einem Wi-
zard ausgestattet. Dieser hebt alle
Linien und Kreise, die er im Refe-
renzbild findet, hervor. Der Anwender wahlt anschlieBend zwei Elemente
aus, die er vermessen mdchte. Der Wizard erkennt nun automatisch, ob
es sich dabei um Radien, Winkel oder Distanzen handelt und gibt den
vermessenen Wert aus. Pro Vermessungsschritt kdnnen beliebig viele
Messungen angelegt werden, die das Tool bei jedem Durchlauf auf das
jeweils aktuelle Bild anwendet. Hierbei kénnen fur jede Messung Toleran-
zen vorgegeben werden, bei welchen ein Prifobjekt noch als gut oder als
schlecht akzeptiert wird. www.matrix-vision.de

CMO0S-Kameras mit 25 Megapixel
Mit der Integration des Global-
Shutter-CMOS-Sensors Python
25K von ON Semiconductor er-
weitert Baumer die LX-Serie auf
nunmehr 25 Megapixel. Durch
die hohe Auflésung von 5120
x 5120 Pixel und Bildraten von
bis zu 30 Vollbildern je Sekunde
ist die Kamera ideal fur Applika-
tionen, die gleichzeitig hohe Anforderungen an die Detailgenauigkeit der
Bilderfassung und den Durchsatz stellen. Modelle mit Dual-GigE- oder
Camera-Link-Schnittstelle stehen jetzt zur Evaluierung zur Verfiigung. Die
Serienproduktion startet im 3. Quartal 2016. Der neue Python-Sensor
verflgt Uber eine verbesserte Empfindlichkeit im Vergleich zu Kameras
mit der vorherigen Generation auf Basis des VITA-25K-Sensors. Mit ei-
nem Seitenverhaltnis von 1:1 werden die Objektivformate optimal ausge-
nutzt. Die Dual-GigE-Schnittstelle der LXG-Variante ermdglicht im Ver-
gleich zu Single-GigE-Kameras eine Verdopplung der Bildrate oder eine
Halbierung der Ubertragungszeit. AuBerdem erméglicht die Kamera sehr
hohe Bildraten fUr kurze Bildsequenzen im Burst Mode oder bei Verwen-
dung einer ROI. www.baumer.com
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Neue Richtlinie fiir Bildverarbeitungssysteme
Die neue Richtlinie VDI/VDE/
VDMA 2632 Blatt 3 betrachtet
KenngrdBen, die die Klassifika-
tionsleistung eines Bildverarbei-
tungssystems beschreiben. Bei
der Abnahme eines klassifizie-
renden BV-Systems kommt es
darauf an, ob das System die
vereinbarte Leistungsfahigkeit
besitzt und ob die Zuordnung zu den verschiedenen Fehlertypen mit der
vereinbarten Sicherheit stimmt. Aufgrund der Vielfalt der Auspragungen
klassifizierender Bildverarbeitungssysteme ist es kaum mdglich, eine all-
gemein fur alle Aufgabenstellungen gliltige Systematik zur Bewertung der
Leistungsfahigkeit anzugeben. Die Richtlinie VDI/VDE/VDMA 2632 Blatt
3 schlagt daher Vorgehensweisen zur Bewertung der Klassifikationsleis-
tung bei der Abnahme von Bildverarbeitungssystemen anhand von typi-
schen Beispielen aus der industriellen Priftechnik vor, die als Richtschnur
fur &hnliche Félle dienen kénnen. Dabei werden die Vor- und Nachteile
unterschiedlicher Abnahmekonzepte, wie die Annahme mit Musterkata-
logen und die Abnahme mit Produkten aus der laufenden Produktion, mit
ihren jeweiligen Vor- und Nachteilen diskutiert. Die Richtlinie wendet sich
gleichermaBen an Anwender und Anbieter von BV-Systemen. www.vdi.de

Multisensor-Zeilenkamera fiir kurzwelliges IR-Licht
JAI hat eine neue Zeilen- = i -
kamera-Serie vorgestellt:
die Wave-Serie. Die Ka-
meras der Wave-Se-
rie sind Prisma-basierte
Multisensor-Zeilenkame-
ras, die kurzwelliges Inf-
rarotlicht (SWIR-Licht) erfassen kdnnen. Das erste neue Kameramodell
aus der Serie, WA-1000D-CL ist eine Dual-Sensor-Zeilenkamera mit
2 x 1.024 Pixeln und einer Camera-Link-Schnittstelle. Die Kamera ba-
siert auf Indium-/Gallium-/Arsenid(InGaAs)-Sensortechnik. Diese speziel-
len Sensoren reagieren auf Wellenlangen Uber 900 nm, einem Bereich
in dem normale Siliziumsensoren (CCD/CMOS) an ihre Grenze stoBen,
Lichtphotonen zu erkennen. Die Multisensor-Kameratechnik gehort zu
den Kernkompetenzen von JAI. Im Laufe der Jahre hat JAI verschie-
dene Kameras mit RGB- und NIR-Wellenlangenbereich fur unterschied-
liche Einsatzzwecke erfolgreich in den Markt eingefiihrt. Die WA-1000D-
CL kann gleichzeitig Bilder von zwei verschiedenen Spektralbereichen
im SWIR-Lichtbereich aufnehmen und préazise anpassen, auch bei sich
schnell bewegenden Objekten. Der erste Sensor registriert das SWIR-
Licht zwischen 900 und 1.400 nm und der zweite Sensor gleichzeitig das
SWIR-Licht im Spektralbereich von 1.400 nm bis 1.700 nm. www.jai.com

Kamera-Modelle mit CMOS-Sensoren
Basler wird seine neue Ace-
Serie auf den groBen Mes-
sen dieses Jahres prasen-
tieren. Die neuesten Modelle
sind ausgestattet mit Sonys-
IMX-Sensoren sowie mit den
CMOS-Sensoren der neues-
ten Generation aus der Py-
thon-Serie von ON Semiconductor. Diese Kameras liefern Aufldésungen
von VGA bis 5 Megapixel sowie Bildraten von bis zu 751 Bildern pro Se-
kunde. Alle neuen Ace-Modelle zeichnen sich durch die Kombination aus
kleiner Bauform, leistungsstarken CMOS-Sensoren mit moderner Global-
Shutter-Technologie und ein, laut Hersteller, gutes Preis-Leistungs-Ver-
haltnis aus. www.baslerweb.com
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MCD IN KURZE

Bei Produktion und Test elektronischer und mecha-
tronischer Baugruppen sind komplexe Test- und
Automatisierungstechnik von MCD Elektronik welt-
weit im Einsatz. Die Bandbreite reicht von einfachen
Prifadaptern bis zu vollautomatischen Prifzellen,
die in Produktionslinien integriert werden. Kunden
aus den Bereichen der Automobil-, Luftfahrt-, Me-
dizin-, Energie-, und Haushaltstechnik lassen ihre
Testsysteme von MCD entwickeln und fertigen. Bei 4 )
MCD weiB man: Entwicklungstreiber und damit oft ®

letztlich auch Innovator sind die Kunden.
ELEKTRONIK GMBH

www.mcd-elektronik.de
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Herausforderung: Globalitat

Anpassung von Mess- und Priifsystemen an landerspezifische Gegebenheiten

Flr einen japanischen Hersteller sollte ein Mess- und Prftechnikunternehmen gefunden werden, das eine umfangreiche

Testlinie fur Infotainmentsysteme realisiert. Am Ende wird die Elektronik an einen namhaften deutschen Automobilisten

geliefert und in dessen Fahrzeugen verbaut. Nach der Durchsicht des Lastenheftes war Klar; Flr das entsprechende

Mess- und Priftechnikunternehmen sollte das eine Aufgabe mit globalen Anspriichen werden.

Die Aufgabe war komplex, die Testtiefe
enorm. Zum Testumfang gehoren der Inline-
Test des Mainboards und Digital-Tunermo-
dule sowie der Test des Komplettsystems mit
DVD-Spieler, Mainboard und Digital-Tuner.
Dazu kam, dass die Anlage in den Hersteller-
Werken in China und Ungarn in Betrieb gehen
sollte. Neun Anbieter standen zur Wahl. MCD
erhielt Uber die deutsche Niederlassung den
Kontakt zum Hersteller in Japan. Die Projek-
tierungs- und Angebotsphase dauerte insge-
samt vier Monate. ,Wenn man so friih wie hier
an den Tisch geholt wird, kann man noch viele
Ideen einbringen. Das flhrte aber auch zu
zahlreichen Anderungen, sodass wir am Ende
Angebote im Umfang von rund 30.000 Seiten
erstellt hatten, erinnert sich MCD-Geschéfts-
flhrer Bruno Horter. Sein Unternehmen ver-
flgt Uber internationale Spezialisten vor Ort —
unter anderem in China und in Ungarn.

MCD erhielt den Auftrag und ein 13-kop-
figes Team, unterstUtzt von einigen Zuliefer-
firmen, realisierte die Testlinie in lediglich 26
Wochen. Zur grindlichen Planungsphase ge-
horten Versuche mit Boundary-Scan-L&sun-
gen, Fehlerabdeckungsanalysen und zahl-
reiche Simulationen. Die Testlinie wurde in
insgesamt acht modularen Stationen reali-
siert. Einige davon sind direkt in den Produk-
tionsfluss eingebunden, andere agieren als

Offline-Stationen. Jede der Stationen kann ei-
genstandig operieren, ist aber Uber ein intel-
ligentes Datenhandling in das Management
der gesamten Testlinie eingebunden.

Zwischenzeitlich interessierte sich ein eu-
ropaischer Lizenzpartner des Auftraggebers
flr eine weitere Anlage fUr das Herstellwerk
in der Slowakei. Am Ende war jede der drei
Anlagen individuell auf die lokalen Winsche
der Endabnehmer zugeschnitten. Bei der
Konzeption von Priifsystemen gilt es, kultu-
relle Unterschiede stets zu beachten und zu
berlcksichtigen. Die Erwartungshaltungen
sind unterschiedlich, Hierarchien spielen eine
wichtige Rolle, ebenso die lokalen Marktge-
gebenheiten. (Preis, Qualitat, Zeit, Arbeits-
methoden, usw.). ,Beispielsweise mussten
wir daran denken, die Hohe der Anlagen fir
China an die KorpergroBe des Bedienperso-
nals vor Ort anzupassen®, so Bruno Horter.
Gleichzeitig weisen die Systeme fur die entwi-
ckelten, europdischen Lander einen héheren
Automatisierungsgrad auf. Dort, wo Personal
kein Mangel beziehungsweise glinstig verfig-
bar ist, kann man mehr auf manuelle Betati-
gung setzen.

Datenbereitstellung und -speicherung
Die Dokumentation wird im eigenen Haus
bei MCD erstellt und ist die Grundlage des

Aufbaus und der Verdrahtung. Anderungen
wahrend der Inbetriebnahme und Testphase
werden durch ISO-konforme Methoden rick-
gefUhrt. Dadurch steht bei der Auslieferung
der Systeme die aktuelle und gepriifte Doku-
mentation in einer elektronischen Handbuch-
version zur Verflgung.

Zunehmend relevanter wird die Dokumen-
tation der Prifergebnisse. Der Endabnehmer
in Deutschland hat ein berechtigtes Interesse
daran, alle Priifdaten, egal woher diese stam-
men, in einer einheitlichen Form zu erhalten.
Typischerweise erfolgt die Dokumentation
nach Kundenanforderung in elektronischer
Form (Datenbank, Dateien). Fir einen einfa-
chen und standardisierten Zugriff auf die Daten
ist eine Speicherung in der Cloud vorteilhaft.
Die Auswertetools sind dann nicht ortsgebun-
den und kdnnen mit einfachen Hilfsmitteln wie
Tablets, Smartphones usw. eingesetzt wer-
den. Vergleiche Uber mehrere Standorte kén-
nen jederzeit und ohne Beeintrachtigung der
Leistungsfahigkeit der Prifanlagen durchge-
fUhrt werden. ,Die Verflgbarkeit der Cloud-
L&sungen ist sehr hoch. Kosten werden nur
fUr die entsprechende Leistung fallig und der
Bezug teurer und wartungsintensiver Hard-
und Software entfallt dadurch. Die Speiche-
rung der Daten stellt technisch kein Problem
dar, eher ihre Loschung. Aufgrund der unbe-
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<« Testlinie fiir Infotainmentsysteme: ein gemeinsames
Konzept, dennoch fiir jedes Land individuell umgesetzt.

Die Mensch-Maschine-Schnittstelle ist auf die lokalen Bediirfnisse eingestellt, der Austausch der Mess- und
Priifdaten erfolgt weltweit in standardisierten Formaten.

kannten Lokalisierung der Datenablage durfte
das kaum machbar sein”, erklart Bruno Horter
und erganzt: ,Fur mehr Sicherheit kann man
bei der Datenspeicherung darauf achten, die
Messdatenzuordnung getrennt zu halten. Da-
durch wird eine ungewollte Zusammenset-
zung der Daten enorm erschwert, wenn nicht
gar unmdglich. Auch die zu speichernde Da-
tenmenge wird drastisch verkleinert, da nur
die Anderungen Ubertragen werden.*

Negative Trends erkennen
Meist liefert MCD integrierte Losungen, Daten-
bankanbindungen und MES-Anbindungen. Es
handelt sich dann Uberwiegend um kunden-
spezifische Losungen. FUr das lokale Manage-
ment sind die Reports eine wichtige Hilfe. Es
kann seine eigenen Auswertungen, unabhan-
gig von der Ubergeordneten Dokumentation,
konfigurieren. Die Messdaten stehen dann
als individuelle Reports gespeichert, gedruckt
oder als Online-Report zur Verbreitung im Int-
ranet oder auch als Fernzugriff zur Verfigung.
Viele Unternehmen legen Wert darauf, das Er-
scheinungsbild der Berichte beliebig an die
Muttersprache und an hauseigene Vorgaben
inklusive Firmenlogo anpassen zu kénnen.
Wichtig ist es in der Priftechnik, rechtzei-
tig Veranderungen zu erkennen. Gemeint ist
das unmerkliche Wegdriften von Messwerten,
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zunachst noch so gering, dass der Prifling
den Test besteht. Die Extrapolation solcher
Trends aber erlaubt Hinweise auf unglns-
tige Entwicklungen. Das betrifft sowohl den
Prafling als auch die Testeinrichtung selbst.
Die allm&hliche Drift eines wichtigen Parame-
ters kann ein Hinweis auf Material- oder Ferti-
gungsfehler sein. Es kann aber auch genauso
sein, dass in der PriUfeinrichtung ungewollte
Verénderungen ablaufen, die die Testergeb-
nisse nachteilig beeinflussen. Die MCD-Soft-
ware DatenManager verflgt Uber ein solches
Trend-Analysetool und erlaubt das rechtzei-
tige Eingreifen, bevor es zu kostspieligen Pro-
duktionsausféllen kommt.

Autor
Joachim Tatje, Freier Autor fir MCD Elektronik

MCD Elektronik GmbH, Birkenfeld
Tel.: +49 7231 78 405 0
www.mcd-elektronik.de

RIGOL

Innovation or nothing

Neue Speicheroszilloskope
Typisch RIGOL:
Price/Power, Best in Class
4 Channel, 2 GS/sec
Scope Line
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UbtraVision

zum
Ab sofort TECHNOLOGY

Einfiihrungspreis!

DS4014E und DS4024E
Speicheroszilloskope

* 100 & 200 MHz Bandbreite, 14 Mpts
Speicher pro Kanal

* 4 analoge Kanile, 2 GS/sec Abtastrate
pro Kanal

* 60.000 wfrm/sec Signalerfassungsrate

UltraVision, Record & Replay, Analyse von
bis zu 127.000 Frames

» 9" WVGA-Display mit 256 Helligkeitsstufen

Optional Decode SPI, 12C, RS232, CAN
und FlexRay in einem Bundle
Ultra Scope PC-Software (ohne Aufpreis)

Kombinierbar mit den ,,Price/Power*
Arbitrar-Funktionsgeneratoren:

DG4062, DG4102, DG4162 und
DG4202

60/100/160/200 MHz Bandbreite

2 analoge Kanéle, 500 MS/sec, 14 Bit
Auflésung

130 integrierte Kurvenformen

Sinus, Rechteck, Dreieck, Puls, Rauschen,
Harmonics, Arb.

Modulation: AM, FM, PM, ASK, FSK, PSK,
BPSK, QPSK, 3FSK, OSK, PWM

1 mVpp bis 10 Vpp max. 50 Ohm (typ)
Interface: USB, LAN, Opt. GPIB-Adapter

Wenden Sie sich an lhren lokalen Rigol
Partner fiir weitere Informationen!
Besuchen Sie uns unter: www.rigol.eu/sales

% electronica 2016

Sie finden uns in Halle A1, Stand 224

RIGOL Technologies EU GmbH
Telefon +49 89 8941895-0

info-europe@rigol.com
www.rigol.eu
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Die Firma Schnyder ist auf kundenspezifische Verzahnungs-
werkzeuge spezialisiert. Werth-Video-Check-Geréte

mit Fasertaster ermdglichen die Komplettmessung dieser
Prézisionsteile inklusive Rauheitsmessung.

Werkzeugmessung im Netzwerk

Effizientes Messen mit moderner Multisensorik

Flr die Herstellung hochpréziser Verzahnungswerkzeuge sind Messgerate erforderlich, die ihrerseits Messunsicherheiten im
Zehntel-Mikrometerbereich garantieren. Zudem mussen moderne Messkonzepte auch mit der Digitalisierung in der Fertigung
schritthalten. Beim schweizerischen Unternehmen Schnyder steigern hochgenaue Multisensor-Koordinatenmessgeréte die

Effizienz des Produktionsprozesses uber ein Netzwerk zwischen Fertigungstiberwachung und Endkontrolle im Messraum.

68 messtec drives Automation 10/2016



Dieser vertikale Werth Video Check V HA steht bei Schnyder im Messraum. Er ist mit dem Werth-Bildverarbeitungssensor,
einem tastenden Sensor und dem Werth-Fasertaster speziell fiir die hier anfallenden Messaufgaben ausgestattet.

Das seit 70 Jahren bestehende Familienunter-
nehmen Schnyder mit Sitz im schweizerischen
Biel gilt als einer der Technologie- und Qualitats-
fUhrer in der Herstellung von Verzahnungswerk-
zeugen mit Modulen von 0,05 bis 2,5. Die Kun-
den des Unternehmens aus dem ,Watch Valley”
stammen nicht nur aus der Uhrenindustrie, son-
dern vor allem aus der anspruchsvollen Automo-
bil- und Flugzeugbranche sowie der Getriebe-
und Antriebsherstellung.

Bei der Messtechnik hat Schnyder nun einen
radikalen Wandel vollzogen und ein digitales Mess-
konzept entwickelt, dessen Daten durchgdngig
von der Fertigung bis zur Auslieferung verfugbar
sind und dem Kunden auch mitgeliefert werden
kénnen. Der erste Schritt zur Umsetzung die-
ses Konzeptes bestand in der Anschaffung einer
neuen Generation von Messgeraten, die es erlau-
ben, in der Werkstatt nahe am Prozess Vergleichs-
und Absolutmessungen auf geschliffenen Profilen
sowie auf profilierten Schleifscheiben durchzufih-
ren. Auch bezUglich der integrierten Sensoren hat-
ten die Verantwortlichen genaue Vorstellungen:
Eine leistungsstarke Bildverarbeitung ist unabding-
bar, denn sie ist bei vielen Messaufgaben deutlich
schneller und produktiver als die ebenfalls bend-
tigte taktile Sensorik. AuBerdem mussen auch op-
tisch nicht zugangliche Bereiche wie zum Beispiel
Hinterschliffe unter Einsatz taktiler Sensoren zuver-
lassig gemessen werden — sogar bei kleinen Fras-
werkzeugen mit Modul 0,05.

Werth Messtechnik ist Anbieter moderner Ko-
ordinatenmesstechnik und auf Multisensorik spe-
zialisiert. Marc Schnyder, GeschéftsfUhrer des
schweizerischen Unternehmens, erklart: ,Einen
wesentlichen Ausschlag fur Werth gab der pa-
tentierte Fasertaster WFP (Werth Fiber Probe), ein
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Sensor, mit dem sich Mikrostrukturen und Rauhei-
ten messen lassen. Die damit erreichbare Mess-
genauigkeit schopfen wir selbst beim Modul 0,05
nicht aus.”

Mikrotaster fiir schwer
erfasshare Messbereiche
Der WFP besteht aus einer Glasfaser, an deren
Ende eine Tastkugel mit einem Durchmesser von
20 pm oder groBer befestigt ist. Im Gegensatz
zum taktilen Messen mit einem konventionellen
Taster arbeitet der Fasertaster taktil-optisch. Der
Tasterschaft dient lediglich zur Positionierung der
kleinen Tastkugel, nicht jedoch zur mechanischen
Signallibertragung zu einer Sensorik im Tastkopf.
Die Kugelposition wird optisch erfasst. Hierdurch
sind die kleinen Tastergeometrien bei hoher Ge-
nauigkeit moéglich (Antastabweichung < 0,3 pm).
Mit dem Fasertaster setzt das schweizerische
Unternehmen nun den optimalen Sensor ein, um
auch schwer erfassbare Hinterschliffe zu messen.
Zusatzlich wird im Messraum die Rauheit auf den
geschliffenen Flanken sowie auf der Spanbrust
der Werkzeuge entsprechend den Normvorga-
ben ausgewertet. Die Messungen zeigten, dass
die Ergebnisse wesentlich zuverlassiger und bes-
ser reproduzierbar sind als bei einem separaten
Rauheitsmessgerat, das der Bediener von Hand
anlegt.

Optimal ausgestattete Messgerite

Schnyder investierte in insgesamt funf unterschied-
lich konfigurierte Werth-Video-Check-Geréte. Ein
vertikales High-End-Geréat vom Typ Video Check V
HA (High Accuracy) steht im Messraum. Bei die-
sem handelt es sich laut Werth um das weltweit
genaueste Multisensor-Koordinatenmessgerat fur
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Der Werth-Fasertaster ermdglicht unter anderem das Messen des Flankenhinterschliffs bei Schélradern.

die Messung von Werkzeugen. In der Ferti-
gung setzt das Bieler Unternehmen mit un-
terschiedlichen Sensoren und Spannsyste-
men bestlckte Video-Check-S-Geréte ein.
Ein Horizontalgeréat dient der direkten Profil-
messung von Schleifscheiben, aber auch von
sogenannten Prifklingen, mit denen sich das
unmittelbare Schleifergebnis beurteilen l&sst.
In der Halbzeugherstellung steht dagegen
ein vertikaler Video Check S. Dort werden die
Spanflachen der Werkzeuge geschliffen, bevor
das kundenspezifische Profil aufgebracht wird.

Die Aufgaben dieser Multisensor-Koor-
dinatenmessgerate sind vielfaltig. Bei Walz-,
Formfrasern und Schneidradern werden zum
Beispiel durch optisches Scannen an der
Schneidkante der Kopfrundlauf, die Profil-
form, die Steigungshohe sowie die Eingriffs-
und Axialteilung ermittelt. Scans auf dem
Zahnrticken beziehungsweise im Zahngrund
ergeben das Flankenprofil und den Flanken-
und Zahngrundhinterschliff. Zudem sind der
Rundlauf am Bund, am Schaft und am Schaf-
tende sowie der Planlauf am Bund zu mes-
sen.

Zeitersparnis durch digitale
Werkstattmessung

Der Fokus des neuen Messtechnik-Kon-
zeptes liegt auf der Einfihrung einer digita-
len Werkstattmessung innerhalb eines Netz-
werks, das alle Messgerate in Fertigung und
Messraum verbindet sowie den Datenaus-
tausch untereinander sowie mit Verwaltung
und Konstruktion erlaubt. Dadurch werden
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positive Effekte hinsichtlich einer hdheren Pro-
duktivitat erreicht. In dem von Schnyder ver-
wendeten System hat jedes Werkstlck eine
Seriennummer, der alle wichtigen Daten aus
Verwaltung und Konstruktion sowie Messer-
gebnisse aus Fertigung und Messraum zu-
geordnet werden. So kann der Mitarbeiter in
der Produktion auf diese Daten zurlckgrei-
fen, seine Arbeit direkt kontrollieren und so-
fort entsprechende Korrekturen vornehmen.
Zum anderen ist jede Messung protokolliert
und rlckverfolgbar. Das entlastet zum Bei-
spiel die Endkontrolle im Messraum. Denn die
Gut-Messungen aus der Fertigung muissen
kein zweites Mal gemacht werden.

Da Schnyder schon seit Jahren fUr die
Auslegung der Verzahnungswerkzeuge mit
dem Software-Haus Esco in Herzogenrath
zusammenarbeitet, entwickelten Esco und
Werth eine Schnittstelle zwischen der Mess-
Software Win Werth und der Esco-Software
Hawk. Hawk Ubernimmt auf Knopfdruck die
Parameter aus der Werkzeugauslegung und
erstellt das dreidimensionale Modell des zu
prufenden Werkzeugs. Anhand der vom Be-
diener ausgewdéhlten Merkmale generiert
die Software das entsprechende Messpro-
gramm, das anschlieBend von Win Werth
ausgefuhrt wird. Die so gewonnenen Geome-
triedaten werden an Hawk zurlickgegeben,
die Ergebnisse werden normgerecht ausge-
wertet und numerisch und grafisch darstellt.

In naher Zukunft sollen die digitalen Mess-
daten zusammen mit den Verzahnungs-
werkzeugen an die Kunden geliefert werden.

Besonders interessant ist, dass bei nachge-
scharften Fraswerkzeugen deren Korrektur-
maBe bezUglich Durchmesser, Lage, Steigung
und Stollenlage zur Voreinstellung der Verzah-
nungsmaschinen genutzt werden konnen.
Marc Schnyder konkretisiert: ,In Zusammen-
arbeit mit dem Maschinenhersteller Liebherr
haben wir bereits ein Projekt umgesetzt, bei
dem der Endkunde aus den auf den Werth-
Geraten prazise gemessenen Positionen rela-
tive Korrekturwerte ermittelt, die direkt in die
Maschinensteuerung Ubernommen werden
koénnen. Dann kann er mit den nachgescharf-
ten Werkzeugen prozesssicher arbeiten, ohne
vorher ein Muster fertigen zu mussen.”

Autor
Wolfgang Klingauf, freier Journalist, k+k-PR
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Werth Messtechnik GmbH, GieBen
Tel.: +49 641 7938 0
mail@werth.de - www.werth.de

Schnyder SA, Biel/Bienne, Schweiz
Tel.: +41 32 344 04 00
mail@schnyder.com - www.schnyder.com

Esco GmbH, Herzogenrath
Tel.: +49 2407 506 94 0
info@esco-aachen.de - www.esco-aachen.de
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Sicherheit fiir die Entwicklung elektrischer Antriebe
Beim Einsatz von Manner-Technologien fur Temperaturmessun-
gen in E-Antrieben kénnen wahlweise Thermoelemente, alterna-
tiv auch Pt100-Temperaturfihler, zum Einsatz kommen. Sehr kleine
Zugangsoffnungen erlaubt dabei die Anwendung eines nur 0,5mm
starken, biegsamen Mantelthermoelements, flr das der Zugangs-
weg prazise erodiert wird. Durch diese Offnung wird das Thermoele-
ment bis zum gewunschten Messpunkt im Inneren des Antriebs ge-
fUhrt und eingeklebt. Die Messsignale des Thermoelements werden
berlihrungslos erfasst und zur stationdren Seite Ubertragen. Diese
Messdaten kénnen klassisch als Analogsignal mit O ... +10V oder
auch als Digitalsignal Gber das CAN-Interface an das Datenerfas-
sungssystem Ubergeben werden. Alle verwendeten Telemetrie-Bau-
steine sind temperaturfest bis 185 °C.

www.sensortelemetrie.de

Signale mit hoher zeitlicher Auflésung erfassen und analysmren
Spectrum hat seine Serie von LX| basierten digitizernetbox
Geraten um acht neue vielkanalige DN6.49x Instrumente mit
24 bis 48 synchronen Kanalen erweitert. Die Gerate sind die
ideale Wahl, wenn eine groBe Anzahl Signale mit hoher zeit-
licher Auflésung und Prézision erfasst und analysiert werden
sollen. Mogliche Signalquellen sind zum Beispiel Sensoren,
Detektoren, Umrichter, Antennen oder andere elektronische
Quellen. Jeder Kanal des DN6.49x Digitizers ist mit einem eigenen 16Bit-A/D-Wandler und einem universel-
len Vorverstarker mit sechs Eingangsbereichen von +200 mV bis +10 V, umschaltbarer Eingangsterminie-
rung (50 Q und 1 MQ) sowie programmierbarem Offset ausgestattet. Der Kaufer kann dabei zwischen Mo-
dellen mit 10 MS/s oder 60 MS/s Abtastrate sowie einem Speicherausbau von entweder 64 MSample (128
MB) oder 128 MSample (256 MB) pro Kanal wéhlen. www.spectrum-instrumentation.com

Unterstiitzung fiir USB-Basic-Serie _—
Aus dem Hause Goldammer gibt es einen neuentwickelten [ HEEEES -4
Treiber fir Dasylab 2016. Ein entscheidender Vortel ist die |
hohere Genauigkeit durch Umstellung des Datenformates | == = -
von float auf double. Das Anheben der BlockgroBe von 32k Dasr-lwbm 16
auf 1M erhoht die Performance bei blockbezogenen Opera- S
tionen und gestattet hohere Abtastraten. Der Treiber steht | =
auf der Goldammer-Website zum kostenlos Download zur =
Verfligung. www.goldammer.de ... =2 SR
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Drahtlose Verbindung zum Messfiihler

Ahlborn setzt mit ihren Produkten auf eine sichere Mes-
sung. Zum Einsatz kommen neuartige Bluetooth-Module
mit halbtransparenter Schale und das Bluetooth-Messge-
rat. Eine aktive Antenne bietet eine Reichweite bis zu 1.000
m. Die Stromversorgung funktioniert tber Akku. Die Laufzeit
mit einer Akkuladung betragt mindestens ein Jahr bei einem
Messzyklus von einer Stunde und aktiviertem Sleemode.
Optional kénnen die Gerate mit eingebautem DigitalfUhler fir Temperatur, Luftfeuchtigkeit und atmosphari-
schen Druck geliefert werden. Damit kdnnen am Messgerat zusatzlich die Umgebungskonditionen gemes-
sen werden. Die Akmemo-Bluetooth-Technik von Ahlborn ist fir den Aufbau kleinerer Messnetzwerke oder
einzelner Messstellen ebenso geeignet wie fUr die Installation eines komplexen Netzwerkes mit bis zu 99
x 100 Messstellen. Damit ist die neue Technik voll systemkompatibel und stellt keine Insellésung dar. Mit
der gewohnten Zuverléassigkeit und Messgenauigkeit der Aimemo Messtechnik kann eine Vielzahl véllig un-
terschiedlicher Sensoren angeschlossen werden. Es stehen Uber 65 Standardmessbereiche zur Messung
physikalischer, chemischer und elektrischer GréBen zur Verfigung. www.ahlborn.de
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Zwei starke
Messtechnik-
Marken.
Jetzt unter
einem Dach:

V. N #7a MEASUREMENT
4V ad COMPUTING.

DATATRANSLATION®

=== A MEASUREMENT COMPUTING COMPANY

Profitieren Sie von einer noch
groB3eren Auswahl an Produkten
fiir Inre Anwendung.

Multifunktions-Messmodule
+ Ab 95 Euro (USB-201)

- 12..16 Bit, bis zu 500 kHz Abtastrate
« Bis zu 64 SE/32 DI Analogeingange
- Digitale Ein-/Ausgdnge

» Zéhler und Taktgeber

» Analogausgdnge
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Temperaturmesstechnik

« Bis 64 Thermoelement-Eingange
+ USB und Ethernet Interface

« 24 Bit Auflésung

» Limit-Check und Alarmausgang
pro Kanal

- Kaltstellenkompensation pro Kanal

Schwingungsmesstechnik
» 4 bis 64 |[EPE Sensoreingange

» Tacho-Eingange

« Bis zu 105,4 kHz, 24 Bit pro Kanal
» Simultane Erfassung

Datenblatter und Preise unter
www.DataTranslation.de

DATATRANSLAT/ION®

==== A MEASUREMENT COMPUTING COMPANY

Sales@DataTranslation.de
T: +49 (0) 7142 9531 -40
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Neue App macht Harteumwertung komfortabel
Die kostenlose App fur
|IOS und Android zur Har-
teumwertung von Zwick
ist ab sofort bei Google
Play und im Apple-App-
Store erhaltlich. Damit
kann man die Umwer-
tung der Hartewerte ge-
maB ISO 18265 der Harteprifmethoden nach Vickers, Brinell und Rock-
well jetzt auch mobil vornehmen. Integrierte Werterechner erleichtern die
exakte Bestimmung der Harte. So errechnet die App zum Beispiel die
Krimmungskorrektur nach Vickers automatisch und erspart das Nach-
schlagen in Tabellen. Der Abstandrechner gewahrleistet die Einhaltung
der Normvorgaben bei der Festlegung der Abmessungen fiir die jeweilige
Prifung. www.zwick.de

Analyse von 5G-Signalen

Rohde & Schwarz hat die Erzeugung
und Analyse von 5G-Signalen basie-
rend auf den Vorgaben der Open-
Trial-Specifications von Verizon er-
folgreich demonstriert. Dabei kamen
der R&S SMW200A-Vektorsignalge-
nerator und der R&S-FSW-Signal-
und Spektrumanalysator zum Einsatz.
Beide bieten eine EVM-Performance
von 1 % bei der Messung von 5G-Si-
gnalen. Mit der R&S FS-K96 OFDM-Vektorsignal-Analyse-Software lasst
sich zusammen mit dem Signal- und Spektrumanalysator ein solches
5G-Signal vollsténdig charakterisieren, indem man eine Konfigurations-
datei in die Software einspielt, die die Parametrisierung des 5G-Verizon-
Signals wiedergibt. www.rohde-schwarz.de

GroBe Daten effizienter auswerten
Lange bevor Big Data zum
Modewort avancierte, war
es mit IfTA Trend durch in-
telligentes ~ Speicherma-
nagement maoglich, groBe
Messdaten (bis 10 Gb) zu
verarbeiten. Die IfTA Trend
Version 4.4 baut diesen Vor-
teil konsequent aus und
bringt mit 64 Bit und Scrip-
ting zur automatisierten Datenzusammenfassung entscheidende Vorteile
in der taglichen Analyse mit umfangreichen Daten. Speziell aufwendige
Berechnungen im Postprocessing profitieren von dem gréBeren adres-
sierbaren Speicher. Die Anbindung an Matlab erweitert die vielseitigen,
integrierten Berechnungsfunktionen und macht Trend zum universellen
Visualisierungs- und Analysetool fir Messdaten. Trotz groBem Funktions-
umfang ist IfTA Trend durch intuitive Bedienelemente effizient zu nutzen
und an jeden Anwendungsfall individuell anpassbar. www.ifta.com

papierlose Bildschirmschreiber
Serie PR

- bis zu 48 analogen
Universaleingéngen

- geringe Einbautiefe (171 mm)
= TFT Touchdisplay bis 12.1 "
- Ethernet, USB

= PC-Software

72

Hochvolt-Isolationstestplatz fiir CSM-Messgeréate
Mit dem neu entwickelten =
Hochvolt-Isolationstestplatz

von CSM kénnen Anwen- Y o
der ihre CSM-Messmodule £ H‘""ﬁ‘
auf Schaden an der HV-Iso- g

lierung testen — und zwar vor e IF g

Ort. Der Testplatz besteht aus -‘H"‘-

Software, Isolationstester, )

Self-Test-Adapter und Zubehdr. Das Kompaktsystem spart Kosten und
erhoht die Verflgbarkeit, denn die Messmodule mussen nicht eingesen-
det werden, sondern kdnnen im eigenen Unternehmen die entsprechen-
den Tests durchlaufen. Die HV-Messmodule von CSM verfligen Uber ein
mehrstufiges Sicherheitskonzept nach DIN EN 61010. Damit bieten sie
bereits hdchste Sicherheit fir Anwender ab dem Sensor bis zur Mess-
datenerfassung. So verfligen die Module beispielsweise Uber eine galva-
nisch getrennte, verstérkte Isolierung bis zu 846 V. Teil des Konzepts ist
auch eine Typprufung der HV-Module und der zugehdrigen Signalkabel
durch ein akkreditiertes Priflabor. Zudem wird jedes HV-Messmodul und
jedes Signalkabel vor Auslieferung mit einem aufwandigen HV-Isolations-
test einzeln stlickgeprUft. Bei den Signalkabeln handelt es sich um dop-
pelt isolierte Summenkabel der SAB Brockskes. Pro Kabel kénnen bis
zu vier Messstellen HV-sicher mit einem Messmodul verbunden werden.
Das senkt den Verkabelungsaufwand im HV-Bereich; ein weiterer Aspekt,
der die Sicherheit erhoht. www.csm.de

Oszilloskop-Portfolio erweitert
Die beiden neuen 4-Kanal
Economy-Oszilloskop-Modelle
DS4014E und DS4024E von
Meilhaus gehéren zur DSO-
Serie 4000 von Rigol und er-
flllen alle Erwartungen an zu-
verléssige, prazise und sehr
umfangreich ausgestatte Oszil-
loskope. Die Displays sind be-
sonders groB3, kontraststark und sehr hell. Die Bandbreite von 100 oder
200 MHz sowie die hohen Abtastraten von bis zu 2 GSA/s pro Kanal er-
moglichen eine sehr feine Erfassung und Auflésung auch von komplexen
Signalen. Die Oszilloskope besitzen eine gut durchdachte und einfach
zu benutzende Bedienung, die zugleich eine Vielzahl an umfangreichen
Komfortfunktionen fUr unterschiedliche Messaufgaben in der Industrie
bietet. Die Gerate sind mit einem groBen TFT-Farbbildschirm mit einer
Diagonalen von 22,9 cm/9 Zoll mit einer Aufldsung von 800 x 400 Pixeln
und einem Datenbereich bis zu 14 Divisions ausgestattet. Diese ermdg-
lichen eine gut lesbare und intelligente Ein-/Ausblendung von Informatio-
nen und damit eine perfekte Signaldarstellung. Die Signalkurven, die FFT-
Anzeige sowie alle weiteren Funktionen kénnen ebenso gleichzeitig im
Display angezeigt werden. www.meilhaus.de

MF Instruments m
GmbH [N

Johannes-Brahms-Strasse 4
T2481 Albstadt
Germany

Telofon +48 7432 90260

Telofax +48 7432 0098100

E-Mail: info@mi-instruments.de
Internet: www.mi-instruments.de
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schon gehort?

Bevor es (zu) eng wird

Echtzeitsimulator analysiert Daten aus
Uberwachungskameras, um kritische Personendichten

Tausende Menschen stromten am 24. Juli
2010 zum Duisburger Veranstaltungsgelande
der Loveparade. Doch der Weg zum Areal ist
schmal — zu schmal. Als eine Massenpanik
ausbricht, sind Zu- und Abwege Uberlastet.
21 Menschen lassen ihr Leben, mehrere Hun-
dert werden verletzt. Um solchen Ungllicken
vorzubeugen hat Mitsubishi Electric in Zu-
sammenarbeit mit dem Forschungszentrum
RCAST der Universitat Tokio ein System ent-
wickelt, das Daten aus Uberwachungskame-
ras analysiert, um kritische Personendichten
auf Zu- und Abwegen von Veranstaltungsge-
l&anden in Echtzeit zu schatzen und vorherzu-
sagen. Ziel ist, die Sicherheit der Besucher
anhand akkurater Vorhersagen zu erhdhen.
Das System ist laut Unternehmen der
weltweit erste Echtzeitsimulator fUr Perso-
nenstréome und Ubertrifft mit einer 80-pro-
zentigen Genauigkeit konventionelle Metho-
den um etwa 30 Prozent. Indem es Daten
aus Uberwachungskameras nutzt, um Perso-
nenstrome in Echtzeit zu schatzen und vor-
herzusagen, bietet das System eine praxis-
nahe Losung zur Entlastung bei kritischen
Personendichten auf den Zu- und Abwegen
von Veranstaltungsgeldnden. Zudem wird die
Komplexitéat der Berechnung im Vergleich zu
konventionellen Methoden reduziert, da sich
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in Echtzeit zu schatzen und vorherzusagen
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Kolumne von Anke Grytzka-Weinhold

Konvenfionelle Systeme

Personendichie nach X Min,

Simulator filr Personensirime

Veranstaltuy

]
]
(]
| Talsichliche Personendichle
; nach X Min,
i
i
I

50 Prozent Genauighkeil

Yeranstaltungsgelinde

o e

Mitsubishi Electric System

zur Schatzung der

——— ==

Echizesimulator Personendichle nach X Min.

: fir Veranstaltungsgelang
Personendichte inEchizedt .
_ Personenstrime e . g
; Uberwachungshkamera — altestelle ==
! i 0 Prozent Genauigkeit
: TR - .
Personen- | Personendichie
[
mumm ' Hoch
in Echtzsit == U Haktesteller czz | | i
! Hiedrig

Das System von Mitsubishi Electric analysiert Daten aus Uberwachungskameras, um kritische Personendichten auf
Zu- und Abwegen von Veranstaltungsgelidnden in Echtzeit zu schatzen und vorherzusagen.

das System nicht auf die vollstandige Men-
schenmenge konzentriert, sondern auf nahe
stehende Personen. Ermdglicht wird dies

durch das Hochgeschwindigkeitsmodell fur
menschliches Verhalten zur Simulation von
Personenstromen von RCAST.
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VISION INTEGRATION AREA

The Power of Vision - sponsored by inspect.

Die Plattform fur Systemintegratoren und Lésungsanbieter fiir industrielle
Bildverarbeitung. Schlisselfertige Systeme, applikationsspezifische Lésun-
gen und optimierte Verfahren fur die unterschiedlichen Branchen: von der
Automobilindustrie bis zur Photovoltaik, von der Nahrungsmittelindustrie
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bis zur Medizintechnik. Folgen Sie auf der Vision dem gelben Teppich in
Halle 1 und entdecken Sie die Vielfalt der Bildverarbeitungslésungen: Qua-
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Der wohl kleinste
Druckiransmitter der Welt.

Kompensierte Drucktransmitter ab Durchmesser 11 mm mit hermetisch eingebettetem Signalprozessor.

Die einmalige Kombination aus kleinster Baugrésse, Performance und Medienvertéglichkeit.
Druckbereiche: 0,3...1000 bar / Genauigkeit: 0,15 %FS / Rostfreies Stahlgehause

Analoge C-Linie (Serie 4 LC...9 LC)

Digitale D-Linie (Serie 4 LD...9 LD)

- Analogausgang: 0,5...4,5 V ratiometrisch
- 2 KHz Abtastrate

- Betriebstemperaturbereich bis zu 150 °C
- Geschutzt bis +33 V

- Digitale Schnittstelle: I°C

- Ultra low power: 11 yW @ 1 SPSund 1,8 V
- Bis zu 250 Samples/s

- Druck- und Temperaturinformation

BIKELLER

www.keller-druck.com



