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| m Stl Ch Drehschwingungen
gelassen  MEmms

Dass ich mit Autos kein Gluck habe,
kam in meinen Editorials schon
mehrfach zur Sprache. Doch dass
sich dies zum Langzeitproblem ent-
wickeln wirde, war mir bis dato nicht
bewusst. Kurzer Ruckblick: Vor drei
Jahren streikte unser Caddy mit ge-
brochener Kurbelwelle bei Tempo
180 auf der A8. Ende, aus, finito:
Motortotalschaden. Also kehrten wir den Fahrzeugen der VW-Gruppe den Ri-

cken und entschieden uns flir einen gebrauchten, aber robusten — so dachten
wir damals — Schweden. Aber auch er lie3 uns auf dem Rickweg von der Ost-
see im Stich — und das bereits nach einem halben Jahr. Er nahm kein Gas mehr
an und mehr als 80 km/h waren nicht drin. Also standen wir an einem Samstag-
nachmittag irgendwo in der Peripherie von Berlin. Letztendlich soll es ein Fehler in

der Software gewesen sein, der unsere Fahrt enden lie. Wieder daheim und mit

dem Wissen, das Problem sei behoben, trat der gleiche Fehler wenige Monate
spater erneut auf. Dieses Mal sollte das Wirbelklappensystem die Ursache sein.
Da das Auto taglich genutzt wird, zahlten wir die hohen Reparaturkosten und

hofften, dass nun Ruhe sei — endgiiltig. Doch nein, dem sollte nicht so sein. Drei * Hochflexible, schnelle Timereingdnge
Monate spater — und wieder auf der Autobahn — trat das Phanomen erneut auf. « Drehschwingungen in Echtzeit
Also wieder in die Werkstatt. Ein defektes AbgasrickfUhrventil sei Schuld und verarbeiten und Anlagen schitzen

dieses hatte denselben Effekt wie nicht funktionierende Wirbelklappen. Wieder « 24/7 Daten speichern und auswerten

gaben wir das Okay flr die Reparatur. SchlieBlich musste die Ursache ja irgend-
e Drehschwingungen, Vibrationen &

BetriebsgroBen in einem System
synchron erfassen

wann gefunden sein. Scheinbar hat man sie gefunden, denn aktuell lauft er — un-
ser Volvo. Doch es sind auch erst zweieinhalb Monate seit der letzten Reparatur
vergangen. Stimmt, alle ein paar Monate war doch was. Wie ware es dieses Mal
mit einem defekten Lenkgetriebe? Hatten wir noch nicht, nehmen wir. Finanziell Weitere Infos unter
auch wieder kein Spaf. Da frage ich mich, warum man in Zeiten von Predictive www.ifta.com/AT2
Maintenance nicht auch nahende Schaden an Fahrzeugen erkennen kann? Wa-

rum leuchtet die Kontrollleuchte erst, wenn es zu spét ist oder ich mal wieder auf

irgendeiner Autobahn liegen geblieben bin? PGB « BERBOT
masters
Ich hoffe sehr, dass Sie nicht in den Genuss monatlicher Werkstattbesuche kom- awal‘ﬁlw ?nnnlz

men und dadurch mehr Zeit fUr die Lektlre der messtec drives Automation haben. i

(jﬁy& /G;_\\S.Q el

Anke Grytzka-Weinhold

Messen | Analysieren | Uberwachen | Schiitzen

IfTA Systems GmbH
+49 (0) 8142-650 51 60
www.ifta.com
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Willkommen im Wissenszeitalter. Wiley pflegt seine 200-jahrige Tradition durch
Partnerschaften mit Universitaten, Unternehmen, Forschungseinrichtungen,
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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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Sicherheitsgerichtete
Antriebsiiberwachung
Kernfunktion der sicheren
Antrigbstiberwachung ist die
Drehzahlerfassung. Doch
meist ist diese oft nur eine
von mehreren sicherheitsre-
levanten Parametern, die es

beispielsweise beim Einrichten,

Warten oder Instandhalten zu
beriicksichtigen gilt. Mit dem
Drehzahlwéchter BWU2849
kénnen jetzt beliebig viele
Sicherheitsfunktionen in einer
Applikation kombiniert und
gleichzeitig gelost werden.

Ein kiihles Blondes, bitte!
Flasche leer oder noch schlim-
mer: Biertank leer. Um diesem
Szenario vorzubeugen, kénnen
leer werdende Biertanks durch
intelligente Drucksensorik,

das Mobilfunknetz und das
Internet rechtzeitig Nachschub
ordern.

Ganz nah dran...

.. an der Sensorik und Mess-
technik war man auf den 13.
Messtec + Sensor Masters
im Mérz, wo auch dieses
Jahr wieder weit (iber 500
Teilnehmer begriiBt wurden.
Und auch 2017 konnten sich
erneut drei Unternehmen freu-
en und den Messtec + Sensor
Masters Award nach Hause
holen. Wer zu den Gewin-
nern des Tages gehdrte und
welche weiteren Highlights die
Veranstaltung bot, erfahren
Sie in unserem ausftihrlichen
Nachbericht.

©

Automation24

One stop. Smart shop.

» Effizienter
Netzwerkausloau bei
wenig Platz.«

Alexander Stricker
Technischer Kundensupport
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Fast Ethernet Switch, Full Gigabit Ethernet Switch,
unmanaged, 16-Ports PoE/PoE+, unmanaged, 6-Ports
Ha-VIS eCon 3160B-A Ha-VIS eCon 3060GBT-A-PP

-14% -13%
203,00 EUR  uye: 522,00 EUR v
zzgl. MwSt. | 235-86-FUR zzgl. MwSt. | 666;86-EUR

Innovationen bei
den Ethernet Switches

Kleinste 16-Ports Switches auf dem Markt
PoE+ Switches mit integriertem DC/DC Wandler
Platzsparend & kostengiinstig

Flexibel einsetzbar, auch unter rauen Bedingungen

&N www.automation24.de/ethernet-switche

Gerne beraten wir Sie personlich! ‘d%

210080024 201124 @ info@automation24.de
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Aus Data Translation wird
Measurement Computing
Ende 2015 wurde der US-Messtechnik-
Spezialist Data Translation von Measure-
ment Computing (MCC) Ubernommen. Ab
sofort firmiert die deutsche Niederlassung
von Data Translation auch als Measurement
Computing GmbH. Keine Anderungen gibt
es hinsichtlich Adresse des Unternehmens
sowie Ansprechpartner in den Bereichen
Geschéaftsfihrung, Vertrieb und Support.
www.datatranslation.de

Wechsel von Weidmiiller zu Lapp
Arnold Biischer hat die e

Geschéftsflihrung fur den
Vertrieb Deutschland der
U.l. Lapp GmbH Uber-
nommen. Zuletzt verant-
wortete er als Geschéfts-
fUhrer bei Weidmdller die
Geschafte in Deutsch-
land und Zentraleuropa.

www.lappgroup.com

Sigmatek starkt Geschéftsfiihrung
Alexander Melkus (35)
verstarkt ab sofort die
Geschaftsfihrung von
Sigmatek. Bislang war
er fir den weltweiten

./‘v:}
Vertrieb und das Marke-
ting zusténdig. In seiner

-
I A :
neuen Position verant- -

wortet er zudem den Be- | 4
reich Technik. www.sigmatek.at

Zwei Jahrzehnte am Vision-Markt

IDS feiert in diesem Jahr sein 20-jahriges Be-
stehen. Gegriindet wurde das Unternehmen
1997 von Jurgen Hartmann und Armin Vogt.
Das erste IDS-Produkt war die Frame-Grab-
ber-PC-Karte Falcon. www.ids-imaging.de

Omron unter den 100 Top-Innovatoren

Omron wurde von
- 6)

Clarivate Analytics
als ,Top 100 Global

b
e
L

Innovator* ausge-
zeichnet. Das Un-
ternehmen  erhielt
die Auszeichnung
bereits zum zweiten Mal.

&

www.omron.com

Sensirion-Mitarbeiter zufrieden

In der Kategorie ,GroBe Unternehmen*
(>250 Mitarbeitende) rangiert Sensirion laut
Ranking von Great Place to Work im Jahr
2017 auf Platz 2. Sensirion erreicht in der
Mitarbeiterzufriedenheit einen Trust-Index
von 89 Prozent. www.sensirion.com

23. Hightech auf dem Miinchner Olympiaturm

Am 5. und 6 Juli 2017 treffen sich Messtechnik-
Anwender, Distributoren und Hersteller auf dem
Olympiaturm in Minchen. Bereits zum 23ten Mal
l&dt Meilhaus Electronic zur Fachveranstaltung
,Hightech auf dem Olympiaturm®. Die Teilnahme
ist fur die Besucher kostenfrei, eine Voranmel-
dung ist jedoch erforderlich. Meilhaus Electro-
nic prasentiert Uber 30 ausstellende oder durch
Aussteller reprasentierte Firmen, darunter GMC-|
Messtechnik Gossen Metrawatt, MCD Elektronik
und Rigol. Die Veranstaltung verbindet Technolo-
gie-Vortrage, Branchentreff, Networking und ei-
nen Ausstellungsbereich mit Produkt-Neuheiten
im MUnchner Olympiaturm. An beiden Tagen fin-
den wechselnde Fachvortrage zu technisch in-
teressanten Grundlagen, Produktvorstellungen
und mit zahlreichen Praxis-Tipps statt. Im Fokus
des Events stehen Produktneuheiten, Trends
und neue Technologien in der Mess- und Steuer-
technik, Automation, Test und Pruftechnik, Au-
tomotive, im Bereich Embedded-PC, Strom-
versorgungen, loT/IloT, Industrie 4.0 und vieles
mehr. Die Fachvortrage befassen sich in diesem

Jahr unter anderem mit den Themen Strom-
versorgung und deren Effizienz, Diagnose von
Schaltsystemen, neue Entwicklungen im Be-
reich der Oszilloskope, Hochvolt-Sicherheit bei
Hybrid- und Elektro-Fahrzeugen, Batterie-Tests
im Bereich |oT, Qualitatserlebnis Automobil, Da-
tenerfassung unter LabVIEW, Testlésungen fur
EMV-Pre-Compliance-Test und mehr.
www.meilhaus.com

Hohes Umsatzziel fiir Balluff: 500 Millionen Euro

Die Balluff-Gruppe hat das Geschéftsjahr 2016
mit einem Umsatzplus von 3,3 Prozent auf 378
Millionen Euro (Vorjahr: 366 Mio. Euro) abge-
schlossen. ,Wir sind mit Sensorik-, Identifi-
kations- und Netzwerk-Ldsungen fur die in-
dustrielle Automation seit langem auf einem
konstanten Wachstumspfad. Allein in den ver-
gangenen drei Jahren wuchs unser Umsatz
um 19,2 Prozent. Das entspricht einem durch-
schnittlichen Wachstum von jahrlich 6,4 Pro-
zent" so Katrin Stegmaier-Hermle, geschéfts-
fihrende Gesellschafterin. Auch in das aktuelle
Jahr ist Balluff gut gestartet. Zum Stichtag 31.
Mérz weist das Unternehmen ein Umsatzplus
von 22,7 Prozent aus. Der Gruppenumsatz stieg
in den ersten drei Monaten des laufenden Ge-
schéaftsjahres im Vorjahresvergleich von 93,0
Millionen auf 114,1 Millionen Euro. Fur das lau-
fende Jahr rechnet die Unternehmensflhrung

in

(s. Bild: Michael Unger, Florian Hermle, Katrin
Stegmaier-Hermle v.l.n.r.) mit einem deutlichen
Wachstum: ,Unser Ziel steht: 2019 wollen wir
die Marke von 500 Milionen Euro Uberschrei-
ten.” www.balluff.de

IFM und SAP entwickeln Sensor-Cloud fiir Industrie-4.0-Anwendungen

IFM hat eine Sensor-Cloud auf Basis der SAP-
Cloud-Plattform sowie des SAP-Leonardo-Port-
folios entwickelt. Damit steht fur die Industrie 4.0
eine komplette IT-OT (Operational Technologie)-
Integration von Uberwachten und parametrie-
renden Geréaten direkt in die Geschaftsprozesse
der IFM- und SAP-Kunden zur Verfligung. Die
beiden Unternehmen bilden zudem eine enge

Bonfiglioli mit starkem Wachstum

Bonfiglioli verbuchte 2016 mit 790 Millionen Euro
Umsatz das nachste Rekordjahr seiner Uber
60-jahrigen Geschichte. In den vergangenen drei
Jahren stieg der Umsatz in den Regionen Asien
und Amerika mit mehr als 20 Prozent am starks-

Entwicklungskooperation, um die End-to-End-
Losung zukinftig zu erweitern. Die QOSIT In-
formationstechnik GmbH, ein Unternehmen der
IFM-Gruppe, Ubernimmt die Cloud-Dienstleis-
tungen. Mit diesem Schritt fihrt IFM als Sen-
sor- und Industrie4.0-Lésungshersteller die
Cloud-basierte Verwaltung groBer Sensor- und
Aktor-Netzwerke ein. www.ifm.com

ten, besonders in Brasilien, China, Indien und
Russland. Jedoch sind Europa und der Mittlere
Osten mit fast 57 Prozent des Gesamtumsatzes
nach wie vor die wichtigsten Markte.
www.bonfiglioli.de
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Your Global Automation Partner 'unel(

Daten- und
Kommunikations-

Durchgangige HF/UHF-RFID-Losungen fur Datenerfassung und -vorverarbeitung,
Identifikation, Rickverfolgung, Serialisierung

Intelligente Sensor- und Verbindungslésungen mit 10-Link-Kommunikation fur
maximale Flexibilitat

Robuste IP67-1/0-Systeme mit dezentraler Intelligenz und Multiprotokoll-Ethernet-
Kommunikation zur einfachen [T-Integration www.turck.de/i40
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Endress+Hauser zieht Bilanz

Wenn man die gesamte Branche der Prozessau-
tomatisierung zum Vergleich heranzieht, hat sich
die Endress+Hauser Gruppe 2016 gut behaup-
tet. ,Allerdings war die Entwicklung der Branche
unterdurchschnittlich, was ungewdhnlich ist”, so
Matthias Altendorf, CEO von Endress+Hauser
(s. Bild). Grinde sieht er im vom Privatkonsum
getragenen Wirtschaftswachstum. Die Indus-
trie agierte verhalten und schraubte ihre Inves-
titionstatigkeiten zurick. Niedrige Exportzah-
len spiegeln diese Entwicklung wider. Der ZVEI
schatzt das Wachstum in der PA, bezogen auf
den Auftragseingang in lokalen Wahrungen, auf
zwei Prozent. Davon ausgehend, dass diese
Aussage stimmt, bewegt sich Endress+Hauser
mit seinem Wachstum genau in diesem Bereich.
Denn in lokalen Wé&hrungen haben die Umsétze
der Gruppe um mehr als zwei Prozent zugelegt.
In vielen L&ndergesellschaften, darunter [talien,
Finnland, Irland, Frankreich, Belgien, den Nieder-
landen und der Schweiz, konnte gutes bis star-
kes Wachstum verzeichnet werden. Auch der

russische und turkische Markt Uberraschten po-
sitiv. Polen, Osterreich, Spanien und Norwegen
hingegen blieben hinter den Erwartungen. Auch
Amerika ist rcklaufig, Kanada und Mexiko spU-
ren den Ruckgang in Oil & Gas. Erfreulich hin-
gegen ist der Blick nach China. Hier scheint der
Umbau der Wirtschaft — weg von einer investi-
tions- und exportorientierten hin zu einer inno-
vationsgetriebenen — bewéltigt zu werden und
China zurlick auf den Wachstumspfad zu fin-
den. Um den Umsatzrlickgang in den zyklischen
Sektoren Oil & Gas, Chemie sowie Grundstoffe
und Metall zu kompensieren, setzte der Vertrieb
verstarkt auf azyklische Branchen wie Lebens-
mittel, Life Sciences, Wasser & Abwasser sowie
(mit Ausnahme Deutschlands) Kraftwerke und
Energie. In Zahlen: Der Nettoumsatz ging 2016
um 0,2 Prozent auf 2,139 Milliarden Euro zu-
ruck. ,Die Fremdwahrungen haben bei uns im
vergangenen Jahr fur Gegenwind gesorgt”, so
Matthias Altendorf. Wechselkurseffekte drick-
ten den Umsatz um 50 Millionen Euro. ,In loka-

Harting investiert in European Distribution Center (EDC)

--ﬂ'@"ﬂ“ﬂ"ﬂ:ﬂmh

Pewatron und IS-Line vereint

Pewatron und IS-Line sind seit Ende Mai unter
dem Dach der Schweizer Angst+Pfister Gruppe
vereint. Die Angst+Pfister Gruppe und Chris-
toph Kleye als alleiniger Eigentimer und Ge-
schéftsfuhrer von IS-Line haben eine Vereinba-
rung Uber den Verkauf samtlicher Anteile an die
Angst+Pfister Gruppe getroffen. Christoph Kleye
wird sich aber als GeschéftsfUhrer von IS-Line
auch weiterhin fihrend in die Unternehmung
einbringen. Pewatron ist bereits seit neun Jah-
ren Teil der Angst+Pfister Gruppe. Beide Firmen
behalten ihren eigenstandigen Namen und fiih-
ren ihre Kundenbeziehungen in der gewohnten
Art weiter. www.pewatron.com

TransCom
Transienten-Recorder *
= bis 240 MHz/Kanal, bis 16 Bit

- schnelle Langzeit-Aufzeichnung
auf Festplatte

- mit hervorragender
Bedien- und Auswertesoftware

Mit einem symbolischen Spatenstich sind die Ar-
beiten am bislang gréBten Investitionsprojekt in
der Geschichte Hartings aufgenommen worden.
Im Nordosten Espelkamps entsteht auf einem
7,6 Hektar groBen Grundstlick das European
Distribution Center (EDC) fur rund 40 Millionen
Euro. Von hier aus werden ab 2019 taglich rund
20.000 Artikel an Kunden in aller Welt verschickt.
Kernstlicke des neuen EDC sind das 20 m hohe
Hochregallager sowie die hochautomatisierte
Kommissionierung. Das HRL bietet auf einer

Fokus auf digitale Transformation
Wago setzt einen klaren strategischen Fokus
auf die digitale Transformation und treibt dieses
Thema mit einem eigenen Ressort voran. Chief
Marketing Officer Christian Sallach wird in der
neu geschaffenen Position des Chief Digital Of-
ficer die Digitalisierung der Wago-Gruppe sowie
weiterhin als CMO alle globalen Marketing- und
Online-Aktivitdten des Unternehmens verant-
worten. Im neuen Digital Transformation Office
sollen alle Digitalthemen des Unternehmens
strategisch geblndelt und vorangetrieben wer-
den, wobei die Entwicklung neuer digitaler Pro-
dukte und Services im Vordergrund steht.
www.wago.de

len W&hrungen haben unsere Verk&dufe um 2,1
Prozent zugelegt.“ Auch in Schweizer Franken,
der eigentlichen Berichtswahrung der Dachge-
sellschaft, stieg der Umsatz um 2,2 Prozent. Fir
das laufende Jahr hat sich Endress+Hauser ein
einstelliges Plus im Nettoumsatz vorgenommen,
dazu will das Unternehmen die Rentabilitét ver-
bessern. 161 Millionen Euro sollen in neue Ge-
baude und Anlagen flieBen, weltweit bis zu 150
Stellen neu entstehen. www.endress.com

Flache von 4.500 gm Platz fur 6.500 Paletten
und rund 120.000 Lagerbehalter und wird voll-
automatisch und beleglos, unter anderem mit
RFID-Technologie, gesteuert. Die Materialbe-
wegungen in der Halle erfolgen mit fahrerlosen
Transportsystemen. Der Bereich der Kommissi-
onierung umfasst eine Flache von rund 6.500
Quadratmetern. Hier sollen zukunftig taglich
20.000 Kundenauftragspositionen individuell

nach KundenbedUrfnis kommissioniert und ver-
packt werden.

www.harting.com

MF Instruments

GmbH LA

Johannes-Brahms-Strasse 4
T2461 Albstadt
Germany

Telefon +49 T432 90960

Telefax +49 T432 9096100

E-Mail: infoi@mf-instruments.de
Internet: www.mf-instrumeants.de
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SIEMENS IN KURZE

Industriekommunikation mit Produkten und Syste-
men von Siemens sorgt unternehmensweit flr mehr
Effizienz. Denn mit Siemens-Komponenten auf Ba-
sis bewdahrter Standards, zum Beispiel von Sima-
tic NET, lassen sich durchgéngige, leistungsstarke
Datennetze realisieren, die auch den Anforderungen
von morgen gerecht werden. Ob einfache Anbin-
dung eines Sensor oder Erfassung und Ubermitt-
lung sémtlicher Qualitats- und Produktionsdaten ei- 4 )
ner ganzen Fabrik — das Siemsns-Komplettangebot

fur die industrielle Kommunikation erméglicht effizi-
ent die Integration aller Unternehmensbereiche. SI E M E N S

www.siemens.com
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Mittler zwischen den Welten

Industrial-Ethernet-Switch verbindet Automatisierungs- und Biironetzwerke

Produktions- und Office-Netzwerke wachsen immer mehr zusammen. Bei der Verknlpfung sollte jedoch bedacht werden,

dass jeder Bereich seine speziellen Anforderungen hat, die individuelle Losungen bendtigen. Industrial-Ethernet-Switches

ermdglichen den performanten und komfortablen Ubergang zwischen beiden Netzwerkwelten.

Zahlreiche Unternehmen greifen beim Netzwerk auf Ethernet nach dem
|IEEE-Standard 802.3 zurlick. Die Vorteile sind unter anderem, dass es
sich um einen offenen Standard mit weltweiter Verbreitung und hoher
Datenrate handelt, der sich an das Internet anbinden lasst.

Im privaten Bereich hat sich Ethernet als ideales Medium flir die
Heimvernetzung erwiesen — von der reinen Anbindung von PCs an das
Internet bis hin zu immer komplexeren Anwendungen mit intelligen-
ten Fernsehangeboten (Smart TVs), Videos aus dem Internet (Video-
on-Demand), Voice-over-IP (VolP) oder mobilem Datenaustausch Uber
Smart Phones und Tablet-PCs.

Ein immer schneller wachsendes, globales Datennetzwerk und im-
mer groBer werdende Datenvolumina, sowohl in drahtgebundenen (bis
zu 100 Gbit/s) als auch in drahtlosen Netzen (bis zu 1 Gbit/s mit dem
WLAN-Standard IEEE 802.11ac), schaffen die Voraussetzung fur ho-
here Mobilitat, mehr Informationsaustausch und schnelleres Time-to-
Market.

Gleicher Standard, unterschiedliche Prioritdten
Der technologische Fortschritt, die weltweite Akzeptanz und global guil-
tige Standards im Privat- und Buro-Bereich fuhren dazu, dass Ether-
net in der Industrie verstarkt Einzug halt. Wurde bis vor einigen Jah-
ren das Industrienetzwerk meist strikt vom Office-Netzwerk getrennt,
verschwimmen die Grenzen heute zunehmend, wobei in der Planung
und Ausfuhrung deutliche Unterschiede zu beachten sind. Wahrend
im Office-Netzwerk die Authentizitat der Daten Uber allem steht, um
das gesamte Unternehmensnetzwerk vor unerlaubtem Zugriff (Indust-
riespionage) zu schitzen und nicht durch Hacker-Angriffe lahmgelegt
zu werden, mussen beim Produktionsnetzwerk Integritat der Daten,
funktionale Sicherheit (Safety) und Deterministik beachtet werden. Mit
der Ubertragung von Produktionsdaten zwischen Fertigung und in-
dustriellem Rechenzentrum am Standort oder unternehmenstbergrei-
fendem Rechenzentrum, beispielsweise zur Datensicherung, werden
hohe Bandbreiten gefordert. Big Data oder Cloud Computing sind nur
zwei Stichworte, die an dieser Stelle genannt seien.

Weiterhin wird eine durchgéngige, vertikale Kommunikation von
der Feldebene bis zur ERP-Ebene immer wichtiger. Damit fir den An-
wender das Office- und Industrienetzwerk heute wie ein gemeinsames
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Netzwerk funktioniert, kommen an den Verbindungsstellen Ethernet-
Switches wie Scalance XR 500 von Siemens zum Einsatz. Die Ether-
net-Switches erfilllen als Ubergangskomponenten sowohl die Anfor-
derungen, die an einen Office-Switch gestellt werden, als auch die
besonderen Herausforderungen an industrielle Geréte.

Erste Ethernet-Erfahrungen in den 80ern
Siemens, aus der Automatisierungswelt kommend, kennt die Anforde-
rungen industrieller Applikationen hinsichtlich Deterministik, zyklischem
Datenverkehr, Motion Control und funktionaler Sicherheit (Safety). Um
diese Anforderungen in einem Ethernet-basierten Netzwerk zu erfll-
len, startete das Unternehmen bereits Mitte der 80er-Jahre mit dem
Sinec-H1-Bus in die Welt der Ethernet-basierten Kommunikation (,Yel-
low-Cable®). Sinec H1 ist ein Kommunikationsnetz flr den Zellenbe-
reich in BasisbandUbertragungstechnik geman IEEE 802.3 mit Zugriffs-
verfahren CSMA/CD und mit Vernetzung Uber Triaxial-Busleitung (H1)
und Punkt zu Punkt Uber Lichtwellenleiter und Sternkoppler (H1FO).
Heute realisieren Industrial-Ethernet-Switches der Scalance-X-Pro-
duktfamilie in verschiedenen Leistungsklassen mit einer Bandbreite von
bis zu 10 Gbit/s ein zuverlassiges und robustes Netzwerk in der Auto-
matisierungslandschaft.

Industrial Backbone als Schnittstelle zwischen

Produktions- und Office-Welt

Laut einer Studie der ARC Advisory Group aus dem Jahr 2013 kom-
munizieren 30,3 Prozent aller weltweit mit Industrial Ethernet vernetz-
ten Maschinen und Anlagen Uber Profinet. Basierend auf dem Stan-
dard-Ethernet nach IEEE 802.3 ist Profinet mit einer Reihe von Vorteilen
hinsichtlich Flexibilitat, Effizienz und Performance die ideale Plattform
fUr eine zuverlassige Kommunikation zwischen den einzelnen Kompo-
nenten innerhalb der Automatisierungszelle.

Die Ethernet-Switches der Produktlinie Scalance XR 500 fassen die
einzelnen Automatisierungszellen in einem Industrial Backbone zusam-
men und binden diese Uber eine bestehende Firewall-Hardware an den
Kern (Core) des Unternehmensnetzwerks an. IT Administratoren kon-
nen so leichter den Datenfluss industriell genutzter Informationen am
Unternehmens- beziehungsweise Produktionsstandort Uberwachen
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Scalance XR 500 verbindet das Produktions- mit dem Office-Netzwerk und ermdglicht die

strukturierte Anbindung der einzelnen Hallenaggregations-Netzwerke (Shopfloor Aggregation).

und verifizieren. Gibt es mehrere Automatisierungszellen je Fertigungs-
halle, werden diese nochmals in einem Hallennetzwerk (Shopfloor Ag-
gregation) strukturiert.

Siemens kennt auf Basis seiner Erfahrung in der Automatisierung
die Anforderungen, die Unternehmen fur die Verbindung zwischen In-
dustrial Backbone und Office-Netzwerk stellen. So liegen die Reakti-
onszeiten fur den Servicefall im Industrienetzwerk wesentlich niedriger.
Ein Outsourcing eines industriellen Netzes wird somit zumindest risi-
koreicher. Um eine schnelle Reparatur und Wiederinbetriebnahme zu
realisieren, werden die Komponenten des Industrial Backbones h&ufig
im industriellen Umfeld, zum Beispiel in den Fertigungshallen, platziert.

Zusatzlich zu passenden Software-Features aus der Automatisie-
rung wie der bereits genannten Profinet-Funktionalitdt und IT-Merkma-
len wie einer hohen Bandbreite, muss die Hardware industrietauglich
sein. Ein weiter Temperaturbereich, hohe Schutzart, redundante Span-
nungseinspeisung sowie robuste Leitungen und Stecker sind nur ei-
nige Merkmale, die von Industrial Backbones gefordert werden. Die
Switches der Produktfamilie Scalance X sind fUr solche Einsatzfélle
ausgelegt, verfigen Uber diese Merkmale und sind noch aus einem
weiteren Grund geeignete Komponenten flr Industrie-Netzwerke: Der
Hersteller bietet eine Ersatzteilvorhaltung von 10 Jahren fUr seine Sca-
lance-Produkte.

Datentrennung bald Vergangenheit

Die Datentrennung zwischen Office- und Industrienetzwerk gehort
schon bald der Vergangenheit an. Bei der VerknUpfung sollte jedoch
bedacht werden, dass jeder Bereich seine speziellen Anforderungen
hat, die individuelle Losungen benétigen. Daten, die ausschlieBlich fur
das Industrienetz relevant sind, durfen nicht in das Office-Netzwerk ge-
langen.

Die Industrial-Ethernet-Switches Scalance XR 500 ermdglichen den
performanten und komfortablen Ubergang zwischen Produktions- und
Office-Netzwerk. Bandbreiten von bis zu 10 Gbit/s, wichtige industrielle
Zulassungen und viele von der Industrie geforderte Hardware-Eigen-
schaften sprechen fUr einen zuverladssigen und robusten Einsatz im In-
dustrial Backbone eines Produktionsstandortes. Zusétzlich zu standar-
disierten Office-Features, die unter anderem die Administration durch
die IT-Abteilung unterstitzen, beinhalten Scalance XR 500-Produkte
automatisierungsrelevante Merkmale, wie beispielsweise das Indust-
rial-Ethernet-Protokoll Profinet.
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Wissen ist Macht

Kommunikationsnetzwerke in Zeiten von Industrie 4.0
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Um eine 14.0-Umgebung zu realisieren, sind ein hoher Vernetzungsgrad und leistungsfahige Netzwerke gleichermaBen

erforderlich. Um beides entsprechend auszulegen und seinem Unternehmen einen Vorteil zu verschaffen, ist es notwendig,

Risiken und Prioritdten der industriellen Vernetzung zu erkennen.

Im Mittelpunkt von Industrie 4.0 steht ein Kom-
munikationsnetzwerk, welches das gesamte
Unternehmen verbindet: die Werkshalle, das
Back-Office sowie entfernte Standorte. Ziel ist
es, eine einzige Plattform fUr den reibungslo-
sen Informationsaustausch zu schaffen. Diese
Netzwerke anhand der hohen Standards fur
Zuverlassigkeit, Sicherheit und eine optimierte
Verflgbarkeit der Produktionsablaufe zu reali-
sieren, erfordert robuste Produkte und Losun-
gen auf physikalischer Ebene. Die Losung: In-
dustrial Ethernet.

Aufbauend auf der gleichen Basistechno-
logie wie das sogenannte Enterprise Ether-
net gehen Losungen flur Industrial Ethernet
weiter und sind so entwickelt, dass sie den
rauen Umgebungsbedingungen von Indus-
trieanlagen standhalten. Da Zuverlédssigkeit
und Leistung von zentraler Bedeutung sind,
haben Netzwerkadministratoren, die die Ri-
siken und Prioritaten der industriellen Vernet-
zung kennen, bessere Karten, wenn es darum
geht, die richtigen Entscheidungen fir ihr Un-
ternehmen zu treffen.

Worauf kommt es an?

Obwohl jede Branche einzigartig ist, gibt es
hinsichtlich der jeweiligen Kommunikations-
netzwerke dennoch Uberschneidungen. Fir
das heutige industrielle Ethernet gibt es drei
unternehmenskritische Anforderungen:
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= Sicherheit: Der Schutz von Menschen und
Prozessen ist entscheidend. Um die aus-
fallsichere Zuverlassigkeit und Redundanz
bei der DatenUbertragung zu erreichen,
die fur die Sicherheit erforderlich ist, mus-
sen Netzwerkkomponenten die Anforde-
rungen an explosionsgefahrdete Umge-
bungen Ubertreffen.

= Betriebszeit: Ungeplante Stillstande sind
sowohl unmittelbar als auch mittelbar
teuer. Laut einer Umfrage unter FUhrungs-
kraften in der Automobilindustrie wurden
die Kosten auf 22.000 Dollar pro Minute
geschatzt. Um eine 99,9999 prozentige
Laufzeit zu erreichen, die den reibungslo-
sen und zuverlassigen Betrieb von Anla-
gen sicherstellt, mUssen zun&chst Prob-
leme bei der DatenUbertragung verhindert
werden.

= Steuerung: Damit die hochautomatisier-
ten Prozesse in den Fabriken der Zukunft
mit nur wenigen beziehungsweise keinen
Fehlern funktionieren, ist ein unterbre-
chungsfreier Datenfluss zwischen Geré-
ten, Maschinen und den Steuerungen er-
forderlich.

Zusatzlich zu diesen gemeinsamen Priori-

téten herrschen in allen industriellen Umge-

bungen extreme und gefahrliche Bedingun-

gen. Temperatur, Rauschen, Vibrationen,

korrosive Chemikalien, elektromagnetische

Grenzflachen und Leistungsschwankungen
sind nur einige, denen industrielle Kommu-
nikations- und Steuerungsnetze standhalten
und zudem eine gleichbleibende und zuver-
lassige Leistung bieten mussen.

Enterprise versus industrielles Ethernet

In Anbetracht der Umgebungsbedingungen,

in denen industrielle Kommunikationsnetz-

werke funktionieren missen — und die Aus-

wirkungen, die diese Bedingungen auf ihre

Leistung und Lebensdauer haben —, muss

zunachst verstanden werden, warum auch

die bestmdglichen Enterprise-Ethernet-L6-

sungen den Anforderungen nicht gentgen.

Ein Beispiel dafur sind Ethernet-Kabel. Die

extremen Bedingungen und deren Auswir-

kungen auf die Kabel kdnnten unter anderem

darin bestehen:

= Extreme Temperaturen: Extreme Kélte
kann Kabel hart und spréde machen; ex-
treme Hitze kann den Kunststoff, der zur
Herstellung der Kabel verwendet wird, ab-
nutzen und brlchig werden lassen.

= Chemische Belastung: Korrosive Flussig-
keiten wie Ol, Lésungsmittel und Reini-
gungslésungen kénnen dazu fuhren, dass
Kabelmantel aufquellen und ihre Festigkeit
verlieren.

= UV-Bestrahlung: Durch die Einwirkung
von Sonnenlicht kdnnen sich Kabelmantel
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Ethernet-Kabel miissen Umgebungsfaktoren
wie beispielsweise Abrieb, StoBe, Quetschung,
extreme Temperaturen, UV-Bestrahlung und
Kontakt mit Wasser standhalten.

schneller zersetzen, wodurch deren Fes-
tigkeit und Leistung beeintrachtigt wird.

= Physikalische Gefahren: Maschinenbe-
wegung und Vibration kénnen Kabel mit
UbermaBiger Kraft dehnen, die Leistung
beeintréchtigen und die Anfalligkeit flr
elektromagnetische wie auch hochfre-
quente Stérungen erhdhen. Kabel kdnnen
auch von Gabelstaplern, Karren oder an-
deren Fahrzeugen in der Fabrikhalle ge-
quetscht, durchtrennt oder abgeschabt
werden.

Funktionen priifen

Um sicherzustellen, dass Produkte, die auf
der physikalischen Ebene des Netzwerks ein-
gesetzt werden, auch unter den harten Bedin-
gungen industrieller Prozesse funktionieren,
sollten Netzwerkadministratoren Testergeb-
nisse fur ihre Beurteilung hinzuziehen. Zu be-
rlcksichtigende Umgebungsfaktoren sind:
Abrieb, Kaltbiegen und StoBe, Quetschung,
Durchtrennung, extreme Temperaturen, Ol-
bestandigkeit, UV-Bestrahlung und Wasser-
kontakt.

Die folgenden Zertifizierungen spiegeln die
strengen Vorschriften und Klassifizierungen
fir Netzwerkprodukte wider, die in industriel-
len Umgebungen eingesetzt werden:
= UL Tray Cable (TC): Die Basisklassifizie-

rung fUr die Installation in Stromkabeltras-

sen mit 600 V;
= UL CMR-CMX Outdoor: Der grundle-

gende und héaufigste Sicherheitsstandard

fir Kommunikationskabel;

= C (UL) CMG FT-4: Der grundlegende und
haufigste Sicherheitsstandard fur Kanada;

= UL Verification Cat 5E/6/6A: Dritte Pri-
fung der elektrischen Leistung;

= UL Power Limited Tray Cable (PLTC): Die
grundlegende Bewertung fur den Einbau

in Stromkabeltrassen mit 300 V.
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Entwickelt, um die Profitabilitidt zu erhéhen
Eine komplette, durchgéangige Ethernet-L&-
sung, die den extremen Bedingungen indus-
trieller Umgebungen standhalt, ermdglicht
Transparenz in Echtzeit und Flexibilitat, senkt
die Wartungs- und Arbeitskosten und ermdg-
licht eine gréBere physikalische und virtuelle
Netzwerksicherheit. Die operativen Vorteile
auf der Fabrik- wie auch auf der Unterneh-
mensebene sind:
= schnellere und kostengunstigere Up-
grades, Erweiterungen und Umstellungen;
= Zugriff auf Echtzeitdaten zur Verbesse-
rung samtlicher Prozesse;
= schnellere Installation und Ferndiagnose;
= Uberblick Uiber den Lagerbestand in Echt-
zeit und erhdhte Produktionskapazitéat;
= Integration in ERP-Systeme (Enterprise
Resource Planning) fur die Disposition,
Planung, und Qualitatsverfolgung sowie
fur Lieferinformationen.
Mit einer umfassenden Planung und zielge-
richteten Investitionen in eine industriege-
rechte Ethernet-Infrastruktur machen Unter-
nehmen einen entscheidenden Schritt zum
Aufbau eines leistungsfahigen Kommunikati-
onsnetzwerks, das fur den Erfolg von Indust-
rie 4.0 erforderlich ist.

Autor
Brian Shuman,
Senior Product Engineering Project Manager

Belden Electronics GmbH, Neckartenzlingen
Tel.: +49 7127140
www.beldensolutions.com

TRUE LEADERS
SET THE STANDARDS

// COMe-bKL6

// SMARC-sXAL

// pITX-APL

Neueste 7th Generation Intel® Core™
Prozessor Serie und Intel® Atom™
E39xx Prozessor Serie auf 5 ECT-
Plattformen

APPROTECT: Hard-/ Software Security
Losung auf Application Layer Ebene

Breites Formfaktor-Portfolio fir
flexible Einsatzmdoglichkeiten und
einfache Integration

Langer Produktlebenszyklus
garantiert Investitionsschutz

(s kontron

POSSIBILITIES START HERE



AUTOMATION

Die FreiheiMiCyIsG I

Austauschbare, einbaufe
Feldbusse und Indu

Je"KommunmKauonsscnnitstelienur
ial Ethernet

Prozessdaten in Echizeit Uber Profinet, Ethernet/IP oder Ethercat und IT-Funktionen basierend auf TCP/IP iber einen

einzigen Netzwerkanschluss und eine einzige IP-Adresse (ibertragen — das bieten Module, von denen jedes einzelne eine

vollwertige Kommunikationsschnittstelle fir industrielle Netzwerke ist.

Die industrielle Kommunikation wird immer
komplexer. Lasst man die Entwicklung der
Feldbusse Revue passieren, ergibt sich fol-
gendes Bild: Die erste Generation der Feld-
bustechnik wurde in den 1980er Jahren
entwickelt und die Anforderung an ein Auto-
matisierungsgerat war, dass es Uber einen
Feldbus wie zum Beispiel Profibus kommu-
nizieren konnte. Mit den Echtzeit-Ethernet-
fahigen Protokollen wie zum Beispiel Profinet
folgte in den 2000er Jahren die zweite Gene-
ration der Feldbustechnik. Automatisierungs-
gerate mUssen seither wahlweise Feldbusse
oder Industrial-Ethernet-Standards unter-
stutzen. Die aktuelle Entwicklung geht da-
hin, dass Automatisierungsgerate zusatzlich
zur Prozessdatenibertragung Uber Feldbus
oder Industrial Ethernet auch Safety-Funkti-
onen und IT-Funktionen unterstitzen mis-
sen. Damit werden die Anforderungen an die
Kommunikationsschnittstelle eines Automati-
sierungsgerats immer vielfaltiger.

Ein Automatisierungsgerit, zwei,

Schnittstellen, zwei IP-Adressen

Um alle Anforderungen zu erflllen ist es heute
gangige Praxis, ein Automatisierungsgerat
mit zwei Netzwerkschnittstellen auszustatten:
Eine fUr die Prozessdatenibertragung Uber
Industrial Ethernet und eine fir die IT-Funkti-
onen. Dadurch ist ein Automatisierungsgerat
mit Industrial-Ethernet-Schnittstelle oftmals
mit zwei IP-Adressen im Netzwerk vertreten.
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Bei diesem Ansatz entstehen hohere Entwick-
lungs- und Hardware-Kosten sowie zusatzli-
che Aufwendungen fUr die Verwaltung und
Netzwerkplanung.

Ein weiterer Nachteil ist darin zu se-
hen, dass so die Anforderungen der Auto-
mobilindustrie nicht erflllt werden. Denn die
Automatisierungsinitiative Deutscher Au-
tomobilhersteller (AIDA) fordert, dass alle
Kommunikationsfunktionen eines Automati-
sierungsgerates Uber eine einzige Ethernet-
Schnittstelle  und Uber eine einzige IP-Ad-
resse abgewickelt werden.

Um die Anforderungen der AIDA zu erfll-
len, mUssen Geréatehersteller entweder eine
aufwandige und technologisch anspruchs-
volle Eigenentwicklung durchfihren oder auf
die Erfahrung spezialisierter Technologiepart-
ner zurlickgreifen. Hier kommt HMS Industrial
Networks ins Spiel. Denn das Unternehmen
bietet Gerateherstellern eine praxiserprobte
und zertifizierte Technologie fur die Realisie-
rung einer entsprechend leistungsfahigen
Kommunikationsschnittstelle an, bei der Pro-
zessdaten in Echtzeit Uber Profinet, Ethernet/
IP oder Ethercat und IT-Funktionen basierend
auf TCP/IP Uber einen einzigen Netzwerkan-
schluss und eine einzige IP-Adresse Ubertra-
gen werden.

Flexibel wie die Forderungen der Anwender
Die Anforderungen der Hersteller an die [T-
Funktionalitdt sind unterschiedlich. Fur viele

Hersteller sind Basisfunktionen ausreichend.
Aber gerade fur Hersteller, die in ihrer Appli-
kation bereits umfangreiche [T-Funktionen
implementiert haben, sind Individualitat und
Flexibilitat wichtig. Daher bietet HMS in der
Anybus CompactCom 40er-Serie verschie-
dene Ausflhrungen von Kommunikations-
schnittstellen an, die sich hinsichtlich der
[T-Funktionen in Umfang und Flexibilitdt un-
terscheiden. Die Kommunikationsschnittstel-
len dieser Produktfamilie sind leistungsfahige
Embedded Interfaces fUr schnelle Ethernet-
basierte Real-Time-Protokolle, die zuséatzlich
Uber denselben Netzwerkanschuss auch in-
dustrielle IT-Funktionen ermdglichen. Mit Any-
bus CompactCom wird das Automatisie-
rungsgerat — wie von der AIDA gefordert — im
Netzwerk mit einer einzigen IP-Adresse repra-
sentiert.

Die Embedded-Kommunikationsschnitt-
stellen der Anybus CompactCom 40er-Serie
gibt es flr die Industrial-Ethernet-Netzwerke
Profinet IRT, Ethernet/IP, Ethercat, Powerlink,
Modbus-TCP und CC-Link IE Field sowie fur
die Feldbusse Profibus, DeviceNet und CC-
Link.

Multi-Netzwerkschnittstelle mit
IT-Basisfunktionen

Die Kommunikationsschnittstelle mit IT-Ba-
sisfunktionen ist fUr Hersteller interessant, die
den Mikroprozessor ihrer Hauptapplikation
nicht mit IT-Funktionen belasten mochten,
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Anwendungsbeispiele

Die Kommunikationsschnittstellen der Produktfamilie Anybus CompactCom gibt es mit IT-Basisfunktionen oder
RMII fiir den transparenten Ethernet-Kanal sowie in den drei Formfaktoren Modul, Brick und Chip.

zum Beispiel weil der Prozessor bereits aus-
gelastet ist. Das Anybus CompactCom bietet
hier den Vorteil, dass der Prozessor der Kom-
munikationsschnittstelle zusatzlich zu den
Echtzeit-Daten des Industrial-Ethernet-Proto-
kolls auch die [T-Daten abwickelt und das Au-
tomatisierungsgerat davon komplett entlas-
tet. Auch Hersteller, die keine oder nur wenig
Erfahrung mit IT-Funktionen haben, profitie-
ren hiervon. Sie kdnnen bei Verwendung von
Anybus CompactCom ohne zusatzlichen Auf-
wand die [T-Basisfunktionen des Kommunika-
tionsmoduls wie FTP- und Webserver, TCP/
IP Socket Interface und E-Mail-Client nutzen.
Eine weitere Anwendergruppe sind Hersteller,
fur die IT-Funktionen eher zweitrangig sind. In
all diesen Fallen ist aus Sicht von HMS eine
Kommunikationsschnittstelle mit IT-Basis-
funktionen die richtige Wahl.

Multi-Netzwerkschnittstelle mit maximaler
Flexibilitat bei IT-Funktionen

Flr Geratehersteller, die hohe Anforderun-
gen an die IT-Funktionen stellen, bietet HMS
das Anybus CompactCom auch mit ei-
ner RMII-Schnittstelle an. RMII steht fir Re-
duced Media Independent Interface. Uber
diese Schnittstelle wird der Ethernet-Con-
troller in der Gerate-Hardware des Auto-
matisierungsgerates direkt angesprochen
und ermdglicht so den direkten Zugriff auf
die im Gerat implementierten IT-Funktionen.
Das RMII fungiert als Datenweiche, die die
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Industrial-Ethernet-Daten von den [T-Daten
trennt. Damit entsprechend schnelle und per-
formante Reaktionszeiten mdglich sind, ist
die Datenweiche in die Hardware der Kom-
munikationsschnittstelle integriert. Wie beim
Anybus CompactCom mit IT-Basisfunktionen
wickelt auch das Anybus CompactCom mit
RMII die Ubertragung der Echtzeit-Prozess-
daten des Industrial-Ethernet-Protokolls vollig
eigenstandig ab. Die IT-Daten werden jedoch
Uber einen transparenten Ethernet-Kanal an
die Hauptapplikation des Automatisierungs-
gerdtes weitergereicht. Das bietet dem Ge-
ratehersteller groBtmaogliche Flexibilitat und
Individualitat bei den [T-Funktionen.

Das Anybus CompactCom mit transparen-
tem Ethernet-Kanal ist fUr Hersteller gedacht,
die bereits Uber viel Erfahrung im IT-Umfeld
besitzen und in ihrem Automatisierungsgerat
ein eigenes Betriebssystem wie zum Beispiel
Linux nutzen. Meist sind TCP/IP-basierte IT-
Protokolle Bestandteil des Betriebssystems,
sodass die Geratehersteller die gewlnsch-
ten IT-Funktionen direkt in ihrer Applikation
realisieren kdnnen. Eine weitere Anwender-
gruppe sind Hersteller, die bereits umfangrei-
che [T-Funktionen fUr ihr Geréat entwickelt ha-
ben und nun vor der Herausforderung stehen,
das Automatisierungsgerat an neue Indus-
trial-Ethernet-Netzwerke anzubinden. Dank
der RMII-Schnittstelle im Anybus Compact-
Com koénnen diese Hersteller ihre IT-Funkti-
onen weiterhin nutzen und trotzdem von der
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Das Anybus CompactCom mit RMII wickelt die Echtzeit-Daten des Industrial-
Ethernet-Protokolls ab und reicht die IT-Daten iiber einen transparenten
Ethernet-Kanal an die Hauptapplikation des Automatisierungsgerétes weiter.

Multi-Netzwerkféhigkeit des Anybus-Kon-
zepts profitieren.

Synchrone Prozessdateniibertragung

in Echtzeit

Die Kernkompetenz von HMS sind Multi-
Netzwerkschnittstellen fur Realtime-Indus-
trial-Ethernet wie Profinet IRT, Ethernet/IP,
Ethercat etc. Egal, flr welche IT-Variante des
Kommunikationsmoduls sich ein Geré&teher-
steller entscheidet: Er profitiert davon, dass
die Kommunikationsldsungen von HMS vor-
zertifiziert sind und den jeweils aktuellsten
Protokollspezifikationen entsprechen. Auf-
grund der standardisierten Hardware- und
Software-Schnittstelle kdnnen Geréateherstel-
ler mit Anybus CompactCom Netzwerkanbin-
dungen fir mehrere industrielle Netzwerke in
einem einzigen Entwicklungsprojekt realisie-
ren. Sollte der Geratehersteller zunachst nur
die Anbindung an ein Netzwerk wie zum Bei-
spiel Profinet bendtigen, kann er spéter die
Anbindung fUr weitere Netzwerke mit Uber-
schaubarem Aufwand erganzen.

Alle Kommunikationsfunktionen sind auf
einem kompakten Kommunikationsmodul
realisiert. Der Geratehersteller muss sich nicht
um die Details der Protokolle kimmern, son-
dern greift Uber eine standardisierte Applika-
tionsschnittstelle auf die Daten zu. Die Any-
bus CompactCom 40er-Serie unterstiitzt alle
gangigen Industrial-Ethernet-Protokolle und
eignet sich insbesondere flr Anwendungen,
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Das Anybus CompactCom mit IT-Basisfunktionen wickelt zusétzlich zu den
Echtzeit-Daten des Industrial-Ethernet-Protokolls auch die IT-Daten ab.

bei denen schnelle Echtzeitkommunikation im
Vordergrund steht.

Sollen TCP/IP-basierte [T-Funktionen vor-
wiegend fUr Wartungs- und Diagnosezwecke
den Funktionsumfang des Automatisierungs-
gerdtes abrunden, empfiehlt HMS das Any-
bus CompactCom mit [T-Basisfunktionen.

Das Kommunikationsmodul mit RMII-
Schnittstelle und transparentem Ethernet-
Kanal ist fir Geratehersteller gedacht, die
hohe Anforderungen an den TCP/IP-Daten-
durchsatz haben, aber dennoch nicht auf
die Vorteile einer leistungsféahigen, zertifizier-
ten Multi-Netzwerkschnittstelle fur die Pro-
zessdatenUbertragung in Echtzeit verzichten
mochten.

Welches Format darf es sein?

Modul, Brick, Chip

Die Kommunikationsschnittstellen der Pro-
duktfamilie Anybus CompactCom gibt es
sowohl mit IT-Basisfunktionen oder RMII fir
den transparenten Ethernet-Kanal als auch
in den drei Formfaktoren Modul, Brick und
Chip. Geratehersteller kommen am schnells-
ten mit dem einbaufertigen, in sich gekapsel-
ten Kommunikationsmodul zum Ziel. Beim
Modul ist die komplette Hard- und Software
der Kommunikationsschnittstelle einschlie3-
lich Netzwerkstecker in ein Kunststoffgehduse
integriert. Das Modul ist als Einschubmodul
konzipiert, das in den entsprechenden Steck-
platz im Automatisierungsgerét eingesteckt

wird. Die Bricks lassen dem Entwickler mehr
Freiheitsgrade bei der Auswahl der Steckver-
binder und der Positionierung der Kommu-
nikationsschnittstelle. Hersteller, die ihre Ge-
rate in sehr hohen Stickzahlen fertigen und
daher oft auf Modularitat verzichten, kénnen
das Anybus CompactCom als Chip nebst
Software-Stacks lizenzieren und so die Any-
bus-Kerntechnologie nahtlos in ihre Gerate-
elektronik integrieren. Die HMS Solution Cen-
ter realisieren auch individuelle Ausfiihrungen
nach Kundenanforderung und die Experten
aus dem Bereich Technical Services unter-
stutzen die Hersteller auf Anfrage bei der Im-
plementierung der Anybus-Technologie.

Mit dem Einsatz der Anybus-Technologie
setzen Geratehersteller auf eine flexible und
zukunftsfahige Losung. HMS entwickelt die
Produktfamilie kontinuierlich weiter und wird
neue Protokolle wie OPC UA, MQTT oder
TSN im Zuge der technischen Weiterentwick-
lung Schritt fur Schritt erganzen.

Autor
Michael Volz, Geschaftsflihrer

HMS Industrial Networks GmbH, Karlsruhe
Tel.: +49 721 989 777 000 - www.anybus.de
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RFID einfach integriert

RFID-Interfaces vereinfachen Integration von HF- oder

UHF-Schreiblesekopfen in Produktionsanlagen

Die Integration von RFID muss einfacher werden, um die Industrieproduktion der Zukunft transparent gestalten zu konnen.

Diese Forderung nehmen zwei RFID-Interfaces auf Basis von IP67-Block-1/0-Geraten auf, welche die Daten von HF- oder

UHF-Schreiblesekdpfen Uber Profinet, Ethernet/IP oder Modbus TCP zur Steuerung bringen.

Rund um den Themenkomplex Industrie 4.0 gibt es viele offene Fra-
gen. Konsens herrscht jedoch bei der Frage nach dem Stellenwert der
RFID-Technologie fur die Produktion der Zukunft: Eine hoch automa-
tisierte, hoch flexible und eng vernetzte Industrieproduktion bendtigt
effiziente Technologien zur Identifikation von Mitarbeitern, Systemen,
Werkzeugen, Werkstlcken und Produkten. RFID nimmt hier aufgrund
seiner spezifischen Vorteile eine exponierte Position gegenuber alterna-
tiven Losungen wie etwa der optischen Identifikation ein.

Die Implementierung von RFID in Produktionsprozessen ist heute an
vielen Stellen oft noch zu kompliziert und zeitaufwandig. Wenngleich
dieser Aufwand sich rechnen wirde, schreckt er viele Anwender, ins-
besondere in kleineren Betrieben, ab. RFID-Applikationen mussen
leichter implementierbar sein, wenn sie eines Tages die Industriepro-
duktion durchgehend transparent gestalten sollen.

Turck hat sich mit seinen jingsten RFID-Interfaces der Aufgabe ge-
stellt, die Integration deutlich zu vereinfachen. Bislang konnten die An-
wender im Wesentlichen zwischen zwei Arten von RFID-Interfaces fur
Turcks modulare I/0O-Systeme BL20 und BL67 wahlen: Einerseits die
einfache Integration Uber RFID-S-Module (Simple), die Daten im Buszy-
klus Ubermitteln. Hier liegen die DatengréBen bei acht Byte pro Zyklus
— ausreichend fUr eine UID, aber bei UHF-Kommunikation oder groBen
Datentragern mit zwei Kilobyte bendtigt das S-Modul lange Lesezei-
ten. Andererseits die sogenannten A-Scheiben (Advanced), die zwar
groBere Datenmengen Uber azyklische Buskommunikation verarbeiten
kénnen, aber in der Implementierung aufwandiger sind.

Die neuen RFID-Interfaces basieren auf IP67-Block-1/O-Geréaten der
Baureihen TBEN-S und TBEN-L und verbinden die Vorteile der bei-
den bisherigen Alternativen: eine einfache Integration, kombiniert mit
hoch performanter Kommunikation. Die Einrichtung in der Applikation
erleichtern die TBEN-S-RFID-Interfaces, die auf Steuerungsbausteine
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verzichten. Die kompakten Module kommunizieren mit zwei RFID-
Schreiblesekdpfen im HF- oder UHF-Frequenzband und binden zu-
satzliche vier Sensoren oder Aktoren Uber die integrierten universellen
I/Os an.

Die RFID-Ports kdnnen in der Steuerung einfach wie normale 1/Os
behandelt werden. Der Unterschied liegt lediglich darin, dass statt des
Analog- oder Digitalwerts eines Sensors nun auch gemappte Daten
von Schreiblesekdpfen verarbeitet werden kdnnen. Die Einrichtung des
TBEN-S-Interfaces erfolgt Uber eine GSDML-Datei statt Uber eigene
Steuerungsbausteine. Die Daten werden vom TBEN-S in einer vorbe-
reiteten Tabelle (Mapping Table) Uber die Ethernet-Schnittstelle Uber-
mittelt und kdnnen von der Steuerung entsprechend weiterverarbeitet,
also gefiltert oder an Ubergeordnete Systeme weitergereicht werden.
Das Handling der HF- und UHF-Schreiblesekdpfe Uber das TBEN-S-
Modul ist weitestgehend identisch. Bei UHF-Schreiblesekdpfen lassen
sich zudem noch einige zusatzliche Parameter einstellen.

Fiir die nachtrégliche Installation geeignet
Die TBEN-S-Block-1/0O-Gerate eignen sich aufgrund ihrer Bauform von
32 mm Breite und der Schutzart IP67/IP69K zur nachtraglichen Instal-
lation in Produktionsanlagen. Der Anwender muss keinen zusatzlichen
Schaltschrank einrichten, da die Module direkt im Feld montierbar sind.
An jedes Modul lassen sich bis zu zwei Schreiblesekdpfe im HF- oder
UHF-Frequenzband anschlieBen. Die Module untereinander kénnen
dank des integrierten Switches in Linientopologie verknlpft werden,
was Verkabelungsaufwand spart. Zudem lassen sich bis zu 32 HF-
Schreiblesekdpfe Uber ihre RS485-Schnittstelle verknipfen.

Neben den Signalen der beiden Schreiblesekdpfe bringt die Ether-
net-Leitung auch bis zu vier Sensor- oder Aktorsignale zur Steuerung.
Als Multiprotokoll-Geréte erkennen die Module selbststandig, ob auf der
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Die IP67-RFID-Interfaces TBEN-S und TBEN-L reduzieren den Aufwand fiir industrielle
Identifikationsldsungen.

Ethernet-Leitung Profinet, Modbus TCP oder Ethernet/IP gesprochen
wird, und stellen sich darauf ein. Auch der Anschluss der Sensoren oder
Aktoren ist einfach: Die universell ausgefuhrten DXP-Anschlisse stellen
sich ebenfalls selbststéandig auf Ein- oder Ausgang, je nachdem, ob ein
Sensor oder Aktor angeschlossen ist. Eine Zuordnung von Funktionen
Uber die Steuerung entfallt. Das Einbinden von Triggersignalen geht so
noch schneller und auch Aktoren wie Signalleuchten lassen sich einfach
anbinden.

Trotzt ihrer Kompaktheit verfligen die TBEN-S-RFID-Interfaces Uber
ausreichend Performance. Sie kommunizieren zyklisch bis zu 128 Byte
Nutzdaten pro Kanal mit der SPS. Durch die Nutzung von Daten-Frag-
menten im Daten-Interface U kénnen auch gréBere Datenmengen als
128 Byte vom Modul verarbeitet werden. Dadurch lassen sich tber
100 UHF-Datentrager erfassen oder HF-Datentrager mit acht Kilobyte
schnell und komfortabel nutzen. Mdglich wird das durch die direkte
Ubertragung der Daten in den Speicher des TBEN-S-Moduls (16 KByte
pro Kanal).

Der integrierte Webserver der TBEN-S-Module erméglicht das Ein-
richten der Geréte mittels PC oder mobiler Geréate. Im Betrieb eignet
sich der Webbrowser optimal zur Diagnose und Wartung der ange-
schlossenen Komponenten und Systemdaten. Lediglich ein HTML5-
fahiger Browser muss auf dem Gerat installiert sein.

TBEN-L: Codesys 3 an Bord
Das Modul TBEN-L hat im Vergleich zum TBEN-S zuséatzliche Intelli-
genz an Bord. Das TBEN-L-Interface bietet vier RFID-Ports, ebenfalls
flr HF- oder UHF-Reader, und acht universelle DXP-1/Os flir Senso-
ren oder Aktoren. Das TBEN-L verfligt mit Codesys 3 Uber ein offenes
System flir Steuerungsaufgaben. Die gemappten RFID-Daten kdnnen
somit schon auf dem Modul selbst vorverarbeitet und gefiltert werden.
Zudem lassen sich Steuerungsaufgaben auf Basis der RFID-Informati-
onen direkt auf dem Modul programmieren. Die acht universellen 1/Os
sind so direkt ansprechbar — ohne Umweg Uber eine zentrale Steue-
rung. Kleinere Maschinen mit Identifikationsaufgaben lassen sich damit
sogar komplett autark steuern.

Auch das TBEN-Lx-4RFID-8DXP-CDS ist auf eines der Ethernet-
Protokolle Profinet, Ethernet/IP oder Modbus TCP einstellbar. Dies er-
folgt allerdings nicht automatisch, sondern Uber die Konfiguration in der
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Codesys-Umgebung. Im TBEN-L
arbeitet eine 800-MHz-CPU, die
auf 128 MB DDR3-RAM zurilck-
greift. Der Flashspeicher des Mo-
duls ist 256 MB groB. Weitere
Unterschiede liegen im elektri-
schen Anschluss. Das TBEN-
L wird mit einem M12-Stecker
ans Ethernet angeschlossen und
Uber 7/8“-Stecker mit Leistung
versorgt. Bei den kompakteren
TBEN-S-Blockmodulen erfolgen
Leistungsversorgung und Netz-
werkanschluss Uber M8-Kon-
nektoren. Damit sind die wich-

tigsten Unterschiede der beiden
Module benannt. Andere Fea-
tures wie der integrierte Switch
fir Linientopologie, die Ubertra-
gungsrate (10 Mbps/100 Mbps),
die Schutzart (IP67/69K) und den
integrierten Webserver bieten so-
wohl das L- als auch das S-Mo-
dul.

Komplexe Applikationen
einfach implementiert

Die Turck-Entwickler haben zahl-
reiche neue Funktionen bereits
im Modul hinterlegt. Sie mUssen

daher nicht wie bisher aufwandig
programmiert werden. So kann
der Anwender beispielsweise
die Funktion ,Continuous Mode*
auswahlen, bei der der Schreible-
sekopf wiederkehrend die Daten
einliest und an das Modul mel-
det, bis der Modus wieder abge-
schaltet wird. Diese Daten wer-
den dann im Modul vorgehalten,
bis die Ubergeordnete Steuerung
entscheidet, sie abzurufen. Vor-
teil: Der Schreiblesekopf muss
nicht jedes Mal von der Steue-
rung neu angetriggert werden
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und der dazu erforderliche Da-
tenverkehr sowie die Program-
mierung einer solchen Funktion
bleiben dem Anwender erspart.

Eine weitere Funktion ist der
neue Report Mode, bei dem der
Schreiblesekopf seinen Befehl
schon vorab mitgeteilt bekommt
und diesen direkt ausflhren
kann, sobald ein Datentrager in
den Erfassungsbereich kommt.
Diese Aktion musste bislang im-
mer von der SPS selbst ausge-
fUhrt und dem Schreiblesekopf
mitgeteilt werden, sodass wert-
volle Zeit bei schnellen Leseereig-
nissen verloren ging.

Linux und OPC-UA auf dem Plan
Das TBEN-L-RFID-Interface wird
Turck in einer Version fur System-
integratoren auch mit Windows
Embedded Compact 2013 an-
bieten. Integratoren kénnen da-
mit unter anderem in den Pro-
grammiersprachen Net, C++
oder C# Middleware-Funktionen
auf dem Modul programmieren.
Die Kommunikation zum dber-
geordneten System erfolgt dann
nicht Uber ein industrielles Ether-
net-Protokoll, sondern Uber TCP/
IP. Abgesehen vom Betriebssys-
tem wird das Modul Uber die-
selben Leistungsdaten wie das
Codesys-RFID-Modul verfigen.
In diesem Zuge wird Turck —
ebenfalls fur Integratoren — eine
Version mit offenem Linux-Be-
triebssystem auf den Markt brin-
gen. Moglich wére auf der TBEN-
L-Plattform auch ein System mit
einer OPC-UA-Schnittstelle, zum
Beispiel nach der AIM-Spezifika-
tion fUr Ident-Gerate. Damit ware
dann der nachste Schritt in Rich-
tung Industrie 4.0 zurtckgelegt.
OPC-UA gilt als Industrie-4.0-
Blaupause zur Anbindung von
Produktionsdaten an tbergeord-
nete MES- und ERP-Systeme.

Autor
Bernd Wieseler, Leiter Produkt-
management RFID-Systeme

Hans Turck GmbH & Co. KG,
Mulheim an der Ruhr

Tel.: +49 208 4952 0
www.turck.com
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Bluetooth-Sensoren in die
Steuerung zu Ubertragen. Mit der Integration der Bluetooth-Low-Energy-
Schnittstelle in das Funksystem Dataeagle wird es moglich, die Daten von
Bluetooth-Sensoren Uber Feldbusse wie zum Beispiel Profinet direkt in die
Steuerung zu Ubertragen und dort zu verarbeiten. Die Sensorwerte kdn-
nen somit direkt in der Steuerungsumgebung verwertet werden. Dataeagle
2730 ist die optimale Schnittstelle zwischen Sensoren und der Steuerung.
Die Sensoren kdnnen mit Kabel oder per Bluetooth Low Energy ausge-
lesen werden. Das Gateway liefert die Daten drahtlos Uber alle gangigen
Schnittstellen an die Steuerung. Der Dataeagle 2730 verflgt optional Gber
eine Mobilfunkschnittstelle. www.schildknecht.ag

Plug-in macht Wago-Steuerungen loT-ready
Mit nur wenigen Handgrif-
fen werden Wagos Controller
PFC100 und PFC200 zum loT-
Device, durch die Firmware-Er-
weiterung und die Programmie-
rung der IEC-Applikation mit
der entsprechenden Bibliothek. — -f.. sl
Dann lassen sich Zustandsinfor- = aEeE B
mationen wie Run/Stop, Verbin- ~ * | 1 . |
dungsstati, Gerateinformatio- & 0
nen sowie im IEC-Programm definierte Variablen in eine Cloud senden
und beispielsweise visualisieren. Ob der Controller die Daten dabei zu
Microsoft Azure, Amazon Web Services oder IBM Bluemix schickt, bleibt
dem Kunden Uberlassen. Auch Anbindungen an Third-Party-L6sungen
sind dank des standardisierten Protokolls MQTT zukiinftig machbar. Die
Daten werden im JSON-Format (JavaScript Object Notation) Ubertragen,
die Verbindung ist per TLS verschllsselt. www.wago.de
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Missing Link fiir Industrie 4.0
CC-Link IE bietet eine wichtige

Grundlage flr die vernetzten

Fabriken der Zukunft: Band- ',qkllf

breite. Mit 1 Gbit/s stellt CC- (8l

Link IE die bis zu zehnfache dy

Bandbreite &hnlicher, heute e ﬁ
verfugbarer Protokolle zur Ver- -

flgung. So kénnen auch datenintensive, moderne Fertigungsprozesse
mUhelos bedient werden. CC-Link |IE basiert auf dem Ethernet-Standard
IEEE 802.3 und bietet mit Ring-, Linien- und Stern-Topologien groBe Fle-
xibilitédt im Netzwerkdesign. Linien- und Stern-Topologien k&nnen zudem
kombiniert werden und bieten somit maximale Anwendungsflexibilitat. Die
Ring- und Linien-Topologien sind ebenfalls attraktiv, weil sie sehr einfach
erweiterbar sind, wodurch Zusatzkosten und Komplexitat durch zuséatz-
liche Netzwerk-Switches entfallen. Im Gegensatz zu industriellen Ether-
net-Protokollen, die auf einem herkdmmlichen TCP/IP-(UDP/IP)-Protokoll-
Stack basieren, kombiniert CC-Link IE den Physical Layer und den Data
Link Layer der OSI-Hierarchie mit einem offenen Protokoll, das vom Netz-
werk bis zu den Application Layers reicht. www.clpa-europe.com

Komponenten fiir Energie-Monitoringsystem
Siemens hat sein Sentron-Portfolio um zwei
neue Messgerédte und ein Erweiterungsmodul
ausgebaut. Die TUV-gepriften Ge-
rate for die Hutschiene vom Typ
7KM PAC3200T und 7KM
PAC2200 messen alle re-
levanten  GroBen eines
Wechselstromsystems. Zur
weiteren Verarbeitung der
Messdaten lassen sich die Geréte mittels integrierter Kommunikations-
schnittstellen einfach in Ubergeordnete Automatisierungs- und Ener-
giemanagementsysteme einbinden. Zusammen mit der Software po-
wermanager bilden die Gerate ein Energiemonitoringsystem, das sich
besonders flr kleine und mittelst&ndische Betriebe eignet. Mit dem Er-
weiterungsmodul 7KM PAC I(N), I(Diff), Analog lassen sich die bereits be-
stehenden Messgerate 7KM PAC3200 und 7KM PAC4200 um zusétzli-
che Funktionen erweitern. www.siemens.com

IBH OPC UA I0OT2040

Siemens Gateway IOT2040 goes OPC UA

Ab sofort ist eine microSD Karte mit dem OPC UA Server/Client mit Firewall von IBHsoftec
fiir das Siemens Gateway I0T2040 verfiigbar. Diese Lésung erweitert SIMATIC S5, S7-200,
$§7-300, S7-400, S7-1200, S7-1500 und Logo! (Ethernet Versionen) Steuerungen um OPC UA.

e OPC UA Server fiir die einfache Anbindung an MES-, ERP- und SAP-Systeme sowie Visualisierungen
¢ OPC UA Client zur Kommunikation mit anderen OPC Servern

¢ 2 Ethernet Ports mit Firewall fiir eine saubere Trennung der Prozess- und Leitebene

¢ Skalierbare Sicherheitsstufen durch Austausch digital signierter Zertifikate

¢ S7-kompatible SoftSPS zur Datenvorverarbeitung integriert

e S7-Steuerungen liber S7 TCP/IP oder IBH Link S7++ ansprechbar

e S5-Steuerungen iber IBH Link S5++ ansprechbar

¢ Komfortable Konfiguration mit dem IBH OPC Editor, Siemens STEP7 oder dem TIA Portal

der Siemens Aktiengese

SIMATIC, STEP, LOGH

Turmstraf;e 77 | D-64743 Beerfelden | Hotline +49 6068 3001 | Verkauf +49 6068 3002 | Fax +49 6068 3074 | info@IBHsoftec.com | www.IBHsoftec.com
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Neue Codierungen fiir M12x1 Power

Im Frihjahr 2016 hat der An- — =

schlusstechnik-Spezialist Escha .= :' -. :‘

vierpolige M12x1-Powerprodukte

mit S- und T-Codierung auf den .

Markt gebracht. Ab sofort bietet DXONONQ
L AT ’ 2

das Unternehmen Varianten mit

L-Codierung, beziehungsweise

K-Codierung. Aufgrund ihrer kompakten Bauweise eignen sich diese Pro-
dukte fur die Stromversorgung im Automatisierungsbereich. Klassische
Applikationen sind unter anderem feldbusgesteuerte I/O-Boxen, Netz-
gerate oder kleine Servomotoren. Aufgrund der immer kompakter wer-
denden elektronischen Geréte ist in letzter Zeit die Nachfrage nach einer
ebenfalls kompakten Stromversorgung Uber die genormte und industriell
bewahrte M12x1-Schnittstelle (nach IEC 61076-2-111) kontinuierlich ge-
stiegen. Escha hat daher sein bereits bestehendes Produktprogramm na-
mens ,M12x1 Power' um zwei neue Codierungen erweitert. Neben den
bereits verfUgbaren vierpoligen Komponenten mit S-Codierung (630V,
12A) und T-Codierung (63V, 12A) sind ab sofort auch Komponenten mit
L-Codierung (63V, 16A, 4-polig ohne FE konform zur PNO-Rechtlinie) und
K-Codierung (630V, 12A, 4+PE) erhaltlich. www.escha.net

Rol-Kalkulator fiir Riistkosten

Lenord + Bauer hat einen Return-on-Investment-
Kalkulator entwickelt. Nach Eingabe weni-
ger Daten macht er die tagli-
chen Rustkosten deutlich. Der
Anwender trégt in den Kalku-
lator die Anzahl der For- e
matwechsel und der zu g . 2 B K
verstellenden Achsen, die
erforderlichen Rustzeiten, Stillstands- sowie Be-
dienkosten ein und erfahrt, wie wirtschaftlich eine

Retrofit-Lésung fur ihn ist. Wenn haufige Formatwechsel vorgenommen
werden, rechnet sich der Einsatz des Powerdrive-Systems oftmals nach
wenigen Produktionstagen. Zusatzliche Effekte wie eine laufende Quali-
tatsverbesserung durch die prézise Positionierung der Achsen und ver-
minderte Einstellfehler sind dabei noch nicht eingerechnet. Das Power-
drive-System kann entweder in die bestehende Steuerungsarchitektur
integriert oder als Parallelsystem aufgebaut werden. www.lenord.de

Kontakteinsatze mit Push-in
Die neuen Kontakteinsatze PT- :
Twin von Phoenix Contact erwei- o “

tern das Programm der Kontakt- ' ]ﬂﬁl
einsatze mit Push-in fir schwere e - S
Steckverbinder der géngigen Ge- H:“““

h&useserien. Sie bieten erstmalig -

die Anschlusstechnik Push-in mit - o
doppeltem Leiteranschluss. So }}:

lassen sich zwei Leiter in einer

Kontaktstelle einfach und werkzeuglos verdrahten. Der Anwender spart
Zeit, Bauraum sowie eine zusatzliche Rangierebene. Mit Briickenelemen-
ten kann eine Potenzialvervielfachung direkt im Steckverbinder umge-
setzt werden. Dies erschlieBt neue Moglichkeiten der Leistungsubertra-
gung und hochpoligen Signalverdrahtung. Die Einsétze PT-Twin sind als
festpolige und modulare Ausflihrung flir Gehause der Baureihe B erhalt-
lich. Auch fir Gehause der kompakten D-Serie werden erstmalig Ein-
satze mit Push-in-Anschluss eingefuhrt. Alle Kontakteinsatze sind kom-
patibel zum Marktstandard. Sie lassen sich mit anderen Gehausen und
Anschlusstechniken kombinieren. www.phoenixcontact.com
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Mit Rundsteckverbinder Zugang zu Switchen
Mit dem D-/A-kodierten P

M12 PCB in zweiteiliger
und gewinkelter Ausfih-
rung verschafft Harting den
Rundsteckverbindern Zu-
gang zu platzsparenden
Switchen. Harting prasentiert den M12 2-piece angled PCB in den Vari-
anten male und female sowie den Kodierungen A und D. Damit besteht
nun die Mdglichkeit, flexibel die verschiedenen Varianten und Kombina-
tionen der Versorgung von Switchen und anderen Geraten zu verwirkli-
chen. Die Kodierungen bieten Spannungsversorgung und Fast Ethernet
bis 100 Mbit/s. Mit der um 90° gewinkelten Bauform wird der M12-Rund-
steckverbinder besonders gut auf Leiterplatten angebracht, die flach in
einem Rack oder einem Endgerét platziert sind. Hier spielt Platzersparnis
eine entscheidende Rolle. www.harting.com

Einfache und sichere Cloud-Anbindung

Softing Industrial hat einen REST Connector fir seine Datafeed-OPC-
Suite vorgestellt. Der Connector ermdglicht die einfache und sichere
Kommunikation Uber REST-Protokolle. Datenquellen kénnen z.B. Steue-
rungen flihrender Hersteller wie Siemens, Rockwell, Mitsubishi und B&R
sein, oder auch OPC UA- oder OPC Classic-Server. Hochste Sicherheit
bei der Datenubertragung ist durch eine VerschlUsselung tber SSL/TSL
gewahrleistet. Zusétzlich zur integrierten REST-Schnittstelle ermdglichen
das MQTT-Gateway und die Unterstitzung von OPC UA die einfache In-
tegration alterer und neuer Steuerungen in Cloud-L6sungen wie z.B. Mi-
crosoft Azure oder IBM Bluemix. Eine moderne Benutzeroberflache mit
praxisorientierten Voreinstellungen und intuitiver Benutzerfihrung redu-
ziert Systemintegrationsaufwande. www.softing.com

Schnittstelle fiir loT-Anwendungen
Portwell stellt das XM-1 vor,
eine loT-Gateway-L6sung.
Sie erflllt die Forderungen
nach einer loT-Gateway-L6-
sung, die gleichzeitig An-
forderungen aus einer um-
fangreichen Palette von
loT-Anwendungen  erflllen e
kann. Mit dem modularen = Sl e e
Design des XM-1 kann der Systemintegrator das Kommunikationsmo-
dul auf Basis von ,tatséchlichen* Applikationsanforderungen auswéahlen
und einfligen, anstatt mehrere Hardware-Gateways vorzubereiten. In der
Landwirtschaft kann man LoRa lange Reichweite, Low-Power-Wireless-
Technologie fir das Sammeln von Daten nutzen und LTE-High-Speed-
Wireless-Kommunikation, um sich mit der Cloud zu verbinden. In anderen
Fallen kann der Systemintegrator dazu verpflichtet sein, Wi-Fi anstelle von
LTE zu nutzen, und dementsprechend kénnte das LTE-Modul schnell und
einfach durch ein Wi-Fi-Modul ausgetauscht werden. www.portwell.de

Portwell

SuperSpeed-USB fiir raue Umgebungen

f/ Yo

Die IP67-USB3.0-Serie ist das neue Mitglied der IP67-Steckverbinder-
familie von Conec. Sie ist ist in Kunststoff und metallisiertem Kunststoff
erhaltlich. Die Inline-Coupler (Typ A/Typ A) sind flr Front- und Hinter-
wandmontage geeignet. Der Kabelsteckverbinder nimmt Durchmesser
zwischen 4,0 und 6,0 mm auf. Zusétzlich sind konfektionierte Kabel in
verschiedenen Langen erhaltlich. WWW.Conec.com
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DUNKERMOTOREN IN KURZE

Als flihrender Hersteller der Antriebstechnik entwi-
ckelt und produziert Dunkermotoren mit etwa 1.000
Mitarbeiter lineare und rotative Antriebssysteme.
Das Unternehmen mit Hauptsitz in Bonndorf im
Schwarzwald prasentiert sich als weltweit agie-
render Partner fUr L&sungen rund um die elek-
trische Antriebstechnik. Durch ein modulares Bau-
kastensystem mit Antriebskomponenten bis 1.100
Watt Dauerabgabeleistung und der Integration von
Logik- und Leistungselektronik mit verschiedenen
Busschnittstellen bietet das Unternehmen seinen
Kunden hohe Flexibilitdét. Dunkermotoren gilt als
Weltmarktfihrer im Bereich smarter BLDC-Servo-
antriebe.

-

@unkermaturen

www.dunkermotoren.de
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Altbewahrtes wiederentdeckt

Biirstenlose Gleichstrommotoren ohne integrierte Elektronik

Dass es nicht immer das Neuste vom Neusten sein muss, zeigt ein Antriebshersteller aus dem Schwarzwald. Er belebt

den burstenlosen Gleichstrommotor neu und zeigt, dass in Zeiten von Integration ein Motor ohne integrierte Elektronik kein

Widerspruch sein muss.

Seit mehr als 30 Jahren entwickelt und fertigt
Dunkermotoren burstenlose Gleichstrommo-
toren (BG) — seit 15 Jahren auch mit integrier-
ten Steuer- und Leistungselektroniken. In die-
sen 15 Jahren lag der Fokus vor allem darauf,
moglichst viele Funktionen, die sonst auBer-
halb des Motors realisiert werden mussten, zu
integrieren.

In einem ersten Schritt wurde die Leis-
tungsendstufe mit einfacher Steuerungs-
elektronik integriert, dann folgten einfache
Feldbusschnittstellen, Absolutwert-Encoder,
Vektorcontrol-Steuerungen, Ablaufsteuerun-
gen, Module fir die Funktionale Sicherheit
und schlieBlich Industrial Ethernet. Nicht zu-
letzt die hohen Absatzsteigerungen zeigen,
dass sich der Trend zur Integration fortsetzt.

Was nebenher ebenfalls immer im Auge
behalten wurde, ist die Energieeffizienz.

24

Denn da immer mehr Elektronik in das Mo-
torgeh&use wandert, entsteht entsprechende
Warme, die als limitierender Faktor fur die ma-
ximale Dauerabgabeleistung gilt. Der Schlus-
sel zum Erfolg ist damit ein durchdachtes Sys-
tem zur Warmevermeidung. Hier spielt der
aktive Teil des Motors, also Stator und Ro-
tor eine entscheidende Rolle. Dieses System
wurde kontinuierlich optimiert und tréagt dazu
bei, dass Motoren mit integrierten Elektroni-
ken energieeffizient arbeiten.

Quasi nebenbei sind so effektiv arbei-
tende Motoren entstanden. Konsequent wur-
den Blechschnitt, Magnetmaterial, Warme-
anbindung und Kupferverteilung optimiert.
Inzwischen werden Dauerabgabeleistungen
realisiert, die laut Hersteller im Wettbewerbs-
umfeld nur mit zusatzlicher Kuhlplatte am
Motorflansch erreicht werden kdnnen. Genau

diese Motoren werden jetzt auch ohne integ-
rierte Elektroniken erfolgreich vermarktet.

Doch warum sollten Kunden Motoren
ohne integrierte Elektronik kaufen, wenn doch
Auslegung, Verkabelung, Inbetriebnahme,
Platz im Schaltschrank und EMV fUr integ-
rierte Elektroniken sprechen?

Warum ohne statt mit?

Die Antwort ist vielschichtig. Zum einen gibt
es Hersteller von Anlagen, die ihre eigenen
Steuerungen bendtigen, weil darin anlage-
spezifische Sicherheitsfunktionen abgebil-
det werden, zum Beispiel in Tursteuerungen
oder Lenkhilfen von Fahrzeugen. In diesen
Fallen ist es meist kostenglinstiger, das ge-
samte Sicherheitskonzept zentral auszulegen
— angefangen bei der sicheren Logikelektro-
nik bis hin zur sicheren Endstufe. Neben der

messtec drives Automation 6-7/2017
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Die bewahrten BG-Motoren von
Dunker spielen ihre Starke auch
als hochdynamische Servoantriebe
ohne integrierte Elektronik aus.

Michael Burgert, Produktmanager

Sicherheit gibt es auch andere Gebiete, bei

denen selbst die universellen, integrierten

Elektroniken spezifische Aufgaben nicht I6sen

koénnen, wie beispielsweise in hoch prazisen

Prifgeraten, in denen der Motorstrom hoch

aufgeldst ermittelt werden muss. Auch bei

Bahnsteuerungen, in denen zentrale Rech-

ner mehrere Achsen koordinieren, werden oft

auch gleich die Leistungsteile der Elektroniken
zentral angeordnet und Motoren ohne integ-
rierte Elektroniken eingesetzt.

Zum anderen sind es in einigen Fallen eher
pragmatische Grinde, warum keine Motoren
mit integrierten Elektroniken eingesetzt wer-
den, selbst wenn die integrierte Losung die
geeignetere ware: Maschinen- und Anlagen-
bauer kennen eine bestimmte Steuerung, eine
bestimmte Programmiersprache schon lange
oder arbeiten seit Jahren mit einem bestimm-
ten System und die HUrde zu einer dezentralen
L6sung scheint zu hoch zu sein. Dunkermoto-
ren hat genau diese Anwendungen betrachtet,
die entsprechenden Anforderungen gesam-
melt und eingeordnet und mit dem existieren-
den Produktportfolio gegentibergestellt:

m 3-phasiger Betrieb mit Block-, Sinus-
kommutierung oder Vektorregelung:
Alle aktuellen burstenlosen Motoren von
Dunkermotoren sind technisch 3-pha-
sige permanenterregte Synchronmoto-
ren und erzeugen eine sinusformige Ge-
gen-EMK. Damit sind sie fur den Betrieb
an 3-phasigen Motorsteuerungen ge-
eignet. Blockkommutierung ist bereits
mit den Standard-Hallsensoren mdoglich,
fr Sinuskommutierung und Vektorrege-
lung wird noch ein hochauflésender Ge-
ber bendtigt, der aber in unterschiedlichen
Ausflhrungen zur Verfligung steht.

m Zwischenkreis-Spannungen von
12...325V: Kleinspannungen bis 48V
sind Standard fUr Motoren mit integrier-
ter Elektronik. Fur héhere Spannungen
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sind besondere MaBnahmen hinsichtlich
Isolation zu treffen. Das Design der birs-
tenlosen Gleichstrommotoren von Dunker
sieht genau diese MaBnahmen vor. Dun-
kermotoren sind also flr Zwischenkreis-
spannungen bis 325VDC geeignet und
konnen direkt an Umrichter angeschlossen
werden, die flr den Zwischenkreis 230V
Wechselspannung gleichrichten und somit
kein separates Netzteil bendtigen. Diese
Art von Umrichter sind aufgrund ihrer Ein-
fachheit weit verbreitet und mit einfachem
Drehzahlregler bis hin zum hochdynami-
schen Mehrachsregler erhaltlich.

= Unterschiedliche Arten von Motor-Feed-
back: Die integrierten Elektroniken von
Dunkermotoren sind fur Hallsensoren und
Inkrementalfeedback optimiert und ent-
sprechend ist dies auch der Standard flr
Motoren ohne integrierte Elektroniken. In-
zwischen bietet das Unternehmen auch fur
Servo-Anwendungen Absolutwertgeber
und Resolver an. Damit ist eine volle Kom-
patibilitat mit den meisten Servoreglern ge-
geben. Auch sensorlose Kommutierung,
sowohl Gegen-EMK als auch anisotropie-
basiert ist mit diesen Motoren méglich.

Hohe Dynamik

Bedingt durch das Motor-Design haben birs-
tenlose Gleichstrommotoren von Dunkermo-
toren von vorn herein eine sehr hohe Dyna-
mik. Die mechanischen Zeitkonstanten, also
die Dauer von Stillstand bis 63 Prozent der
Maximaldrehzahl, liegen typischerweise im
Bereich von 1,5 bis 2,5 ms. Damit liegen sie
im Bereich hochdynamischer Servomotoren.

Revival von BG-Motoren

ohne integrierte Elektronik

Zum Standard gehdren bei Dunkermotoren
nicht nur Motoren mit Motorfeedback. Kunden
bietet sich auch eine nahtlose Schnittstelle

zwischen einerseits Motor und andererseits
Getriebe und Bremse. Diese Komponenten
werden zusammen mit den entsprechenden
Motoren entwickelt, damit diese optimal aufei-
nander abgestimmt sind. FUr Kunden entsteht
dadurch der Vorteil, dass sie zum einen nicht
selbst Getriebe und Bremsen dimensionieren
muUssen, zum anderen kdnnen sie sich darauf
verlassen, dass die Motor-Getriebe-Kombina-
tionen aufeinander abgestimmt und in dieser
Kombination getestet wurden. Vor allem Kom-
binationen aus burstenlosen Gleichstrommo-
toren (BG Motoren) mit Servogetrieben (zum
Bsp. STG Getriebe) verhalten sich separat be-
trachtet, also wie im Katalog beschrieben, an-
ders als in Kombination, da hier mechanische
Wechselwirkungen und der Warmefluss die
Lebensdauer und die Gerduschentwicklung
beeinflussen.

Diese von Dunkermotoren in der Vergan-
genheit eher stiefmitterlich betrachteten burs-
tenlosen Gleichstrommotoren ohne integrierte
Elektronik feiern gerade ihre Renaissance. Sie
werden als einfacher Turantriebsmotor bis hin
zum High-End-Servomotor mit hohen Dyna-
mik- und Robustheitsanforderung eingesetzt.
Gerade Kombinationen aus 325-V-Motor mit
bis zu 8,5 Nm Maximalmoment, Resolver und
Servogetriebe sind flir Servo-Anwendungen
geeignet und damit im Produktportfolio von
Dunkermotoren wiederentdeckt.

Autor
Michael Burgert,
Produktmanager burstenlose Gleichstrommotoren

Dunkermotoren GmbH, Bonndorf
Tel.: +49 7703 930 0
www.dunkermotoren.de
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Wissen am Rande

Nach dem zweiten Weltkrieg mangelte es an allem — auch an Eistiiten. Deshalb entwi-
ckelte der Maschinenbauer Hubert GroBmann, der sich voriibergehend als Eisverkéufer
seinen Lebensunterhalt verdiente, selbst ein Handbackgerat und stellte seine eigenen
Eistiiten her. Andere Bécker baten ihn daraufhin, auch fiir sie solch eine Maschine zu
bauen. 1950 gingen die Waffelbackgeréte dann in Serie.

Sommer i§tEiszeit

Temperaturbestandige Speziallager in Waffelbackanlagen

Lecker — das kommt einem bei dem Gedan-
ken an Waffelbackmaschinen zuerst in den
Sinn. Die extremen Betriebsbedingungen, de-
nen die Komponenten in den Anlagen ausge-
setzt sind, ricken in den Hintergrund. Fakt ist
jedoch: Umgebungstemperaturen von bis zu
260 °C und der Kontakt mit Backrlickstan-
den, Waffelstaub sowie Fetten sind flir viele
Komponenten eine Herausforderung — auch
fUr die verbauten Walzlager. Das Unterneh-
men Grossmann setzt daher in seinen Waf-
felbackmaschinen temperaturstabile Rillen-
kugel- und zweireihige Schragkugellager von
Findling Walzlager ein.

Damit die Kunden mdéglichst lange von den
individuell konstruierten Waffelbackmaschi-
nen profitieren, legt Grossmann groBen Wert
auf Qualitdt — und zwar bis hin zur kleinsten

Komponente. So besteht schon seit rund 30
Jahren eine Geschéftsbeziehung zu Findling
Waélzlager, deren Rillenkugel-, Schragkugel-
und Pendelkugellager sowie Lineartechnik in
den Waffelbackmaschinen verbaut werden.
Seit vier Jahren bezieht der Maschinen-
bauer zusétzlich spezielle temperaturbestan-
dige Rillenkugel- und Schragkugellager aus
der damals neu auf den Markt gebrachten
HT (Hochtemperatur)-Serie aus dem Xtemp-
Sortiment von Findling, die in den sogenann-
ten Backzangen beziehungsweise der Back-
zangenkette der Maschinen verbaut werden.
Diese Baugruppen sind sozusagen die Ba-
sis einer Waffelbackmaschine. ,Die Ober-
und Unterbackplatte einer Backzange bil-
den einen Hohlraum, in dem der Waffelteig
ausgebacken wird“, erlautert Bernd Hohne,

Zu einem richtigen Sommer gehort
Eis — und zwar in der Waffel, nicht im
Becher. Das Unternehmen Grossmann
stellt in seinen Waffelbackanlagen
neben Eistiiten auch andere knusprige
Produkte her. Und damit die Maschi-
nen weit langer halten als das Eis in
der Waffel, setzt der Maschinenbauer
auf temperaturstabile Rillenkugel- und

zweireihige Schragkugellager.

Technischer Angestellter bei Grossmann Ma-
schinenbau. ,In der Anlage selbst sind zahlrei-
che Backzangen in einem Verbundsystem zu
einer Kette vereint, welche von einem Motor
angetrieben wird und einen definierten Back-
zyklus durchlauft.” Backzangen sind in unter-
schiedlichen Ausflihrungen fur unterschiedli-
che Waffelarten verflgbar.

50.000 Betriebsstunden bei

260 °C garantiert

In den Backzangen der Waffelbackanlagen
sind Schrégkugellager von Findling Walz-
lager verbaut: Jeweils ein Schragkugella-
ger mit einem temperaturstabilen Stahlkéafig
befindet sich im vorderen Bereich einer je-
den Oberbackplatte. Dort wird das Lager als
Laufrolle eingesetzt, um die Oberbackplatte
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Die Verbindung der Backzangenkette erfolgt mittels gehérteten Stahlwellen. Als Laufrollen dienen jeweils zwei

temperaturbestédndige Xtemp-Rillenkugellager.

beim Durchlaufen einer Zwangskurve zu off-
nen. ,Diese Variante ist modellabhangig und
kann somit abweichen®, erklart Bernd Hohne.
,In jedem Fall beflllen wir die Schragkugel-
lager bei uns im Haus mit einem speziellen
Hochtemperatur-Langzeitschmierfett. Somit
koénnen wir auch bei der extremen Hitze eine
moglichst lange Lebensdauer gewahrleisten.*

Die selbsttragende Backzangenkette be-
steht aus einzelnen Kettengliedern, auf denen
die Backzangen montiert sind. Die Verbindung
der einzelnen Kettenglieder erfolgt mittels ge-
harteten Stahlwellen. Auf diesen gehéarteten
Stahl- beziehungsweise Verbindungswellen
wiederum befinden sich jeweils an den Enden
zwei der besonders temperaturbestandigen
Rillenkugellager, die in diesem Fall als Laufrol-
len dienen. ,Die Umgebungstemperatur kann
hier bis zu 260 °C erreichen. Bei derart extre-
men Temperaturen sinkt die Lebensdauer von
Standard-Walzlagern dramatisch”, so Bernd
Hohne. ,Deshalb haben wir uns fur die HT-
Lager von Findling entschieden. Flr diese
Lager kénnen wir unseren Kunden eine Le-
bensdauer von mindestens 50.000 Betriebs-
stunden garantieren.”

Damit Backruckstande, Waffelstaub oder
Fette nicht in die Lager gelangen konnen,
musste eine Losung mittels Deckscheiben
gefunden werden. Normale 2RS-Dichtungen
aus Nitrilkautschuk (NBR) halten den hohen
Betriebstemperaturen nicht stand. Findling
konnte die Anforderungen durch eine sehr
schmale und hochprazise Spaltdichtung am
Lager erflllen, ohne dabei Mehrkosten zu ver-
ursachen. Mdglich macht das die hohe Ferti-
gungsprazision der Xtemp-Lager.
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Modifizierte Rillenkugellager als Basis
,Lager aus unserem speziellen Xtemp-Sorti-
ment bleiben auch bei starker Kélte oder Hitze
leistungsfahig®, so Klaus Findling, Geschéafts-
fUhrer bei Findling Walzlager, und erlautert:
»Sie sind je nach Ausflhrung fUr einen Tem-
peraturbereich von -60 bis zu 500 °C kons-
truiert, optional sind auch stromisolierende,
korrosionsarme oder beschichtete Varianten
verflgbar.” Die Basis fur alle Ausflhrungen
sind Rillenkugellager, an denen spezielle Mo-
difikationen vorgenommen wurden — dazu ge-
hdren unter anderem die Wahl des geeigneten
Werkstoffes, die Optimierung der Lagerluft,
spezielle Fette bis hin zu Festschmierstoffen,
eine besondere Dichtung und gegebenenfalls
eine Wéarmestabilisierung.

Im Vergleich zu am Markt erhéltlichen
Standard-Premium-Lagern ist diese bei einer
Einsatztemperatur von 120°C um das 1,2-
bis 1,5-fache erhdht. Zudem lassen sich auf
Wunsch viele weitere Funktionsmerkmale wie
geringes Anlaufverhalten, kein Fettaustritt bei
hohen Temperaturen, eine Wartungsfreiheit
beziehungsweise besonders lange Wartungs-
intervalle erzielen. Somit lassen sich die Spe-
ziallager auch in extremen Einsatzszenarien
wie zum Beispiel in Kihlhdusern, Ziegelbren-
nereien und Photovoltaik-Anlagen einsetzen.

Findling Walzlager GmbH, Karlsruhe
Tel.: +49 721 55 999 0O - www.findling.com

FAULHABER

FAULHABER BP4

Mehr Punch im
Fliegengewicht

NACHSTE RUNDE

-
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Biirstenlose DC-Servomotoren
FAULHABER BP4

B Hochdynamische Antriebe mit tber-
ragendem Leistungs-/VVolumenverhaltnis

M Sattes Dauerdrehmoment und breiter
Drehzahlbereich bei weniger als der
Halfte an Gewicht als herkémmliche
Motoren mit vergleichbarem Leistungs-
vermégen

B Hohe Positioniergenauigkeit bereits
mit integrierter Sensorik

M Auch mit integrierter Steuerungs-
elektronik als Motion Control System
fur Anwendungen im direkten
Automatisierungsumfeld verfligbar

www.faulhaber.com/bp4/de
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Kernfunktion der sicheren Antriebs-
Uberwachung ist die Drehzahlerfas-
sung. Doch meist ist diese oft nur eine
von mehreren sicherheitsrelevanten
Parametern, die es beispielsweise
beim Einrichten, Warten oder Instand-
halten zu beriicksichtigen gilt. Mit
einem Drehzahlwachter konnen jetzt
beliebig viele Sicherheitsfunktionen

in einer Applikation kombiniert und

gleichzeitig gelost werden.

Abgesichert — zu Land und in der Luft

Drehzahlwéchter zur sicherheitsgerichteten Uberwachung von Antrieben

Der Drehzahlwachter BWU2849 von
Bihl+Wiedemann ist ein Erweiterungsmodul
fUr unterschiedliche sichere Kleinsteuerun-
gen und Gateways des Unternehmens und
erflllt die sicherheitstechnischen Anforde-
rungen gemaB PL e nach EN ISO 13849-1
und SIL3 nach EN 62061. Der Safety-Bau-
stein bildet alle Motion-Control-Funktionen
der sicherheitsgerichteten Antriebstberwa-
chung der EN 61800-5-2 ab — auch simultan:
Flr jede der beiden mit dem Drehzahlwach-
ter Uberwachbaren Achsen kénnen entwe-
der mehrere Sicherheitsfunktionen kombiniert
oder eine identische Uberwachung mit unter-
schiedlichen Parametern festgelegt werden.

Antriebsiiberwachung an Maschinen mit

mechanisch trennenden Schutzeinrichtungen
CNC-Fertigungszentren, Pressen, Bearbei-
tungsstationen, Abflllanlagen oder Verpa-
ckungslinien sind typische Beispiele fir Ma-
schinen und Anlagen, an denen der Schutz
vor einem Eingriff in einen gefahrbringenden
Bereich im laufenden, in der Regel automati-
sierten Betrieb oftmals mit mechanisch tren-
nenden Schutzeinrichtungen wie Klappen,
Hauben, Schiebeelementen oder TlUren ge-
|6st wird. Diese sind seit Mitte 2015 mit Ver-
riegelungseinrichtungen auszustatten, die den
Anforderungen der DIN EN ISO 14119 [1] ent-
sprechen. Dabei muss die sicherheitstechni-
sche Gesamtldsung zum einen berlcksichti-
gen, dass nach dem Auslésen eines Not-Halts
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|_Sic:herhﬁ*i’csfunktic:rnan nach EN 61800-5-2_|

Folgende Sicherhestsfunktionen kinnen mit Drehzahiwachem realisiert werden, wobei zum Ted nicht alle Funktionen von einem Gerat
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Sicherheitsfunktionen nach EN61800-5-2 | Teil 1 (Fortsetzung néchste Seite)

durch Offnen der Schutzeinrichtung der Antrieb voll-
standig zum Stillstand gekommen ist, bevor die Ge-
fahrstelle mit einem Koérperteil erreicht werden kann.
Zum anderen kann es sich aus der konkreten Appli-
kation ergeben, dass ein Antrieb auch bei getffne-
ter Schutzeinrichtung sicher bewegt werden muss,
zum Beispiel bei Einricht-, Wartungs- und Instand-
haltungsarbeiten. Notwendig ist also eine Kombi-
nation verschiedener antriebstechnischer Sicher-
heitsfunktionen nach EN 61800-5-2 [2]. SOS (Safe
Operation Stop, sicherer Betriebshalt) sorgt daflr,
dass die Zuhaltung des Zugangs erst freigegeben
wird, wenn der Antrieb steht.

Gleichzeitig verhindert sie dessen ungewollten
Wiederanlauf. SLS (Safely Limited Speed, sicher be-
grenzte Geschwindigkeit) und SSM (Safe Speed Mo-
nitor, sichere Geschwindigkeitsiberwachung) er-
moglichen es, die Antriebe im Einrichtbetrieb sicher
zu bewegen. Je nach Aufgabenstellung wird mit SDI
(Safe Direction) noch die sichere Bewegungsrich-
tung Uberwacht. Per SLI (Safely Limited Increment)
ist auch die Programmierung eines sicher begrenz-
ten SchrittmaBes fur einen Tipp-Betrieb mdglich. Er-
forderliche Arbeiten kénnen schneller durchgeflhrt
werden, da die Maschine mit reduzierter Geschwin-
digkeit gefahren werden kann. Der Drehzahlwéachter
BWU2849 fihrt diese Sicherheitsfunktionen aus und
verarbeitet dazu die Messwerte der Antriebsencoder
sowie die Sensorsignale der Verriegelungen.

Zusammenfassend lasst sich sagen, dass die
sichere Stillstands- und Drehzahliberwachung
hochstmdgliche Sicherheit fir den Bediener ge-
wahrleistet, sie vermeidet Anreize zur Manipulation
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oder Umgehung der Schutzeinrichtungen bzw. der
Sicherheitsfunktionen und sie optimiert die Produk-
tivitat der Maschine.

Mobile Antriebe sicher iiberwachen

Auf mobilen Maschinen lassen sich tber die Dreh-
zahl bzw. die Messwerte der Encoder zahlreiche si-
cherheitsgerichtete Funktionen einrichten. So kén-
nen mit Hilfe von SS1 (Safe Stop 1) bzw. SS2 (Safe
Stop 2) die Bremsrampen bei Horizontal- bzw. Verti-
kalbewegungen sicher Uberwacht und in der Stopp-
Position entweder die Energiezufuhr abgeschal-
tet oder der Stillstand Uberwacht werden. Werden
diese Funktionen friihzeitig, etwa bei der Auslegung
von Regalgassen und Bediengeraten oder von Por-
talkrananlagen, bertcksichtigt, kénnen dadurch Si-
cherheitsabstéande im Bereich der Endpositionen
bzw. der Gassenenden optimiert werden. Auch die
Ausflhrung einer sicher begrenzten Beschleunigung
lasst sich im Drehzahlwéchter Uber die Sicherheits-
funktion SLA (Safely Limited Acceleration) abbilden,
zum Beispiel bei schwebenden Lasten an einem
Kran oder bei beladenen fahrerlosen Transportfahr-
zeugen. Nach Erreichen der Sollgeschwindigkeit
kann die eigentliche Bewegungsgeschwindigkeit mit
Hilfe der Sicherheitsfunktionen SSM (Safe Speed
Monitor) in Form eines Grenzwertes Uberwacht oder
mit SSR (Safe Speed Range) innerhalb eines zulas-
sigen Korridors geregelt werden.

Wichtig fUr eine barrierefreie Nutzung von Auf-
zlgen oder ein kollisionsfreies Handling von For-
der- bzw. Lagergiitern ist die Uberwachung von
Positionen und Endlagen sowie das Erkennen und
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Sicherheitsfunktionen nach EN61800-5-2 | Teil 2

Einhalten von Positionierbereichen. Die Tur
eines Personen- oder Lastenaufzugs darf
sich nur 6ffnen, wenn sich die Lastenkabine
im Stockwerk befindet und prézise zur Bo-
denflache gestoppt hat. Uber die Sicherheits-
funktion SLP (Safely Limited Position) lasst
sich diese Aufgabenstellung der sicher be-
grenzten Position im BWU2849 zuverlassig
abbilden. Ebenfalls kbnnen die Positionierbe-
reiche von Kranen und Regalbediengeraten
in der Lage begrenzt sein. So dirfen Krane
schwebende Lasten oft nicht tber bestimmte
Hallenbereiche bewegen und nur in bestimm-
ten Flachen absetzen. Mit der Funktion SLP
Uberwacht der Drehzahlwéchter diese Positi-
onsbereiche und kann ggf. per SLS die Ge-
schwindigkeit beim Absetzen einer Last si-
cher Uberwachen.

Mdussen in einer Regalgasse Wartungs-
arbeiten vorgenommen oder Stdrungen be-
seitigt werden, kénnen mit Hilfe des Dreh-
zahlwachters Teilbereiche gesperrt werden.
Hierzu werden die flr die Fahrzeugsteuerung
notwendigen, zulassigen Positionswerte ent-
sprechend sicher begrenzt. Per SOS kann
beim Offnen der Regalgassentir im laufenden
Betrieb ein Sicherheitsstopp gemal SS1 oder
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SS2 ausgeldst und der Stillstand des Regal-
bediengerates Uber SOS sicher Uberwacht
werden. Der Drehzahlwéachter ist auf solche
und zahlreiche weitere Kombinationen von
Sicherheitsfunktionen ausgelegt: Insgesamt
kénnen bis zu 128 Sicherheitsfunktionen pro-
jektiert werden — entweder in Form mehrerer
unterschiedlicher Funktionen oder als identi-
sche Funktionen mit unterschiedlichen Para-
metern pro Achse.

Maschinendefekte detektieren

Auch das Erkennen von Maschinendefekten
kann eine Aufgabe der sicherheitsgerichteten
Drehzahliberwachung mit dem BWU2849
sein. Sind bei einem fahrzeugtechnischen
Antriebs- bzw. Bremsprifstand zwei Achsen
Uber eine Kupplung miteinander verbunden,
erkennt der Drehzahlwéachter sofort einen
Wellenbruch, indem er die Messwerte der
beiden Achsencoder miteinander vergleicht
und per SSM oder SSR sicher auswertet.
Auch Schieflagen, zum Beispiel bei Bandfor-
deranlagen, Schlupf an Antriebsradern oder
ein asynchroner Lauf parallel angetriebener
Seilzug-Hubwerke an einer Krankatze lassen
sich mit Hilfe der Sicherheitsfunktionen des

Enbsprachencs Sensolilk wind (e @in sichaies

Drehzahlwéachters erkennen und so Perso-
nen und Maschinen vor Gefahren und Scha-
den schutzen.
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[1] DIN EN ISO 14119: Sicherheit von Maschinen
— Verriegelungseinrichtungen in Verbindung mit
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Standardisierte Antriebseinheiten
Nord Drivesystems bietet B

mit seinen neuen LogiDrive- -".Dgfﬂﬂus I
Systemen  standardisierte
Antriebseinheiten fir Intralo-
gistik- und Gepéackforderan-
lagen. Diese erleichtern die
Projektierung und das Er-
satzteilmanagement durch
projektbezogene Varianten-
reduzierung. Die Antriebssysteme erflllen mit Motoreffizienzklasse IE4
und Systemeffizienzklasse IES2 die hdchsten Effizienzvorschriften und er-
reichen auch im Teillastbereich und bei niedrigen Drehzahlbereichen gute
Wirkungsgrade. Dadurch amortisieren sie sich innerhalb weniger Jahre,
teils sogar schon nach Monaten, und reduzieren die Gesamtkosten Uber
die Produktlebensdauer deutlich. Die Antriebe lassen sich einfach in Reihe
installieren. Die Versorgungsspannung wird tber kurze Leitungen von ei-
ner zur ndchsten Einheit durchgeschleift. Die bedienfreundlichen Systeme
bestehen aus einem Kegelradgetriebe, einem IE4-Permanentmagnetsyn-
chronmotor und einem Umrichter. www.nord.com

Profilschienenfiihrungen in 0-Anordnung
Hiwin erweitert die Familie seiner Profilschienenfihrungen
um die CG-Baureihe. Sie unterscheidet sich in

der Kugelfihrung von den bisherigen durch
die O-Anordnung ihrer vier Kugelreihen.
So erreicht sie eine hdhere Steifigkeit
und kann deutlich stéarkere Rollmo-
mente aufnehmen. Optional steht ein
Abdeckband zur Verflgung, das ;
einfach auf die Oberseite der — -« ==
Schiene aufgeklippt wird. Da-
durch verschliet es die Montagebohrungen und das Anbringen von
Abdeckkappen entféllt. Um eine zuverlassige Versorgung mit Schmier-
stoffen zu sichern, ist die CG-Baureihe neben den Ublichen Schmierka-
nalen an beiden Umlenkungen mit einem zusatzlichen Schmierkanal in
der Mitte des Laufwagens ausgestattet. Das ist speziell bei Kurzhuban-
wendungen ein Vorteil, da hier kein kompletter Kugelumlauf stattfindet.
Die CG-Baureihe hat einen hohen Wirkungsgrad bei préazise wiederhol-
baren Linearbewegungen. Bis Ende 2017 wird sie in allen GroBen erhalt-
lich sein. www.hiwin.de

Umrichter via WLAN steuern

Die Danfoss-VLT-Frequenzumrichter zur Dreh-
zahlregelung von industriellen Antrieben sind
dank der Einflhrung des neuen drahtlosen HMI-
Moduls VLT Wireless Communication Panel LCP
103 nun noch einfacher und bequemer einzu-
richten, zu Uberwachen und zu steuern. In Ver-
bindung mit der MyDrive-Connect-App ermdg-
licht es dieses Modul, auf jedem modernen
Tablet oder Smartphone die gleiche Funktiona-
litat wie das vollgraphische Local-Control-Panel
(LCP 102) abzubilden — nur ohne drahtgebun-
dene Verbindung. Durch die mit dem vollgraphi-
schen Bildschirm des Mobiltelefons oder Tablets
abgebildete Oberflache bieten sich zudem deut-
lich mehr Méglichkeiten zur erweiterten Visualisierung mittels graphischer
Elemente. Das Danfoss-Wireless-HMI-Modul nutzt Standard-WLAN-
Technologie und Sicherheits-Features (WPA2 nach AES, Advanced Enc-
ryption Standard). www.danfoss.de
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Einspeisesystem fiir Motorstarter
Mit dem Motor-Starter-Fee-
der-System (MSFS) stellt
Eaton ein neues Einspei-
sesystem flr Motorstarter-
kombinationen vor. Maschi-
nen- und Anlagenbauern
bietet es eine sichere sowie
schnell und einfach zu ins-
tallierende Alternative, mit
der sich Zeit und Kosten einsparen lassen. Das offene und modulare Sys-
tem ist fUr die Energieverteilung bis 125 A ausgelegt. Damit positioniert
das Unternehmen das MSFS in puncto Bemessungsstrom, Flexibilitat
und Preisniveau zwischen den bisher gangigen Stromversorgungsme-
thoden. Neben der Direkteinspeisung gibt es zwei weitere Einspeiseva-
rianten. Bei der einen handelt es sich um die relativ kostenglinstige Ver-
sorgung per Drehstromschienenblock, die allerdings auf einen maximalen
Nennstrom von 63 A und auch in der Einbindung unterschiedlicher Ge-
rate nebeneinander in der Funktionalitét limitiert ist. www.eaton.com

Hub-, Dreh- und Lineartische fiir Mehrachskombis
Physik Instrumente stellt eine —
neue Serie von Hub-, Dreh- 7
und Lineartischen fur hoch-
prézise und flexible Mehr-
achskombinationen vor. Die
Basis bildet die Lineartisch-
serie L-511 fur Stellwege bis
zu 155 mm bei einer Schritt-
weite von bis zu 0,1 pm. FOr
kompakte Mehrachsaufbauten
kénnen dazu die L-310 Hubti-
sche und L-611 Rotationstische kombiniert werden. Alle Versionen der
Positioniertische sind mit hochauflésenden Encodern und einer Auswahl
an Schrittmotoren und DC-Servomotoren erhéltlich. Auch Vakuumversio-
nen sind verflgbar. Der Hubtisch L-310 bietet einen Stellweg von 26 mm
und erreicht typische Schrittweiten von 0,1 pm und eine Geschwindig-
keit von 15 mm/s. Ein optionaler Linearencoder erméglicht eine Aufldsung
von 50 nm. Der Tisch ist selosthemmend bis zu einer Last von 10 kg. Das
Grundprofil besteht aus entspanntem Aluminium. www.pi.de

Planetengetriebe bis 1.300 KNm
Bonfiglioli stellt die neue Planetengetriebe-
Baureihe 300M fur industrielle Anwen-
dungen vor. Die 300M-Baureihe ist in
20 GroBen mit einem Abtriebs-
drehmoment von 1.3 bis
1.300 kNm verflgbar. Die Pla-
netengetriebe der Serie 300M
sind mit neu entwickelten Plane-
tenradlagern versehen, die bei
hohen Zyklenzahlen bis zu 50
Prozent mehr Drehmoment garantieren. Aufgrund optimierter Getriebe-
stufen wird eine hohe Drehmomentdichte erreicht. Die Planetengetriebe-
Baureihe 300M st vollstandig mit der Baureihe 300 austauschbar und
eignet sich fUr integrierte Getriebemotoren, IEC und NEMA Elektro- und
Hydraulikmotoren. Optional bietet Bonfiglioli fir die komplette 300M-Pla-
netengetriebe-Baureihe ein kompaktes Motor-Luftkihlsystem, das die
Kuhlleistung bis um Faktor drei erhoht.

www.bonfiglioli.de
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Dreiachsen (XYZ)-Piezo-Nanopositioniertische
Die Dreiachsen (XYZ)-Piezo-Nanopo-
sitioniertische aus der Aerotech-
Baureine QNP3 verfligen Uber
ein kompaktes Gehéuse, besit-
zen drei Freiheitsgrade und ge-
wahrleisten eine Auflésung im Sub-
Nanometerbereich, eine hohe Dynamik
sowie gute geometrische Eigenschaften. Sie haben eine freie Apertur von
40 x 40 mm und Stellwege im Closed-Loop-Betrieb von bis zu 100 x 100
x 10 pm (im Open-Loop-Betrieb von bis zu 120 x 120 x 12 ym). Diese
Konstruktion eignet sich vor allem flir die optische Mikroskopie, die Raster-
sondenmikroskopie sowie andere Prif- und Fertigungsanwendungen, bei
denen ein Zugang von zwei Seiten mit einer Bewegung in drei Freiheitsgra-
den erforderlich ist. Bei den QNP3-Piezo-Nanopositioniertischen kommt
ein FEA-optimiertes parallelkinematisches Auslenkungsdesign zum Ein-
satz, das eine gute Mehrachsengenauigkeit, eine hohe Steifigkeit und eine
lange Lebensdauer gewéhrleistet. Aus der hohen Steifigkeit und der gu-
ten Resonanzfrequenz resultieren ein hoher Durchsatz und kurze Closed-
Loop-Ansprechzeiten. www.aerotech.com

Biirstenloser DC-Servomotor
Faulhaber erweitert mit dem
burstenlosen DC-Servomotor
2264...BP4 die Produktfami-
lie BP4. Neben einem Uberra-
genden Verhéltnis von Drehmo-
ment zu GréBe und Gewicht
bietet der Kleinantrieb integ-
rierte Sensorik und einen brei-
ten Drehzahlbereich. Der vierpolige Motor erreicht ein Drehmoment von
59 mNm bei 140 g Gewicht und einem Durchmesser von 22 mm. Zudem
schafft der 2264...BP4 bis zu 34.500 Umdrehungen in der Minute. Der
Grund fur die Leistungsstéarke ist die neuartige Segment-Wicklung der
Spule, die fiir die blrstenlosen DC-Motoren der Familie BP4 entwickelt
wurde. Aufgrund der Uberlappend ineinandergesteckten, einzeln gewi-
ckelten Segmente lasst sich in der Spule eine besonders groBe Menge
Kupfer unterbringen. Erwinschter Nebeneffekt ist die groBe Wicklungs-
symmetrie mit minimalen Verlusten und entsprechend hohem Wirkungs-
grad. www.faulhaber.de

3D-Druck mit Lasersinter-Material

Igus hat sein Angebot rund um m

den 3D-Druck ausgebaut und
bietet jetzt ein Lasersinter-Ma-

¥ ';""._
terial an, welches sich insbe- 3P =
sondere fur die additive Ferti- L 'E
gung von Zahnrédern eignet. E o -""f::
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Der neue Werkstoff Iglidur 16
flr das selektive Lasersintern
(SLS) zeichnet sich besonders
durch eine mindestens sechsmal hohere VerschleiBfestigkeit bei Zahn-
radern im Vergleich zu Standardmaterialien aus und verlangert dadurch
die Lebensdauer von bewegten Anwendungen. Um ein tribologisch-op-
timiertes Zahnrad zu bestellen, kann der Kunde auf den 3D-Druckser-
vice von Igus zurlickgreifen: auf die Internet-Seite gehen, STEP-Datei des
Zahnrads hochladen und das neue SLS-Material Iglidur 16 fir Zahnra-
der auswahlen. Mit einem Mausklick kann der Kunde sein verschlei3fes-
tes Zahnrad kostengunstig in Auftrag geben oder ein Angebot anfordern.
Bereits innerhalb von ein bis drei Tagen ist das individuelle Zahnrad ver-
sandbereit. www.igus.de
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Teleskopschienen fiir Schwerlast und Leichtgewicht
Rollon-Hegra-Rail-Te-
leskopschienen  flr
die Industrie sowie
den Fahrzeug-, Ma-
schinen- und Flug-
zeugbau bieten eine
breit aufgestellte Pro-
duktauswahl.  Rol-
lon fertigt und liefert sie in individueller Konfiguration binnen kurzer Zeit.
Die robusten und hochwertigen Hegra-Rail-Teleskopschienen werden in
vielen Varianten sowohl als Schwerlastschienen fir Anwendungen, die
groBe Tragzahlen erfordern, als auch fir den Luftfahrtsektor in Leicht-
gewichtsvarianten gefertigt. Der groBte Anteil des Hegra-Rail-Umsat-
zes wird mit kundenspezifischen FUhrungen und Teleskopschienen er-
zielt. Dieser hohe Anteil an individueller Fertigung und kundenspezifischer
Konstruktion soll laut Unternehmen einzigartig auf dem Markt fir Linear-
technik und entspricht der Rollon-Philosophie, neben Standardproduk-
ten verstérkt auf kundenspezifische Problemlésungen bis hin zur kom-
pletten Neuentwicklung zu setzen. www.rollon.com

Antriebe mit Kleinspannung
Energieeffizienz, Lebensdauer,
Leistungsdichte, Uberlastfahig-
keit: Diese vier Vorteile perma-
nenterregter Servoantriebe hat
Kollmorgen jetzt in die Klein-
spannungswelt Ubertragen. Die
neuen AKM-DC-Servomotoren
Niederspannung mit ihrer Aus-
legung auf 48 Volt waren urspringlich als kundenspezifische Lésung fur
spezielle Einsatzgebiete gedacht. Dabei hat sich der Niederspannungs-
servomotor sehr schnell so gut bewahrt, dass ihn der Spezialist fur Ser-
voantriebstechnik und Motion Control kinftig als Standarderweiterung
der AKM-Reihe und damit als Serienprodukt anbieten wird. Die Einsatz-
moglichkeiten der Kleinspannungs-Servomotoren mit 48 Volt sind vielfal-
tig. Gleiches gilt fUr die zwei ebenfalls neuen Varianten mit 24 Volt Leis-
tungsversorgung. Bis zu 300 Watt Leistung bei 6 A Strom liefern die
AKM-DC-Servomotoren mit 48 Volt Spannung in der BaugroBe 3.
www.kollmorgen.com

Elektrohubzylinder fiir Heavy-Duty-Anwendungen
Rodriguez bietet ab sofort
drei neue, robuste Serien an
elektrischen  Hubzylindern
an. Dazu gehdren die Elek-
trohubzylinder der PC-Se-
rie, die in drei verschiedenen
Ausflhrungen erhaltlich sind.
Sie sind jeweils mit Kugel-
gewindetrieben ausgeristet
und Uberzeugen durch eine hohe Wiederholbarkeit und Positioniergenau-
igkeit sowie durch einen leichtgangigen und gerduscharmen Betrieb. Auf-
grund der seitlichen Belastbarkeit, der hohen Leistungsdichte und der
Schutzart IP 65 sind die Lésungen auch flur hohe Lasten und anspruchs-
volle Betriebsumgebungen geeignet. Sie erlauben Geschwindigkeiten bis
zu 1,66 m/s und Verfahrwege bis 1.200 mm; die Wiederholgenauigkeit
liegt bei +- 0,01 mm. Noch harter im Nehmen sind die Linearaktuatoren
der Serie Electrak HD: Sie Uberzeugen mit den Schutzarten IP69K (sta-
tisch), IP67 (statisch) und IP66 (dynamisch) und sind flr Betriebstempe-
raturen von -40°C bis +85°C konzipiert. www.rodriguez.de
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Sensors

BALLUFF IN KURZE

Balluff — gegriindet 1921 in Neuhausen auf den
Fildern bei Stuttgart — ist ein mittelstdndisches Un-
ternehmen, dass seit vier Generationen in Familien-
hand liegt. Das Portfolio umfasst hochwertige Sen-
sor-, ldentifikations- und Networkinglésungen fur
alle Bereiche der Automation.

SALLUrr

www.balluff.com
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Sensorik, RFID-, Wegmess- und Werkzeugidentifikationssysteme in Sondermaschine zur
Herstellung von exakt geichen Bauteilen

Wenn Metallrohre von bis zu sechs Metern Lange in absolut identische Segmente zerlegt werden sollen, ist das

Trennverfahren praktisch alternativios. Spane und KihImittelriickstande entfallen, der Materialverlust ist minimal.

Damit der Prozessablauf von der Teilezufuhr bis zur finalen Qualitdtskontrolle reibungslos verlauft, setzt Sys-T-matic

auf 10-Link basierende Sensorik, RFID-, Wegmess- und Werkzeugidentifikationssysteme.

Kreative Hersteller von Sondermaschinen
zeichnen sich dadurch aus, dass sie die
vom Kunden gestellten Anforderungen kri-
tisch hinterfragen, optimal geeignete Bear-
beitungs- und Handling-Technologien wéh-
len und die gestellte Aufgabe in eine effiziente
Anlage verwandeln. ,Unser Auftraggeber or-
derte eine Maschine, die aus unterschiedlich
langen Rohren mit Durchmessern von bis zu
50 mm und Wandstarken von bis 2 mm im
Sekundentakt Bauteile macht, die bis auf den
Zehntel Millimeter exakt gleich lang sein sol-
len®, fasst Stefan Wasserthal, Geschéaftsfuh-
rer von Sys-T-matic, die Aufgabenstellung zu-
sammen. Dass sich das Unternehmen dabei
fir das Trennverfahren entschied, liegt da-
ran, dass dadurch aufwéndige Kuhl-, Span-
abfuhr- und Reinigungssysteme wie sie beim
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Ségen notwendig sind, entfallen. Beim Tren-
nen wird das Rohr von zwei Seiten in die
Zange genommen, dann rotieren zwei Mes-
ser gegenlaufig um das Werkstuck, bis die-
ses durchtrennt ist. Neben eigenem Prozess-,
Handling- und Steuerungs-Know-how bedarf
es kompetenter Kooperationspartner, um der-
artige Projekte mit meist enger Zeitvorgabe
realisieren zu kdnnen. ,Als langjéhriger Part-
ner von Sys-T-matic haben wir das Projekt
von Anfang an begleitet. Das hat den Vorteil,
frihzeitig Weichen stellen und fur die jeweilige
Aufgabe die bestmdgliche Losung und das
geeignetste Produkt wéahlen zu kénnen. Das
reduziert Planungsfehler, spart Zeit und Geld
und fuhrt in aller Regel zu einer ausgereiften
Gesamtldsung®, so Dieter Binnig, zusténdiger
Kundenbetreuer von Balluff.

N&herungsschalter kiindigt Rohrende an

Der Rohrspeicher wird per Kran befullt und
besteht aus einem angetriebenen Endlos-
Schlaufensystem. Mit dem angetriebenen
Transportband wandern einzelne Rohre nach
oben, kippen schlieBlich Uber den Hoch-
punkt der Antriebswelle und rollen auf einem
Schragbettmagazin in Warteposition. Ver-
antwortlich daflr ist ein motorisch bewegter
Zugbalken, der die Bander spannt und das
Rohrbindel hebt. Ein induktiver Naherungs-
schalter BES von Balluff erkennt das Uberkip-
pende Rohr: Er sendet ein Signal an den Zug-
balken, die Spannung zu lockern. Der zieht
wieder an, sobald die Positionsmelder am
Schragbettmagazin Teilemangel melden. Da-
mit die Motorsteuerung stets Uber die aktuelle
Position des Zugbalkens im Bilde ist, ist dieser
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mit einem magnetostriktiven Wegmesssys-
tem BTL von Balluff ausgestattet: Dieser misst
bertihrungslos den zurtickgelegten Weg, per
|O-Link-Dreidrahtkabel und 10-Link-Master
gelangt das Signal zur Steuerung.

Magnetfeld-Sensor fungiert als
Positionsanzeiger

Induktive Sensoren haben die auf dem
Schragbett liegenden Rohre im Blick. Hebt
der Hubbalken das vorderste Rohr, verhin-
dern Niederhalter, dass ein weiteres nach-
rollen kann. Das auf dem Schlitten eines sie-
ben Meter langen elektrischen Linearantriebs
montierte pneumatische Spannsegment
schiebt sich mit einem Dorn in das fertigungs-
bereite Rohr, ein Balluff-Magnetfeld-Sensor
BMF fungiert als Positionsanzeiger. Als Feed-
backsystem des dynamischen Linearantriebs
fungiert ein hochgenaues, absolutes Magnet-
band-Langenmesssystem BML. Der Schlitten
schiebt das Werkstuck bis an den Anschlag
des Trennsystems, ein dort angebrachter Bal-
luff-Naherungsschalter signalisiert: Rohr liegt
an. Die Spannzange 6ffnet und fixiert das ein-
gefahrene Rohr, Rotations- und Zustellscheibe
treiben die Kreismesser sukzessive in das Ma-
terial. Der eigentliche Trennvorgang dauert
kaum mehr als eine halbe Sekunde, Segment
um Segment wird abgetrennt. Ein sehr prézi-
ser optoelektronischer Laser-Sensor teilt der
SPS mit, wann das Rohr zu Ende ist.

Dateniibermittlung in Echtzeit via
Wegmesssystem mit SSI-Schnittstelle
Vor jedem Bearbeitungsvorgang muss die
Steuerung die exakte Lange des jeweiligen
Rohres kennen. ,Wir haben gemeinsam mit
Balluff eine hochprézise Losung umgesetzt:
Wahrend der Schlitten aus seiner Endposition
mit bis zu 10 m/sec zurlckfahrt, fuhrt das Ma-
gnetband-Langenmesssystems quasi neben-
bei eine bis auf 2/100 mm genaue Langen-
messung durch®, betont Stefan Wasserthal.
Das Wegmesssystem mit SSI-Schnittstelle
Ubermittelt die Position des Lesekopfes in
Echtzeit, der Rechner ermittelt den absoluten
Fahrweg und damit die L&ange des Rohres.
Auf dieser Grundlage berechnet die Software
den anstehenden Trennvorgang beziehungs-
weise die optimale Stickelung des Rohres.
Ein optoelektronischer Micromote-Miniatur-
sensor mit abgesetzter Auswerteinheit von
Balluff erkennt das Rohrende, die Steuerung
weil, wie weit der Schlitten noch zurlckfah-
ren muss, um das Rohr aufnehmen zu kon-
nen. Ein 10-Link-Sensorhub fahrt auf dem
Schlitten mit. Der sammelt Sensorsignale ein
und bundelt diese mittels 10-Link auf ein un-
geschirmtes Standard-Sensorkabel. Durch
das glnstige Standard-Sensorkabel entféllt
jegliche Schleppketten-Problematik.

Nach der Trennung gelangen die Bauteile
in eine Station, wo sie mit Hilfe von Balluff-
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Micromote-Sensoren mittig ausgerichtet wer-
den. Ein von oben einschwenkender Greifer
Ubernimmt, fahrt nach oben, wo das Rohr-
stlick wie in einen Schraubstock gespannt
beidseits von je einer Spanneinheit servomo-
torisch fixiert wird. Eine Kamera mit integrier-
ter LED-Beleuchtung priift auf korrekten Sitz
in der anschlieBenden Entgratungs- und Rei-
nigungsstation.

10-Link-Magnetband-Ldngenmesssystem
ermittelt exakte Rohrldnge
Die finale Prifstation entscheidet, ob die Mon-
tageteile den strengen Vorgaben des Kunden
entsprechen: Dazu touchieren zwei Prifdorne
die Rohrenden: Das neuartige absolute 10-
Link-Magnetband-L&ngenmesssystem BML
von Balluff mit einer Auflésung von bis zu 1 um
ermittelt die exakte Rohrlange. Per Standard-
kabel ist dieses Wegmesssystem Uber einen
|O-Link-Master mit der Steuerung verbunden.
,Nur dann, wenn das Bauteil sémtlichen Quali-
tatsanforderungen entspricht, kommt es in die
Kiste der I0-Teile®, erklart Stefan Wasserthal.
Zur Anlage zéhlt auch ein Werkzeug-
wechsler, einschlieBlich Einstell- und Mess-
gerédten sowie ein Tool-Management-Sys-
tem: Es macht mittels RFID den Einsatz der
Werkzeuge rickverfolgbar, gewahrleistet de-
ren optimale Auslastung und hilft unndtige
Stillstandzeiten zu vermeiden. Dazu sind alle
Werkzeuge am Werkzeugschaft mit einem
RFID-Datentréger von Balluff ausgestattet,
der neben der individuellen Kennung und den
spezifischen Werkzeugdaten unter anderem
auch Informationen wie Betriebs- und Stand-
zeiten mit sich fuhrt. Ein 10-Link-fahiges RFID-
Schreib-/Lesegerat gibt den Referenzwert vor,
Abweichungen werden im Werkzeug regist-
riert. Kommt beispielsweise ein Werkzeug mit
einem Offset von 0,2 mm zum Einsatz, wei3
die Maschine genau, wie sie fahren muss, um
dennoch die geforderten Fertigungsgenauig-
keiten zu erfullen. Ist ein definierter Minimal-
wert unterschritten, macht das Werkzeug
selbstandig auf den erforderlichen Wechsel
aufmerksam. ,Es ist das breite Know-how in
der Automatisierungstechnik, die detaillierte
Lésungskompetenz bis ins Detail sowie der
Blick furs Ganze, weshalb wir die Zusammen-
arbeit mit Balluff schéatzen. Deshalb sind die
Kollegen auch beim nachsten Projekt wie-
der mit an Bord“, fasst Stefan Wasserthal ab-
schlieBend zusammen.

Autor
Wolfgang Zosel, freier Journalist, Reutlingen

Balluff GmbH, Neuhausen a.d.F.
Tel.: +49 7158 173 0 - www.balluff.com
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Rohspeicher mit Antriebsbéndern, rechts das
Schréagbettmagazin mit Zufiihrung

Schlitten, Spanneinheit mit Dorn, lineare Verfahrachse

Greifermodul vor der Ubernahme des abgetrennten
Rohrsegments
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Potenzielle Einsatzgebiete von Ultraschalltastern: (v. I.) Fiillstandiiberwachung, Schlaufenregelung (z. B. zur Steuerung der Materialspannung von Folien oder Metallbandern),
Erfassung von durchsichtigen Glashehéltern, Durchmessererfassung von Coils, Vollstindigkeitskontrolle von Objekten in Gebinden, Anwesenheitskontrolle (z. B. in der Verpa-

ckungsindustrie), Personenerkennung.

(Genau betrachtet

Funktionsweise und Anwendungsgebiete von Ultraschallsensoren

Ultraschallsensoren erfassen Gber Schallwellen beriihrungslos und verschleiBfrei zahlreiche Objekte mit unterschiedlichen

Eigenschaften — egal, ob transparent, undurchsichtig, metallisch, nicht-metallisch, fest, kdrnig, pulverformig oder fliissig.

Welcher Sensor wann und fiir was eingesetzt wird und wo es Einschréankungen gibt, lesen Sie in folgendem Beitrag.

Ganz gleich, nach welchem Funktionsprin-
zip Ultraschallsensoren arbeiten, sie eignen
sich generell fur Umgebungsbedingungen
mit hoher Staubentwicklung beziehungs-
weise Schmutzbelastung, sofern Ablagerun-
gen im Bereich der Sensorflachen den Schall
nicht ddmpfen. In der Regel sind sie daher
optischen Sensoren in solchen Einsatzberei-
chen Uberlegen. Auch die Form oder Farbe
eines Materials respektive Objektes haben
keinen Einfluss auf das Schallverhalten und
somit die Funktionsweise von Ultraschallsen-
soren. Allerdings kdnnen schallabsorbierende
Materialien wie Watte oder weiche Schaum-
stoffe die Betriebsweite der Sensoren reduzie-
ren. Zudem sind bei der Geratemontage Ein-
baulagen zu vermeiden, die zu UbermaBigen
Schmutzablagerungen oder starker N&sse auf
der Sensorflache beziehungsweise dem so-
genannten Schallwandler flihren. GemaR ihrer
Funktionsweise lassen sich Ultraschallsenso-
ren in die Kategorien Ultraschalltaster, Ultra-
schallreflexschranken, Ultraschallschranken
und Ultraschallgabeln einteilen.

Vielseitig mit kleinen Einschriankungen

Ultraschalltaster senden zyklisch einen kur-
zen, hochfrequenten Schallimpuls aus, der
sich mit Schallgeschwindigkeit (343 m/s bei
+20°C Lufttemperatur) in der Luft fortpflanzt.
Trifft dieser Impuls auf ein Objekt, wird er

36

reflektiert und gelangt als Echo zurlick zum
Empfanger des Geréates. Ein im Sensor in-
tegrierter Schallwandler Ubernimmt hierbei
gleichzeitig die Funktion des Senders und
Empfangers. Aus der Zeit, die der Schallim-
puls vom Aussenden bis zum Empfangen
des Echos bendtigt, kann die Entfernung ei-
nes Objektes zum Taster bestimmt werden.
Dieses Prinzip wird Laufzeitmessung genannt.
Der Schallwandler verursacht allerdings
auch eine Blind- oder Totzone, innerhalb der
kein Objekt erfasst werden kann. Der Grund:
Wéhrend der Wandler als Sender fungiert,
kann er kein Echosignal empfangen. Sehr
nahe, gewissermaBen im Empfangsschatten
des Sensors befindliche Objekte lassen sich
daher nicht erfassen. Aufgrund der hohen Si-
gnaldichte unmittelbar vor dem Gerét sind zu-
dem Mehrfachreflexionen zwischen Sensor
und Objekt moglich. Daher ist innerhalb der
Totzone keine reproduzierbare Funktion des
Geréates gewadhrleistet. Durch Umlenkspie-
gel bzw. Reflektoren I&sst sich die Totzone in
eine Raumachse zwischen Sensor und Um-
lenkspiegel verlegen, wodurch nach dem Re-
flektor reproduzierbare Signale im Nahbereich
ermdglicht werden. Beim Einsatz mehrere Ul-
traschalltaster in unmittelbarer Nahe zueinan-
der lasst sich ein gegenseitiges Ubersprechen
der Geréate durch deren Synchronisation (alle
Sensoren senden gleichzeitig) verhindern.

HeiBe Objekte nur bedingt messbar
Ultraschalltaster sind vielseitig einsetzbar,
allerdings kénnen auBere Faktoren deren
Funktionsweise beeinflussen. So sind bei-
spielsweise Abfragen mit solchen tastenden
Systemen auf heiBen Objekten (z. B. heiRe
Flissigkeiten oder feste Materialien) nur be-
dingt oder gar nicht mdéglich, da die Ge-
schwindigkeit, mit der sich der Schall aus-
breitet, von der Lufttemperatur abhangt. In
der Konvektion Uber warme beziehungsweise
heiBe Teile kdnnen somit keine reproduzier-
baren Ergebnisse erzielt werden. Ein weite-
res Beispiel ist der Einsatz von Druckluftdu-
sen in der Nahe des Sensors, deren starker
Luftstrom das Schallsignal mitunter ablenkt.

Interessant fiir undefinierte Objektlagen

Mit einem beliebigen, schallreflektierenden Ge-
genstand (zumeist einem Maschinenteil oder
einer FUhrungsschiene an einem Transport-
band) arbeiten Ultraschallreflexschranken als
Referenzflache, die als ortsunveranderlicher
Reflektor dient und sich innerhalb der Sensor-
reichweite befinden muss. Das Schallsignal
des Sensors wird auf den Abstand zum Re-
flektor eingestellt. Sobald ein Objekt zwischen
Sensor und Reflektor gelangt, andert sich die
Laufzeit des Schalls in Bezug auf das zuvor
definierte Schallsignal. Der Schaltausgang des
Sensors wechselt daraufhin sein Signal.
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Bestimmung der Entfernung eines Objektes zum Sensor iiber die Laufzeitmessung des
Schallimpulses: Der Schallimpuls wird gesendet (1.), vom Objekt reflektiert (2.) und
sein Echo vom Schallwandler, der als Sender und Empfanger fungiert, empfangen (3.).

Da Ultraschallreflexschranken keine Totzone
haben, kdnnen zu detektierende Objekte
auch in sehr kurzer Distanz deren Erfassungs-
bereich passieren. Solche Sensoren empfeh-
len sich daher auch flr alle Anwendungen, in
denen nicht genau bekannt ist, an welcher
Stelle ein Gegenstand in den Erfassungsbe-
reich der Reflexschranke gelangt. Zudem bie-
tet das Funktionsprinzip von Ultraschallreflex-
schranken in Einsatzfeldern Vorteile, in denen
zylindrische Objekte mit stark differierender
Winkellage zu erfassen sind. Steht indes keine
Referenzflache fur den Sensor zur Verfligung,
bietet sich der Einsatz von Ultraschallschran-
ken an.

Fiir schnell laufende Prozesse

Als Einweg-Schrankensystem bestehen Ultra-
schallschranken aus einem Sender und Emp-
fanger. Unterbricht ein Objekt den Weg des
Schalls zwischen diesen beiden Elementen,
wechselt der Schaltausgang im Empfénger
sein Signal. Aufgrund ihrer hohen Schaltfre-
quenz von 150 Hz werden Ultraschallschran-
ken bevorzugt in Applikationen mit schnell
laufenden Prozessen genutzt, also wenn Ob-
jekte den Erfassungsbereich des Ultraschall-
systems mit hoher Geschwindigkeit passie-
ren. Einer der haufigsten Einsatzbereiche fur
diese Sensoren findet sich daher in der Ge-
trankeindustrie, um transparente Glas- oder
PET-Flaschen zu erfassen.

Darlber hinaus sind solche Systeme zur
Detektion von sehr diunnen Materialien wie
zum Beispiel Folien geeignet. Hierbei ist aber
darauf zu achten, dass das Material im Er-
fassungsbereich des Sensors gespannt ist.
Andernfalls versetzt das Schallsignal das zu
detektierende Objekt in Schwingungen, die
dann quasi das auf einer Materialseite emp-
fangene Signal auf der anderen Seite wieder
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abgibt. Das kann bei Einwegsystemen, aber
auch bei Ultraschallgabeln und Systemvarian-
ten mit Reflektoren mitunter zu Problemen bei
der Objekterfassung flihren.

Im Vergleich zu Ultraschallreflexschranken
ist die Montage von Einweg-Schranksyste-
men etwas aufwendiger, da Sender und Emp-
fanger eine separate Energieversorgung be-
ndtigen und zudem zueinander ausgerichtet
werden mussen. Eine Aufgabe, die indes bei
Ultraschallgabeln als Sonderbauform von Ein-
weg-Schrankensystemen entfallt.

Sonderbauform deshalb, weil Ultraschall-
gabeln Sender und Empfénger in einer kom-
pakten Einheit integrieren. lhre Funktions-
weise unterscheidet sich nicht wesentlich
von Ultraschallschranken, mit dem Vorteil,
dass Sender und Empfanger nicht zueinan-
der ausgerichtet werden mussen. Obwohl
solche Systeme aufgrund der Gabelweiten
den potenziell mdglichen Erfassungsbereich
einschranken, sind sie generell flr alle Appli-
kationen geeignet, in denen auch Ultraschall-
schranken einsetzbar sind. Da Ultraschallga-
beln ebenfalls Uber eine hohe Schaltfrequenz
von 150 Hz verflgen und eine Ansprechzeit
von nur 1 ms haben, ergeben sich fir diese
Gerate wie bei Ultraschallschranken gleich-
sam vielfaltige Einsatzgebiete in der Getrank-
eindustrie, etwa zur Erfassung transparenter
Flaschen. Die Ultraschallgabeln werden hier-
bei so positioniert, dass der Flaschenhals
durch den Erfassungsbereich von Sender und
Empfanger lauft. Lassen sich derartige Gerate
aus mechanischen Grinden, zum Beispiel
eine zu geringe Offnungsweite der Gabeln, in
einer Anwendung nicht einsetzen, empfehlen
sich wiederum Ultraschallschranken.

Ultraschallgabeln bieten indes auch eine
Alternative zu optischen Gabellichtschranken,
solliten sich zum Beispiel beim Einsatz der op-

Die Ultraschalltaster (l. Gewindegerte) sind in einem Temperaturbereich von -25 °C
und +70 °C einsetzbar. Die Schaltabsténde reichen von 200 mm bis 6 m. Rechts eine
Ultraschallreflexschranke fiir einen Temperaturbereich von -10 °C bis +60 °C.

Wissen am Rande

Ultraschall ist ein Begriff aus der Akustik und be-
zeichnet einen Schall mit Frequenzen iiber 16 kHz,
die vom menschlichen Gehor auditiv nicht mehr
wahrnehmbar sind. Ende des 19. Jahrhunderts er-
zeugten die Geschwister Curie erstmals Ultraschall
mit Hilfe des Piezo-Effekts in Kristallen. Die erste
konkrete Anwendung von Ultraschall erfolgte vor
dem Hintergrund der Titanic-Katastrophe, da man
zur damaligen Zeit die Gefahr von Eisbergen auf
See nicht rechtzeitig erkannte. Lewis Richardson
(englischer Mathematiker) und Alexander Behm
(deutscher Physiker) erfanden separat voneinander
1912 und 1913 ein System zur Abstandsmessung
im Wasser, das auf Ultraschall basierte — das Sonar
und das Echolot.

tischen Systeme nach einer gewissen Pro-
duktionszeit die Materialeigenschaften andern
und Teile oder Objekte transparenter werden.
In solchen Fallen kdnnen optische Gabellicht-
schranken sehr einfach und problemlos durch
eine Ultraschallldsung ersetzt werden. Aus
diesem Grunde hat Ipf electronic ganz be-
wusst die Bauformen ihrer Ultraschallgabeln
an optische Gabellichtschranken angelehnt.

Autoren
Christian Fiebach, Geschaftsflihrer
Volker Grefe, Leiter Unternehmensbereich PM/PR

Ipf electronic GmbH, Lidenscheid
Tel.: +49 2351 9365 0 - www.ipf.de
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POTATO CHIPS

o SEA SALT a
VINEGAR

Entscheidend fiir die knackigen Chips ist die Qualitdt der Kartoffeln.
Das fangt schon bei der Saatkartoffel an. Auch der regelméaBige Pflan-
zenschutz auf dem Feld ist fur das Wachstum und die Ernte unver-
zichtbar. Die Kartoffeln kommen direkt vom Feld in die Chipsfabrik, wo
sie sortiert, gewaschen, geschalt und geschnitten werden. Ein Férder-
band transportiert die hauchdinnen Kartoffelscheiben in die Durchlauf-
Friteuse mit Ol. Die wiirzige Geschmacksnote bekommen die Chips
im Anschluss. Dann kuhlen sie auf den Zufuhrbandern zur vertikalen
Schlauchbeutelmaschine ab. Die Schlauchbeutel werden ansprechend
bedruckt und schlieBlich Uber eine Volumenstromwaage mit Kartoffel-
chips beflllt und luftdicht verschlossen.

Wahrend dieses Verarbeitungsprozesses Uberwachen Ultraschall-
sensoren zahlreiche Arbeitsvorgénge. Sie detektieren zum Beispiel
durch ihre physikalischen Eigenschaften alle reflektierenden Materia-
lien. Glasklare Lacke, wechselnde Farben, hauchdlnne Papiere, metal-
lisierte Folien oder lose Lebensmittel werden prazise und berlhrungslos
erfasst. Feuchte und staubige Umgebung oder dinne Schmutzabla-
gerungen auf der Sensormembran beeintréachtigen die Sensorfunktion
nicht. Zudem sind Ultraschallsensoren gegentber optischen Senso-
ren deutlich unempfindlicher bei solchen Umwelteinfllissen oder Rei-
nigungsprozessen von Verpackungsmaschinen. Die Sensormembran
vibriert aufgrund der Schallfrequenz leicht und weist so Flissigkeits-
tropfen, Staub und ahnliches ab.

Auf dem Feld beim Anbau und der Ernte von Kartoffeln Ubernehmen
Ultraschallsensoren Aufgaben wie das Z&hlen der Saatkartoffel bei der
Aussaat, die Hohenregulierung von Feldspritzen, die Fullstandsmes-
sung im Kartoffelroder bei der Kartoffelernte, die Fallhéhenregulierung
des Elevators bei der Kartoffelernte oder auch die Flllstandmessung
im Kartoffelbunker. Bis die Kartoffelchips schlieBlich in der Tite landen,
sind noch weitere Fertigungsschritte in der Fabrik notwendig, in denen
kompakte Ultraschallsensoren immer wieder zum Einsatz kommen.

Regulierung der Folienblase am Extruder

In der Lebensmittelindustrie werden im Abfullprozess lose Produkte wie
beispielsweise Kartoffelchips in Kunststoff-Schlauchbeuteln nonstop
beflllt und verschlossen. Bei der Herstellung von Folienschlduchen der
sogenannten Folienextrusion wird Kunststoffgranulat eingeschmolzen
und durch eine Duse zu einer Folienblase gezogen. Die Folienblase
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Eingetutet

Ultraschallsensoren regulieren
Verpackungsprozess von Kartoffelchips

Produktverpackungen sollen im Supermarktregal moglichst
auffallen, damit sie reichlich im Einkaufswagen landen. Daher
werden in der Lebensmittelindustrie lose Produkte wie beispiels-
weise Kartoffelchips in hochwertig gestalteten Verpackungen ver-
packt. Ultraschallsensoren ibernehmen im Verpackungsprozess

Aufgaben wie Flllstandmessung oder Bahnkantenregelung.

muss immer zentrisch flr einen konstanten Durchmesser im Folienex-
truder gefuhrt werden. Dazu werden drei Ultraschallsensoren vom Typ
Mic+ im Winkel von 120° an der Anlage angeordnet. Sie Uberwachen
die Folienblase und Ubergeben die Werte an die Steuerung, welche die
Folienblase anhand der Werte zentriert.

In Abhéngigkeit von der maximalen Entfernung wird der Ultra-
schallsensor Mic+ ausgewahlt, der mit seinen finf Tastweiten einen
groBen Messbereich von 30 mm bis 8 m abdeckt. Sein Digital-Dis-
play gibt Messwerte direkt aus und unterstitzt die einfache Einstellung
des Sensors: Schaltpunkte, Fenstergrenzen beim Fensterbetrieb oder
steigende/fallende Analogkennlinie kénnen mithilfe der Digitalanzeige
numerisch voreingestellt werden, ohne dass sich das abzutastende
Objekt im Erfassungsbereich befinden muss. So ist es mdéglich, den
Sensor auBerhalb der eigentlichen Anwendung komplett voreinzustel-
len und anschlieBend am Einsatzort zu montieren.

Erfassen des Wickeldurchmessers

Fur die weitere Verarbeitung beziehungsweise den Druck wird die Ver-
bundfolie auf ein Coil gewickelt. Der Ics-Ultraschallsensor erfasst den
Durchmesser der Kunststofffolienrollen an Folienextrudern, Druck-,
Verpackungs- oder Etikettiermaschinen. Der Sensor sendet einen
Schallimpuls in Richtung der Rollen und erfasst das Echo des reflektie-
renden Materials. Anhand dessen berechnet er den Abstand zur Rolle.
Wahrend der ZufUhrung der Folienschlauchbeutel im Beflllungspro-
zess wird die Kunststofffolienrolle abgewickelt und verringt dadurch
ihren Durchmesser. Um eine gleichmaBige Spannung auf der Kunst-
stofffolienbahn zu halten, justiert die Steuerung anhand des analogen
Signals des Ultraschallsensors die Bahnspannung.

Filllstandsmessung an Druckmaschinen

An Druckmaschinen mussen Fullstdnde in den Farbwerken bezie-
hungsweise -spalten zuverlassig erfasst werden. Der Ipc-Ultraschall-
sensor mit M18-Gewindehllse sendet einen Schallimpuls in Richtung
Farbe und erfasst das Echo. Anhand dessen berechnet der Sensor
den Abstand zur Farbe und gibt diese Information als abstandspro-
portionales Analogsignal aus. Ein RUhrwerk, das in der Farbwanne hin
und her fahrt, kann zudem mithilfe eines speziellen Sensorfilters aus-
geblendet werden.
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Fir ein ansprechendes Design ist die Veredelung von Druckproduk-
ten ausschlaggebend. Druckmaschinen sind dazu oftmals neben den
Farbwerken mit Lackierwerken fur Dispersionslacke, UV-Lacke oder
Effektlacke ausgestattet. Auch an diesen Lackierwerken mussen Full-
stdnde kontinuierlich gemessen werden. Wechselnde Farben, metal-
lisierte Effektlacke oder auch transparente Hochglanzlacke erkennt
der Ipc-Ultraschallsensor prézise und bertihrungslos. Die M18-Senso-
ren sind mit zwei Schaltausgéngen, einem Analogausgang und in der
Kombination Analogausgang plus ein Schaltausgang verfugbar. Wei-
tere Merkmale, die den Ipc kennzeichnen, sind seine Unempfindlich-
keit, eine kurze Blindzone von 30 mm sowie eine kontaktfreie Detek-
tion.

Bahnkantenregelung bei Verpackungen

Die endlosen Folienschlauchbeutel werden nach dem Druckprozess
erneut von der Rolle abgewickelt und dem BefUllprozess zugefuhrt. Die
Verbundfolienbahn an der vertikalen Verpackungsmaschine wird durch
den Bahnkantensensor bks+ reguliert. Bahnkantensensoren sind als
Gabelsensoren konzipiert und arbeiten als Einwegschranke. Je nach
Anwendungsbedarf hat der Bahnkantensensor der Familie Bks+ einen
Arbeitsbereich von 12 mm oder 40 mm. Ihre physikalischen Vorteile
kommen bei Bahnmaterialien aus hochtransparenten Folien, lichtemp-
findlichen Materialien, Papier und anderen schallundurchldssigen Ma-
terialien zum Tragen. Auch Kunststofffolien mit wechselnder Farbe und
Transparenz haben keinen Einfluss auf die Messung.

Im Gabelsensor bks+ sitzt im unteren Schenkel ein Sender, der kon-
tinuierlich Ultraschall abstrahit und vom Empfangswandler im oberen
Gabelschenkel detektiert wird. Ein in die Gabel eintauchendes Bahn-
material deckt die Schallstrecke zwischen Sender und Empféanger mehr
oder weniger ab und dampft so das Empfangssignal. Die interne Elek-
tronik wertet die Intensitat des Empfangssignals aus und gibt ein vom
Abdeckungsgrad abhangiges, das heif3t zur Bahnkante proportionales
Analogsignal aus. Neben dem Analogsignal 4-20 mA und 0-10 V steht
zusétzlich ein Schaltausgang mit |O-Link-Schnittstelle zur Verfligung.

Regulierung des Volumenstroms

Die losen Lebensmittel werden auf sogenannten Ruttelwaagen dem
Abfullprozess zugefihrt und in die Tute geflllt. Bei der Abfullung der
Chips beispielsweise misst ein Ultraschallsensor kontinuierlich die FUll-
héhe sprich den Volumenstrom auf dem Transportband und Ubergibt
die Werte an die Steuerung. Misst der Sensor eine zu niedrige Fullhdhe,
wird die Férdermenge erhdht. Misst der Sensor im umgekehrten Fall
eine zu hohe Flllhéhe, reduziert die Steuerung den Volumenstrom fiir
einen gleichmaBigen Abflllungsprozess. So werden die Kartoffelchips
sorgféltig in die bedruckte Tute abgefullt.
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Drei Ultraschallsensoren vom Typ Mic+ werden im Winkel
von 120° im Extruder angeordnet. Sie iiberwachen die
Folienblase und iibergeben die Werte an die Steuerung,
welche die Folienblase anhand der Werte zentriert.

Autor
Melanie Harke, Marketing

Microsonic GmbH, Dortmund
Tel.: +49 231 975 15 10 - www.microsonic.de

Tel +49 2351 9365-0 « www.ipf.de

ULTRASCHALL-
SENSOREN

Rund-, Quader- oder Gabel-Bauform

_—
—

| Tastweite einstellbar Gber Teach-In Taste

« Kunststoff- oder Metallgehduse

 LED-Anzeige fiir Betriebsspannung
und Schaltzustand

 Hohe Schaltfrequenz

« Anschluss liber Standardsteckver-
binder M8 oder M12

e Erfassung von Objekten
beliebiger Materialien

e Schaltabstand bis 3500mm

« Eingebauter Verstarker

 Analogausgang 0 bis 10V
oder 4 bis 20mA

Anwendungen:

« Glasflaschenabfrage

« Positionierungs- und
Anwesenheitsabfrage

e Erfassung transparenter
Materialien

 Durchmessererfassung

e Schlaufenregelung

« Fiillhéhenkontrolle

« Glasscheibenpositionierung
« Folienrisskontrolle

Lernen Sie die ipf-App kennen - www.ipf-app.de

—
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Ultraschallsensoren sind hinsichtlich inrer zu erfassenden Objekte recht anspruchslos — transparent,

fliissig, pulverformig, metallisch, etc. Zudem ist eine neue Serie nun autark synchronisierbar und damit

betriebssicher bei enger Montage und hat — wichtig im Industrie4.0-Zeitalter — 10-Link an Bord.

Ultraschallsensoren werden in der Indust-
rie fUr die Distanzmessung oder Objekterfas-
sung eingesetzt. Vielseitigkeit und VerfUgbar-
keit sind hierbei die zentralen Anforderungen
der Anwender. Dies beginnt bereits bei der
Montage. Der Ultraschallsensor UC-F77 ist
zum einen platzsparend, zum anderen stehen
die Sensoren sowohl mit frontseitigem Wand-
leraustritt als auch als Sidelooker-Variante
mit integriertem M18-Gewinde, das sich bei-
spielsweise direkt in die Seitenwande von For-
derelementen integrieren 1asst, zur Verflgung.
Die Frontlooker-Version ist zudem kompatibel
zur Bauform und Anschlusstechnik optoelek-
tronischer Sensoren. Das heiBt, sollte sich im
konkreten Fall Ultraschall als vorteilhafteres
Wirkprinzip herausstellen, beispielsweise bei
spiegelnden Oberflachen, kann der F77 di-
rekt in die gleiche Montagesituation integriert
werden.

Modifikation der Schallkeulen-Geometrie

Trotz ihrer kompakten Bauform — 31 mm
Hoéhe und 12 mm Breite — erreichen die ver-
schiedenen UC-F77-Varianten groBe Arbeits-
abstande. Dabei stehen Reichweiten von 250
mm und 400 mm als Frontlooker-Version
sowie 800 mm als Sidelooker-Version zur
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Verfligung. Gleichzeitig verfigen sie Uber die
jeweils kleinsten Blindzonen am Markt, was
dem Anwender den groBtmdglichen Arbeits-
abstandsbereich sichert und auch die Detek-
tion von sensornahen Objekten ermdglicht.
Alle Reichweitenvarianten bieten entweder ei-
nen Schaltausgang mit Gegentaktendstufe,
der zudem wahlweise als SchlieBer oder Off-
ner konfiguriert werden kann. Alternativ sind
die Gerate mit einem Analogausgang erhélt-
lich, der zwischen einem Stromausgang (z.B.
4-20 mA) oder einem Spannungsausgang
(z.B. 0-10 V) umgeschaltet werden kann.

Schon von seinem berlhrungslos arbei-
tenden, physikalischen Wirkprinzip her bietet
Ultraschall zahlreiche spezifische Vorteile. So
beeintrachtigen weder Staub, Feuchte noch
Licht die Sensorfunktion. Das Gleiche gilt fir
die Material-, Oberflachen-, Farb- oder Glanz-
eigenschaften des Detektionsobjektes. Durch
ihre hochfrequenten Vibrationen kann sich die
Sensormembran von selbst reinigen.

Durch verschiedene Funktionen kann der
UC-F77 die Detektions- und Betriebssicher-
heit weiter steigern. Es ist beispielsweise
moglich, die Geometrie der Schallkeule zu
modifizieren, das heit die Empfindlichkeit
des UC-F77 an vielfaltige Einsatzanforderun-

gen anzupassen und so eine bestmdgliche
Detektionssicherheit zu erreichen. Eine sch-
male Schallkeule ist beispielsweise bei engen
Einbausituationen von Vorteil, um in den Er-
fassungsbereich hineinragende Maschinen-
teile auszublenden. Eine breite Schallkeule ist
hingegen perfekt zur Detektion von unregel-
maBigen Objekten geeignet (z.B. bei der Full-
standserkennung von Schiittgiitern). Uber die
Parametriersoftware PACTware ist es zudem
moglich, stérende Objekte wie beispielsweise
Trittstufen an einer Tankinnenwand und an-
dere Storziele auszublenden.

Sensorsynchronisation verhindert
gegenseitige Beeinflussung

Uberall dort, wo es eng zugeht und meh-
rere UC-F77 mit wenig Abstand zueinander
montiert werden mussen, vermeidet die Syn-
chronisation der Sensoren eine gegenseitige
Beeinflussung. Im automatischen Multiplex-
betrieb synchronisiert, senden die Senso-
ren abwechselnd und werten nur ihr eigenes
Echo aus. Im automatischen Gleichtaktbe-
trieb, zum Beispiel an einer Hubarbeitsbihne,
senden sie zeitgleich und werten je nach Ein-
stellung das erste oder starkste der emp-
fangenen Echos aus. Der UC-F77 ist in der
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Praxis auch gegenuber Pressluft oder Anla-
gengerauschen extrem storfest. Insgesamt
gewahrleisten diese Ultraschallsensoren da-
durch jederzeit eine hohe VerfUgbarkeit — sei
es bei der Erkennung von Flaschen in Ruck-
nahmeautomaten und der Fullhdhendetektion
im Sammelbehalter, bei der Fullstandserken-
nung in Tanks, bei der Feststellung der Kol-
benposition an Hydraulik- oder Pneumatikzy-
lindern oder sonstigen Aufgabenstellungen.

Direkter Datenzugriff durch 10-Link

Im Zukunftsszenario Industrie 4.0 mit sei-
nen vollsténdig vernetzten Produktionssyste-
men spielen kommunikationsfahige Sensoren
eine entscheidende Rolle, denn sie leiten und
empfangen Sensordaten sowohl innerhalb
von Produktionsprozessen als auch bis in

der Ultraschallsensor-Serie UC-F77

Ubergeordnete, lokale oder Cloud-basierte In-
formationssysteme. Pepperl+Fuchs stellt hier
mit Sensorik 4.0 entsprechende Sensortech-
nologien zur Verfiigung. Diese verfigen — wie
beispielsweise der Ultraschallsensor UC-F77
— Uber die Standardschnittstelle 10-Link und
unterstitzen durch die direkte Zugriffsmdg-
lichkeit auf Prozess- und Diagnosedaten die
Digitalisierung industrieller Anwendungen.
Flllstandmessung, Anwesenheitskontrolle,
Z&hlen von Objekten, Messen von Abstanden
— die Ultraschallsensoren der Serie UC-F77
zeichnen sich in vielfaltigen Aufgabenstellun-
gen durch eine hohe Leistung bei geringem
Platzbedarf aus. Die einfache Parametrierbar-
keit ermoglicht die optimale Anpassung an
unterschiedliche Detektions- und Messaufga-
ben. Die Wahimdglichkeit zwischen zwei Ge-

y SOLUTIONS. CLEVER. PRACTICAL.

VISION SENSOR CS 50

DER WELT

<« Frontlooker- und Sidelooker-Version (I.)

VISION SENSOR
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h&auseausfuhrungen gewahrleistet eine flexi-
ble Maschinenintegration. Kleine Blindzonen,
hohe Reichweiten und das Ausblenden von
stérenden Objekten im Erfassungsbereich
stellen eine hohe Detektionssicherheit und
Messgenauigkeit sicher. Die Schutzart IP67
sorgt fr eine hohe Verflgbarkeit.

Autor
Carsten Heim,
Produktmanager Ultraschallsensoren

Pepperl+Fuchs GmbH, Mannheim
Tel.: +49 621 776 1111
www.pepperl-fuchs.de

ENy di'SOI"ic

Der CS 50 bietet bei einfachstem Handling groBe
Leistung flr zahlreiche Prifaufgaben in der indust-
riellen Anwendung. Perfekt ausgelegt flr Arbeitsab-
stande bis zu 1 Meter, mit einer Top-Performance

fur Vollstandigkeitskontrollen, Rotationsprifungen,
Anwesenheitskontrollen und vieles mehr.

www.di-soric.com
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Ein kuhles Blondes, bltte'

Verbindung von Drucksensoren und
Dateniibertragung sorgt in Gastronomie

fiir volle Biertanks

Flasche leer oder noch schlimmer: Biertank leer. Damit diesem Szenario vorgebeugt wird, konnen leer werdende Biertanks

durch intelligente Drucksensorik, das Mobilfunknetz und das Internet rechtzeitig Nachschub ordern.

GroBe Gaststatten haben meist zwei Bier-
tanks mit je 500 bis 1.000 Liter im gekthlten
Keller stehen, die normalerweise alle zwei Wo-
chen geflllt werden. Ist ein Tank leer, schaltet
man das System auf den anderen um. Friher
musste das Personal die Biertanks taglich kon-
trollieren. Dies konnte zum einen vergessen
werden und zum anderen war die Bestimmung
des Fullstandes sehr ungenau. Die smarte
M2M-(Machine-to-Machine)-L&sung von Keller
vereinfacht nun den Alltag der Wirte und trégt
zudem zur Effizienzsteigerung und Kostenopti-
mierung der Brauerei bei. Fur diesen automati-
sierten Informationsaustausch zwischen Mess-
geraten im Restaurantkeller und der Brauerei
wird das Internet und das Mobilfunknetz der
Swisscom genutzt. Die M2M-L&sung vermei-
det fehlerhafte Bestellerfassungen, die Trans-
porttouren lassen sich optimieren und es wird
sichergestellt, dass die Wirte jederzeit Uber
ausreichend frisches Bier verfligen.

Vernetzte Bierkultur

Autonom arbeitende Mess-Systeme existie-
ren schon langer. Aufgezeichnet wurde mit
Hilfe von Datenloggern, Live-Daten gab es je-
doch nicht. Da heutzutage fast an jedem Ort
und zu jeder Zeit Zugriff aufs Mobilfunknetz
und damit aufs Internet besteht, erdffnet dies
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ganz neue Moglichkeiten, die Logistik effizien-
ter zu gestalten. Um diese Mdglichkeiten aus-
zuloten, haben sich die Brauerei Feldschlss-
chen, Swisscom und das Unternehmen
Keller fur Druckmesstechnik zusammenge-
tan. Swisscom und Keller Druckmesstechnik
kannten sich bereits durch gemeinsam reali-
sierte Projekte. Die App myBeer hat Swiss-
com zusammen mit dem M2M-Partner
Swiss1Mobile entwickelt. Dieser wurde daftr
am internationalen loT/M2M Innovation World
Cup in der Kategorie Mobility ausgezeichnet.

Feldschldsschen Getranke setzt nun bei
Uber 350 GroBkunden in der Schweiz die
M2M-Losung ein. Die Sensoren von Keller
messen Uber den Druck den Fllstand so-
wie die Temperatur in den Biertanks vor Ort.
Diese Daten werden dann per M2M-Techno-
logie durch die App myBeer synchronisiert.
Der Wirt Uberwacht seine Anlagen und den
Flllstand des Getrénkevorrats mittels Tablet
oder Smartphone. Durch die M2M-L&sung
erkennt die App, wenn der Biervorrat zu Ende
geht und I6st automatisch eine neue Bestel-
lung aus. Der Wirt muss nur noch per Tablet
oder Smartphone die Bestellung bestatigen
und schon naht Nachschub. Feldschlss-
chen nutzt die dabei anfallenden Daten aus-
schlieBlich flr eine optimale Planung der Lie-

ferung. Gespeichert werden die Daten auf den
Cloud-Servern der Swisscom und erflllen da-
mit hdchste in der Schweiz geltende Sicher-
heitsbestimmungen.

Sparen durch synchronisierte Daten

Aber nicht nur die Wirte haben etwas von
dieser Losung, auch Feldschldsschen profi-
tiert davon. Durch die M2M-Losung hat die
Brauerei keine Probleme mehr mit der fehler-
anfélligen Erfassung von Bestellungen. Dazu
kommt die Einsparung tausender Kilometer
jahrlich fur nicht voll ausgelastete ,Notfall-
fahrten” und die Umwelt profitiert von einigen
Tonnen weniger CO,. Auch monetér werden
Einsparungen erzielt: Die Kosten fur die Da-
tendbertragung sind minimal verglichen mit
denen fur Personal zur Messwerterfassung.
Zudem kostet ein komplettes Mess-System
mit Mobilfunk-Ubertragung nur wenig mehr
als ein System ohne, das nur eine rlckbli-
ckende Verbrauchsanalyse erlaubt.

Dauerhafte Dateniibertragung vom

Tank zur App

Der Tankinhalt wird im Innern mit zwei Druck-
sensoren der X-Linien mit digitaler Schnitt-
stelle RS485 von Keller Druckmesstechnik
gemessen. Der Tank steht unter etwa 2 bar

messtec drives Automation 6-7/2017

© mhp - Fotolia.com



Schematische Darstellung des myBeer-Bestellprozesses

AN
oo™

rd

J

s

5#.

Druck, was ausreicht, um das Bier zum Zapf-
hahn zu beférdern. Einer der beiden Druck-
sensoren befindet sich oben am Tank, beim
Kompressoreingang, der andere unten am
Ausgang, vor dem Ruckschlagventil der
Steigleitung. Der Tankinhalt errechnet sich
aus dem jeweiligen Druckunterschied zwi-
schen beiden Sensoren, den Bierparametern
und den Tankabmessungen.

Die Drucksensoren im Tank sind an eine
Box mit integriertem Mobilfunk-Modul ange-
schlossen. Diese erfasst in regelmaBigen Ab-
stédnden die Messwerte der Sensoren und
schickt sie via GPRS (General Packet Ra-
dio Service, allgemeiner paketorientierter
Funkdienst) zu einem FTP-Cloud-Server der
Swisscom, zusammen mit weiteren Informa-
tionen wie Empfangsqualitadt der Antenne,
Versorgungsspannung des Moduls und der
Sensoren, Temperatur des Bieres etc. Dort
werden die Daten interpretiert, aufbereitet und
von der myBeer-App Ubernommen.

Die Energieversorgung von Modul und
Sensoren wird Uber einen Netzadapter ge-
wahrleistet. Fur alle Féalle ist noch ein Akku-
mulator integriert, der notfalls die Versorgung
Uber Tage bis Wochen garantiert. Das Sys-
tem setzt dann rechtzeitig die entsprechende
Warnmeldung ab.

messtec drives Automation 6-7/2017

Der zwingend einzuhaltende Temperatur-
wert des Tanks bestimmt den Biergeschmack
und die Haltbarkeit. Die Temperatur dient da-
her als wichtige QualitatsgroBe fur Wirt und
Brauerei.

Ferniibertragungseinheit GSM-2 iiberzeugt
durch hohe Genauigkeit
Ahnliche Systeme werden von Keller auch fir
andere Anwendungen eingesetzt, etwa flr
Heizoltanks oder zur Grundwasserlberwa-
chung. Das GSM-2 eignet sich auch fur Orte
ohne Stromversorgung oder wo keine Kabel
verwendet werden kénnen wie zum Beispiel
bei Tanks auf Fahrzeugen oder Baustellen,
Grundwasser- und Abwasser-Pegelmessun-
gen. Die Batterielebensdauer ist abhéngig
vom Mess- und DatenUbertragungsintervall
und betragt bis zu 10 Jahre. Anstelle einer
App bildet bei anderen Anwendungen die be-
nutzerfreundliche und kostenlos erhaltliche
Software GSM-2-DataManager von Keller die
Basis des Mess-Systems. Sie sammelt die
Messdaten, Uberwacht diese und steuert die
verschiedenen Messstationen an. Die Soft-
ware dient zum Anzeigen oder automatischen
Weiterverarbeiten der Messdaten.

Die von den GSM-2 versendeten Daten,
via E-Mail, FTP oder SMS, werden von der

SEE
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DataManager-Software fortlaufend eingele-
sen und in einer MySQL-Datenbank abge-
legt. Auf einen Blick sieht der Nutzer, ob alle
Mess-Stationen einwandfrei arbeiten. Bei ei-
nem Fehler, zum Beispiel fehlende Messda-
ten, wird dies am Bildschirm dargestellt und
ein Alarm an eine in der Datenbank hinterlegte
Person per SMS, E-Mail oder FTP gesendet.
Das System rechnet die Messdaten in die am
Messort herrschende physikalische GréBe um
und stellt sie graphisch dar. Die Positionen der
Messstellen werden in einer Karte angezeigt.
Ein Grund fUr den vielfaltigen Einsatz dieser
Technik ist die hohe Genauigkeit der Druck-
sensoren der 30er X-Serien von 0,05 Prozent.
Damit lassen sich kleinste Anderungen auto-
matisiert Uberwachen.

Keller AG flr Druckmesstechnik,
Winterthur, Schweiz
Tel.: +41 52 235 25 25 - www.keller-druck.com
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Prozesssensoren fiir die Maschineniiberwachung

Der Online-Shop Automation24 ergénzt sein Sortiment im Bereich der
vorbeugenden Instandhaltung um Schwingungssensoren von IFM Elec-
tronic. Das Angebot umfasst Schwingungstransmitter und Schwin-
gungswachter mit Messbereichen bis 25 bzw. 50 RMS mm/s und deckt
alle gangigen Standardanwendungen ab. Die Schwingungstransmitter
von IFM verfligen Uber ein kompaktes und robustes Gehause und eine
hohe Schutzart bis IP69K. Betriebstemperaturen zwischen -30°C und
+125°C halten sie stand und ermdglichen somit eine zuverlassige per-
manente Uberwachung nach DIN ISO 10816, auch in rauen Industrieum-
gebungen. Die Schwingungswé&chter verfligen Uber einen analogen Aus-
gang 4...20 mA fur die Ausgabe der Schwingungsgeschwindigkeit sowie
einen Schaltausgang mit einstellbarem Schaltpunkt und Ansprechverzé-
gerung. Schaltzustand und Betrieb werden Uber gut sichtbare LEDs an-
gezeigt. www.automation24.de

Elektronischer Druckschalter vorgestelit

Der neue elektronische Druckschalter EDS 10 von Afriso wandelt den
Druck flissiger oder gasférmiger Medien in ein elektrisches Signal. EDS
10 bietet die Moglichkeit, bis zu zwei frei wahlbare Schalt- bzw. Rick-
schaltpunkte zu definieren. Die Programmierung erfolgt mittels zweier
Tasten Uber das Bedienmenu. Der Schalter ist mit einer stufenlos um
330° dreh- und 300°-schwenkbaren Anzeige ausgestattet, was den Ein-
satz unter schwierigen Einbaubedingungen méglich macht. Uber eine
4-stellige 7-Segment-LED-Anzeige wird der Systemdruck (umschalt-
bare Druckeinheiten in bar, mbar, psi oder MPa) dargestellt. Die Basis der
Druckaufnahme bildet eine piezoresistive Edelstahimesszelle. Es stehen
Sensoren fur alle Standardmessbereiche von 0/100 mbar bis 0/600 bar
zur Verfliigung, ab einem Nenndruck gréBer 1 bar ist EDS 10 uneinge-
schrankt vakuumfest. Ab 0/400 mbar betragt die Genauigkeit < +0,35%.
Der Druckschalter wird mit DC 18-30 V versorgt und hélt je nach Bedarf
zwei PNP- oder NPN-Schaltausgange, alternativ einen 4 bis 20 mA Aus-
gang plus PNP- oder NPN-Ausgang (alle im SIO-Modus) bereit. EDS 10
wurde fur 100 x 108 Schaltzyklen mit einer Schalthaufigkeit von maximal
200 Hz und Verzégerungszeiten von 0 bis 50 s entwickelt. www.afriso.de

Wartungsarme Messtaster mit hoher Lebensdauer

Die Messtaster der Modellreihe GT2 von Keyence l6sen zahlreiche An-
wendungen, die in der Fertigung auftreten kdnnen. Ein Problem von Mess-
tastern ist der mechanische Ausfall durch beispielsweise Bruch. Die ro-
buste Verarbeitung und die hohe Schutzklasse (IP-67G) des GT2 sorgen
hier fir Abhilfe. Zudem kann der Anwender so Wartungskosten und Zeit
sparen. In Kombination mit der Absolutpositionsmessung bietet Keyence
hier ein System mit umfangreichen Moglichkeiten. www.keyence.de

Bis zu 255 Umdrehungen ,,echt absolut”“ messen

ASM stellt die magnetische Multiturn-Encoder-Technologie Posihall vor.
Die neue Technologie misst ,echt absolut* bis zu 255 Umdrehungen und
stellt damit eine jederzeit zuverlassige Winkelmessung sicher. Optische
Encoder kdnnen unter rauen Umgebungsbedingungen ausfallen, z.B.
durch das Eindringen von Feuchte oder durch die Zerstérung der zer-
brechlichen Glasscheiben. ASM hat deshalb die echt-absolute magneti-
sche Encoder-Technologie Posihall entwickelt. Die gleichnamigen Senso-
ren messen Winkelpositionen echt absolut Uber bis zu 255 Umdrehungen
mithilfe eines magnetischen Messprinzips. Auch nach stérungsbedingten
Ausfallen, z.B. nach einem Stromausfall, wird sofort wieder ein korrektes
Messergebnis geliefert. Durch das magnetische Messprinzip sind die En-
coder robust und fUr den Einsatz unter rauen Bedingungen geeignet. Die
Sensoren kdnnen direkt auf die Rotationsachse einer Maschine montiert
werden. In der robusten, komplett vergossenen Edelstahlversion errei-
chen sie eine Schutzart bis IP69K. WWW.asm-sensor.com

a4

Beschleunigungssensor mit hoher Auflosung
Der Distributor Rutronik
prasentiert den neuen
MEMS-Beschleunigungs-
sensor LIS2DW12 von
STMicroelectronics. In ei-
nem Gehduse von 2 x 2
x 0,7 mm mit 16-Bit-Aus-
gang ist der Sensor so . \

konfigurierbar, dass entweder ein niedriger Stromverbrauch oder gerin-
ges Rauschen Prioritét hat. Fir jeden Modus gibt es flnf verschiedene
Einstellungen, fur vier davon steht zudem ein besonderes Feature zur
Verfligung, welches das Aktivieren des Systems zum Abfragen von Da-
ten entbehrlich macht und stattdessen effiziente Single-Byte-Transfers
ermoglicht. Dies minimiert die System-Verlustleistung und verlangert die
Batterielebensdauer. Zur Senkung der System-Verlustleistung tragen zu-
dem Features wie ein 32-stufiger FIFO-Speicher, ein eingebauter Tempe-
ratursensor und ein programmierbarer Interrupt fur Freifall, Aufwecken,
Aktivitat/Inaktivitat, 6D/4D-Lageerkennung und die Tap/Doppeltap-Er-
kennung bei. www.rutronik24.com

Hall-Sensoren fiir Automotive und Industrie

Hall-Sensoren sind die erste Wahl, wenn es um kontaktlose Messun-
gen im Automobil und in der Industrie geht. Die wichtigsten Trends des
Automobilmarktes — Emissionsreduktion, autonomes Fahren und Fahr-
zeugelektrifizierung — verlangen nach umfassender Sensorik und somit
steigt auch die Nachfrage nach Magnetfeldsensoren, insbesondere nach
Hall-Sensoren. TDK-Micronas stellt flr unterschiedliche Anwendungsar-
ten eine breite Palette von Hall-Sensoren zur Verfligung: Schalter, Linear-
Sensoren und Direktwinkelsensoren. Diese Produkte werden in erster Li-
nie im Hinblick auf die Anforderungen des Automobilmarktes entwickelt
und bieten Kosteneffizienz bei der Produktion hoher Stlickzahlen sowie
,0 ppm“-Qualitat. Sie ermdglichen unter anderem Einsparungen bei den
Systemkosten durch leistungsfahige Magnetfelderfassung und Robust-
heit beztglich ESD und EMV. WWw.micronas.com

Unkompensierte Niedrigdrucksensoren

All Sensors stellt die Niedrigdrucksensoren der Serie BLC fiir den Druck-
bereich von +1inH20 bis +30inH20 und 15PSIA vor. Die BLC-Niedrig-
drucksensoren basieren auf der CoBeam2-TM-Technologie von All Sen-
sors. Im Vergleich zu herkdmmlichen gleichwertigen Messelementen
erreichen die BLC-Sensoren héhere Ausgangspegel bei niedrigerer Ver-
sorgungsspannung. Diese niedrigere Versorgungsspannung ermdglicht
eine verbesserte warm-up-shift. www.allsensors.com

Beriihrungslos arbeitender Sicherheitssensor
Balluff erweitert sein Safety-Portfolio um magnetcodierte,
transpondercodierte und induktive Sicherheitssensoren. |hr
Anschluss erfolgt mittels standardisierter M12-Steckver-
bindungen direkt an das sichere Balluff-lO-Link-E-
/A-Modul oder an beliebige Sicherheitssteu-

erungen. Der induktive Sicherheitssensor ~alh”
erfasst berlihrungslos die Anndherung me- ; "
tallischer Objekte. Anders als herkémm- )

liche Sicherheitsschalter bendtigt er kein 4 -

spezielles Gegenstiick. So lassen sich

mit ihm beispielsweise sichere Signale

Uber Positionen und Endlagen generieren oder auch metallische Werk-
stlcktrager direkt abfragen. Der Sensor eignet sich aber ebenso als Im-
pulsgeber fur Z&hlaufgaben und zur Drehzahlerfassung. Er kann an jede
beliebige Sicherheitsauswertung angeschlossen werden. www.balluff.com
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INSPECT AWARD IN KURZE

Das Rennen um den Inspect-Award ist wieder er-
offnet: Die Jury hat elf neue Produkte aus den Be-
reichen Vision, Automation und Control nominiert,
die wir lhnen auf den folgenden Seiten vorstellen.
Aber welche Neuentwicklung wirklich innovativ ist,
entscheiden Sie. Und am Ende gehen die drei Kan-
didaten mit einer Troph&e nach Hause, die von Ih-
nen die meisten Stimmen erhalten haben.

N
n

PS: Wer abstimmt, nimmt automatisch an der Verlo- I n S e Ct

sung einer Spiegelreflexkamera teil! p

award 2018

www.inspect-award.de
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Wie...Sommerurlaub ohne Kamera!?

Jetzt fiir den Inspect-Award 2018 abstimmen und eine Spiegelreflex-Kamera gewinnen!

Die Nominees fiir den diesjahrigen Inspect-Award stehen fest. Nun sind Sie

an der Reihe, die von der Jury ausgewahlten Produkteinreichungen aus den
Bereichen Vision, Automation und Control zu priifen und zu bewerten. Sie — als
Experte auf dem Gebiet der Bilderarbeitung — konnen am besten beurteilen, wel-
che Neuentwicklung tatséchlich innovativ ist, welche den besten Nutzen bietet
und welches Produkt sich in der Tat von den anderen abhebt? Mit Ihrer Stimme
entscheiden Sie, liebe Leser, wer |hr ,Winner” sein soll. Die drei Kandidaten mit
den meisten Stimmen werden am Ende mit dem Inspect Award ausgezeichnet.

Die Briicke zwischen Embedded
und Machine Vision

Die neue Allied-Vision-1er-Produktlinie wurde
speziell fur Embedded-Vision-Anwendungen
konzipiert, erflllt aber gleichzeitig die hohen
Standards im Bereich industrieller Bildverar-
beitung. Um das zu erreichen, hat Allied Vision
seine eigene System-on-Chip-Losung Alvium
entwickelt, die fir hochentwickelte digitale Bild-
verarbeitung optimiert wurde. Die innovative
Technologie ermdglicht es, eine umfangreiche
Palette von Digitalkameras mit wahlweise MIPI-
CSI-2- oder USB3-Schnittstelle und einer gro-
Ben Auswahl an Sensoren zu entwickeln. In-
dem Aufgaben aus dem Bereich Bildkorrektur
und -optimierung vom Host zur Kamera Uber-
tragen werden, kdnnen Systemingenieure die
CPU-Kapazitat des Host-Prozessors flr an-
spruchsvollere Bearbeitungsaufgaben nutzen.

=> Allied Vision — www.alliedvision.com
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Objektive fiir Anwendungen mit
StoBen und Vibrationen

Wollen Sie die Auswirkung von Vibrationen
vermeiden? Bendtigen Sie Objektive, die die
Folgen von StéBen kompensieren und gut im
industriellen Umfeld einsetzbar sind? Die Ob-
jektive mit Festbrennweite der Cr-Serie von
EO bieten hierflir eine optimale Lésung. Das
L steht fur ,ruggedized” — also widerstandfa-
higer, stabilisiert. Die Linsenelemente sind im
Gehause verklebt und behalten die optische
Punktstabilitdt in anspruchsvollen Umgebun-
gen auch bei starken StoB- und Vibrationsbe-
lastungen sowie Temperaturdnderungen bei.
Die Objektive der Cr-Serie eignen sich ideal flr
kalibrierte Bildverarbeitungssysteme, beispiels-
weise fur Messungen und Prifungen, 3D-Ste-
reobilder, Robotik, autonome Fahrzeuge und
die Objektverfolgung und passen zu allen C-
Mount Kameras.

=» Edmund Optics — www.edmundoptics.de

Jetzt abstimmen und gewinnen!

Auf www.inspect-award.de kénnen
Sie ab sofort bis zum 31. August 2017
online abstimmen. Mit der Abstimmung
nehmen Sie automatisch

an der Verlosung einer

hochwertigen Spiegelre-

flexkamera teil. Der

Rechtsweg ist ausge-

schlossen.

Out-of-the-Box:
Robot Guidance System

Das Laser-Sensorsystem Visionscanner 2 von
Al zeichnet sich durch seine innovative Soft-
ware Visionelements zur Offline-Parametrierung
der Messaufgaben und Automationsschnitt-
stellen zu allen gangigen Robotersystemen
aus. Die Software bietet einfachste Bedienbar-
keit und Integration innerhalb kirzester Zeit,
auch durch Automatisierungstechniker ohne
spezielles Bildverarbeitungs-Know-how. Die in-
dividuelle Programmierung von Schnittstellen
entfallt. Mit den enthaltenen Messwerkzeugen
und einer Visualisierung der Aufgabenstellung
konnen verschiedenste Konfigurationen, ob als
Multiroboter- oder als Multisensorsystem, um-
gesetzt werden. So wird das toleranzoptimierte
Ausflhren von Montage- und Flgeapplikatio-
nen schnell und einfach ermdglicht.

-» EngRoTec-Solutions — www.engrotec.de
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Neue Maglichkeiten mit 10 GigE

10-Gigabit-Ethernet (10 GigE) ist der neue MaBstab im Bereich der
Single-Link-Schnittstellengeschwindigkeit. Damit kénnen Nutzer die
Vorteile der neuesten Generation hochleistungsfahiger Sensoren
mit héherer Auflésung, schnelleren Bildraten, groBerer Bittiefe und
gréBerem Dynamikbereich vollstandig ausnutzen. Aber die Ubertra-
gungsgeschwindigkeit von 10 Gbit/s ist nicht das einzige Schnelle
an der neuen Oryx-Kamera: Ohne die Notwendigkeit, Framegrabber
oder Link-Erfassung zu konfigurieren, ist die Einrichtung schnell er-
ledigt. Die CATBA-Verkabelung ermoglicht 10 GigE bei Kabelldéngen
von bis zu 100 m ohne Repeater, Hubs oder Glasfaser-Extender. 10
GigE hat sich bereits seit vielen Jahren in der Netzwerkinfrastruktur
bewahrt.

=> Flir Integrated Imaging Solutions — www.ptgrey.com Industriekamera mit USB 3.1 Gen 1
Die uEye LE USB 3.1 Gen 1 ist die erste USB3.1-Gen1-Industrie-
kamera von IDS mit zukunftweisendem, verdrehsicherem USB-
Type-C-Anschluss und USB-Power Delivery. Die kostenglinstige
Projektkamera ist als Einplatinenkamera ohne Objektivhalter oder
mit S-Mount bzw. CS-/C-Mount sowie als Gehauseversion mit C-/
CS-Mount erhéltlich. Die Boardlevel-Versionen, mit liegendem oder
wahlweise mit stehendem USB Stecker, verfigen zudem Uber einen
10-poligen I/O SMD-Stecker fur GPIO, Trigger und Blitz. Mit ihren
minimalen Abmessungen — die Einplatinenlésung misst nur 36 x 36
mm — I8sst sie sich auf engstem Raum integrieren. Entsprechend
flexibel ist ihr Einsatzspektrum, das vom klassischen Machine Vision
Umfeld bis zu kompakten Embedded Vision Systemen reicht.

=> IDS — www.ids-imaging.com

Industrie-Vibrometer fiir die
vibroakustische Giitepriifung

Das neue IVS-500 Industrie-Vibrometer fUr die vibroakustische G-
teprifung bietet Messdaten fUr zuverlassige Gut-Schlecht-Entschei-
dungen und vermeidet somit Pseudo-Ausschuss in der Fertigung.
Das IVS-500 prift berlhrungsfrei per augensicherem Laser und
ist somit einfach und flexibel in Prifstande integrierbar, selbst bei
engen Platzverhéltnissen. Dank variabler Arbeitsabstédnde und Au-
tofokus misst es auch in automatisierten Fertigungskontrollen an
samtlichen Bauteil-Geometrien. Die erweiterte Frequenzbandbreite
erlaubt selbst Messungen im Ultraschallbereich. Somit ist das IVS-
500 Industrie-Vibrometer der zuverlassige und wartungsfreie Sensor
fur die industrielle akustische Qualitatssicherung.

Neue Generation der
industriellen Computertomographie

Der universal einsetzbare exaCT U ist so konstruiert, dass jeder
Kunde sein individuelles System hinsichtlich Strahlenquelle und De-
tektor generieren kann. Strahlungsquellen von 135 bis 450 kV und
Leistungen fur alle Anforderungen sind in der mobilen Variante kon-
figurierbar. Strahlungsquellen, deren Leistungen oder Anwendungen
nicht im transportablen CT-U sinnvoll erscheinen, werden als statio-
nare Systeme auf Basis des Grundgeréates angeboten und erreichen
eine neue Flexibilitat. In Verbindung mit dem Messvolumen von 700
mm in der Hohe und 300 mm im Durchmesser, ermdéglicht das Sys-
tem das Messen und Priifen groBer Bauteile mit hdheren Dichten. In
seiner Leistungsklasse ist der exaCT U einer der kompaktesten in-
dustriellen CTs auf dem Markt.

=> Polytec — www.polytec.de

=» Wenzel — www.wenzel-group.com
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CT-Technik der GroBen im Format der Kleinen

Der neue TomoScope XS vereint in sich viele Vorteile verschiedener
Gerateklassen. Durch die neue Transmissionsrohre im Monoblock-De-
sign wird ein kleiner Brennfleck auch bei hoher Réhrenleistung erreicht,
sodass sich schnelle Messungen mit hoher Auflésung durchftihren las-
sen. Durch die offene Bauweise ergeben sich sowohl lange Wartungs-
intervalle als auch eine theoretisch unbegrenzte Lebensdauer. Die ma-
ximale Rohrenspannung betragt 130 kV oder alternativ 160 kV, sodass
auch Werkstiicke mit gréBeren Durchstrahlungsléngen und dichtere
Materialien gemessen werden kdnnen. Aufgrund der kompakten Bau-
weise und des damit verbundenen geringen Platzbedarfs sowie des
geringen Gewichts kann das TomoScope XS nahezu Uberall aufge-
stellt werden.
=» Werth Messtechnik — www.werth.de

-:rqmﬁﬁil'ﬁ :

CT-Systeme fiir die Anforderungen
der Metrologie optimiert

Yxlon stellt eine neue Version der CT-Systeme FF20 CT und FF35 CT
vor. Das vollautomatische, normgerechte Annahmeverfahren nach
VDI/VDE 2630-1.3 gewahrleistet die Riuckflhrbarkeit des Systems:
Die Messabweichungen vom kalibrierten Normprufkdrper werden
automatisch ermittelt und dokumentiert. Auf dem Gesundheitsmo-
nitor wird neben dem System-Status auch die Messbereitschaft si-
gnalisiert. Die verwendete Prézisionsmechanik mit granitbasiertem
Manipulator, die LangenmaBstébe und das Winkelmessmodul am
Drehtisch erflillen hdchste Anspriiche an die Genauigkeit. Auch die
Temperaturstabilisierung im Prifraum wurde optimiert: So befindet
sich der Kuhler auBerhalb der Kabine und kann bei Bedarf auch in
einen separaten Raum ausgelagert werden.

= Yxlon — www.yxlon.com

Fast-Speed-Kamera mit PCI-Schnittstelle

Die PCle-Schnittstelle ermdglicht es der Kamera, Daten mit Ge-
schwindigkeiten von 20 Gbit/s bis zu 64 Gbit/s (je nach Generation
— Gen2 bzw. Gen3) zu streamen. Der Datentransfer kann Uber Fa-
seroptikkabel Uber eine Distanz von bis zu 300 m erfolgen. Die Ka-
mera liefert die Daten direkt an den PC-Speicher (DMA), was die
Latenzzeit auBergewodhnlich niedrig macht. Teure Framegrabber
oder spezielle, komplizierte Software werden nicht bendtigt. Die Ka-
meraaufldsung reicht von 4K bis 8K mit Sensoren wie CMV12000,
CMV20000, CMV50000 von Cmosis. Die Daten- und Steuerungs-
schnittstelle der Kamera ist voll kompatibel mit den PCI Express Ex-
ternal Cabling Spezifikationen, die bis zu 64 Gbit/s und einen realen
Datendurchsatz von 7.000 MB/s erlauben.

=>» Ximea — www.ximea.com
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Korrelationsfreies Messen:
Sicherheit ab dem ersten Teil

Zeiss hat das korrelationsfreie Messen in der Linie entwickelt: Das
System detektiert die Abweichung der Roboter von ihrer vorgege-
benen Position — bedingt z.B. durch Temperatureinflisse — Uber
Standardkameras. Diese werden oberhalb der Inlinezelle installiert
und koénnen so problemlos jede Bewegung des 3D-Sensors ver-
folgen. Damit das System die absolute Position der Sensoren im
Raum bestimmen kann, befinden sich Marker auf den Roboterar-
men und auf dem Boden der Inlinezelle. Dank intelligenter Algo-
rithmen erkennt die von Zeiss entwickelte Software Abweichungen
vom Normzustand und rechnet diese sofort heraus. Mit dem Sys-
tem koénnen Unternehmen folglich darauf verzichten, in regelmaBi-
gen Abstanden ihre Karosserieteile auf einem KMG nachzumessen.

=> Zeiss — www.zeiss.com/imt
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Robuste GigE-Industrieckamera
Mit den Modellen UI-5260FA und
UI-56280FA sind ab sofort die ers-
ten Industriekameras aus der neuen
GigE-uEye-FA-Serie von IDS lie-
ferbar. Die Kameras sind mit dem
2,3MP-CMOS-Sensor IMX249 bzw.
dem 5MP-CMOS-Sensor IMX264
von Sony ausgestattet. Die GigE-
Industriekameras mit PoE sind kon-
sequent fur die Fabrikautomation ausgelegt und entsprechend hart im
Nehmen. Gehause, Steckverbinder, Objektivtuben und Kabel erflllen die
Anforderungen der Schutzart IP65/67 und schiitzen das Kamerasystem
vor Schmutz, Staub, Spritzwasser oder Reinigungsmitteln sowie vor ei-
nem versehentlichen Verstellen der Objektive. Zu den Features gehdren
auch verschraubbare Anschlisse und Power-Over-Ethernet fur Einkabel-
betrieb bis 100 Meter. Erhaltlich sind die Kameras wahlweise mit IDS Soft-
ware Suite oder kinftig auch mit GigE Vision Firmware. Das Modell Ul-
5260FA mit dem 2,35 MPixel CMOS-Sensor IMX249 von Sony bietet die
géngigen Bildformate 4:3 und 16:9. Sie erreicht bei voller Aufldsung von
1.936 x 1.216 Pixel 47 Bilder pro Sekunde und schdpft damit die GigE-
Bandbreite voll aus. Mit ihrem hohen Dynamikbereich und dem hervorra-
gendem Signal-Rausch-Abstand sorgt sie flr kontrastreiche und nahezu
rauschfreie Bilder, die selbst bei schwachen oder wechselnden Lichtver-
héltnissen Uberzeugen. www.ids-imaging.com

Infrarotkamera fiir die Metallindustrie bis 2.000 °C

Die neue Infrarotkamera Pl 05M von Op-
tris hat einen durchgdngigen
Messbereich von 900 bis
2.000°C. Sie hat eine Auflo-

sung von 764 x 480 Pixel und

misst im Wellenlangenbereich

500 bis 540 nm und erganzt
somit die Pl 1M (0,85 bis 1,1 um).
Durch den speziellen Spektralbereich minimiert
sie Messfehler bei unbekannten oder sich verdndernden Emissionsgra-
den. Mit der Pl 05M kann man Oberflachen bis 2.000 °C messen, und das
durchgéngig ab 900 °C. Mit einer Bildfrequenz von 1 kHz kann bei einer
optischen Aufldsung von 72 x 56 Pixel gemessen werden, wobei dieser
Bereich von Uber 4.000 Pixeln frei positioniert werden kann. Zusétzlich gibt
es auch einen direkten Echtzeit-Analog-Ausgang mit einer ebenfalls frei
positionierbaren 8 x 8-Pixel-Region. Diese Moglichkeiten bieten eine opti-
male Anpassung an die jeweilige Anwendung. www.optris.com

SWIR-0bjektive fiir die Hyperspektral-BV

MaxxVision erweitert sein Portfolio um Optec-SWIR-Objektive flr die Hy-
perspektralbildverarbeitung im kurzwelligen Infrarotbereich von 900 bis
2.400 nm. Das Angebot umfasst rund 500 Hochleistungsobijektive flr
hochauflésende und groBformatige InGaAs-Sensoren (bis 32,8 mm Bild-
kreis, PixelgroBen von 10pm) mit Brennweiten von 16 bis 1.000 mm. Ob-
jektive flr den sichtbaren und kurzwelligen Spektralbereich (400-1.700
nm) sowie Zoom-Objektive vervollstdndigen das Objektiv-Angebot. Opti-
sche und mechanische Modifikationen bis hin zu Neuentwicklungen sind
ebenso maglich. SWIR-Spezialist Optec bietet fur jeden SWIR-Wellenlan-
genbereich (900-1.700 nm, 1.700-2.400 nm, 900-2.400nm, 400-1.700
nm) speziell abgestimmte Standard-Objektive, die in vielen verschiede-
nen Mount-, Motorisierungs-, Fokus- und Blendenvarianten erhdltlich
sind. Mit dem kdirzlich integrierten SWIR-Objektivfinder knnen Besucher
des Online-Auftritts schnell und einfach das passende SWIR-Objektiv he-
rausfiltern. WWw.maxxvision.com
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Konfiguration und Integration mit Smart-Kameras
Cognex hat die neue In- i

Sight-Serie 7000 ein-
geflihrt, eine Reihe von
extrem robusten und mo-
dularen  Smart-Kameras.
Dieses Bildverarbeitungs-
system fuhrt schnelle und
prézise Inspektionen durch,
die mit den immer schnel-
leren Liniengeschwindigkei-
ten Schritt halten, und passt dank seiner kompakten Abmessungen pro-
blemlos in Produktionslinien mit geringem Platz. Das modulare Design
des In-Sight 7000 I&sst Uber 400 unterschiedliche Feldkonfigurationen zu
und macht es damit zum flexiblen Bildverarbeitungssystem. Das robuste
In-Sight 7000 der Schutzart IP67 enthalt die Flexible Image Technology.
Dieses komplette Bildverarbeitungssystem verfugt Uber ein zum Patent
angemeldetes LED-Ringlicht, das fUr eine gleichméBige, diffuse Beleuch-
tung auf dem gesamten Bild sorgt und so eine kostspielige externe Be-
leuchtung unndtig macht. Eine groe Auswahl an Lichtfarben, optischen
Filtern und Polarisatoren kénnen problemlos ausgetauscht werden, um
die speziellen Anforderungen einer Anwendung zu erflllen. Die breite Pa-
lette an vor Ort austauschbaren C-Mount- und S-Mount-Objektiven so-
wie industrielle, mechanische Autofokus-Objektivoptionen steigern die
Vielseitigkeit noch. WWW.cognex.com

0l

Kompakter Laser-Sensor mit 500 mm Messbereich
Der Laser-Triangulations-Wegs-
ensor OptoNCDT 1420 ist jetzt
auch mit 500 mm Messbereich
erhaltlich. Damit ist er laut Un-
ternehmen der Kleinste Laser-
Sensor auf dem Markt, der ei-
nen derartigen Messbereich bei
gleichzeitig hoher Messgenau-
igkeit bietet. Eingesetzt wird
der smarte Laser-Sensor in der Logistik, der Lagerautomation oder der
Robotik. Die Laser-Sensoren OptoNCDT 1420 bieten eine Kombination
aus Geschwindigkeit, GroBe, Performance und Anwendungsvielfalt. Die
hohe Messgenauigkeit und Messrate ermoglichen dynamische Weg-, Ab-
stands- und Positionsmessungen mit bis zu 4 kHz. Beim neuen Laser-
Sensor OptoNCDT 1420-500 handelt es sich um den weltweit kleinsten
Laser-Sensor mit 500 mm Messbereich. Entsprechend facettenreich sind
die Anwendungsfelder dieses kompakten Laser-Triangulators. Seine Auf-
gaben findet der kompakte Laser-Sensor vor allem bei Sortieraufgaben, in
der Lagerlogistik, der Lagerautomation und der Robotik. Aber auch in der
Elektronikproduktion, der Holzindustrie, Medizintechnik, in Lasergravier-
anlagen oder im Maschinenbau wird er verwendet. www.micro-epsilon.de

i E +49 7132 99169-0

% FALYCON

for die industrielle

bis 1000 Lumen

info@falcon-illumination.de
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USB3-Platinenkamera fiir Embedded-Systeme

Videology hat sein neues Kameramodul 24B5.0xusSB3 mit einer Auflo-
sung von 5 Megapixel und USB 3.0 Vision Schnittstelle vorgestellt. Das
Modul ist das erste von einer Serie an Kameras, welche mit Videolo-
gys eigenentwickelter Bildverarbeitungsfirmware arbeiten. OEMs und
Entwickler kénnen auf dem FPGA individuelle IPs einbinden oder kun-
denspezifische Anpassungen nutzen. Die kompakte Platinenkamera ist
Uber den Bildverarbeitungsspezialisten Framos erhéltlich. Die Kamera
24B5.0xusB3 ist mit einem 1/2.5” CMOS-Bildsensor mit Rolling Shut-
ter ausgestattet und bietet eine besonders hohe Lichtempfindlichkeit bis
in den infrarotnahen Bereich. Bei voller Auflésung (2.592 x 1.944 V) wird
eine Bildrate von 14 fps erreicht, bis zu 120 fps sind mit VGA-Aufldsung
moglich. Zusatzlich zum USB3-Ausgang kommt das Modell mit einem
parallelen BT.1120 (10 Bit) Videoausgang. Damit ist ein Anschluss fUr die
externe Videobearbeitung oder Analyse vorhanden, wobei der USB- und
BT.1120-Anschluss gleichzeitig genutzt werden kénnen. www.framos.com

Losungen vor der Code-Erzeugung testen
MIL CoPilot bietet eine ein-
heitliche, interaktive Umge-
bung zum Experimentieren
mit MIL. Das erlaubt das
Austesten  unterschiedli-
cher Lésungsansétze, bevor
Code erzeugt wird. Als 64-
bit  Windows-Anwendung
sorgt MIL CoPilot fir eine
einheitliche, interaktive Um-
gebung zum Experimentieren mit MIL, so dass Programmierer mehrere
Lésungsansétze testen kdnnen, bevor Code erzeugt wird. Ebenso bietet
diese flexible, programmier-freie Umgebung neuen MIL-Anwendern eine
einfache Mdglichkeit, MIL auszuprobieren. Das MIL CoPilot user inter-
face ist Bild-zentriert. Ein kontext-spezifisches Ribbon-Menu erlaubt die
interaktive Konfiguration der MIL-Bildverarbeitungs- und Analyse-Funk-
tionen, womit der ganze MIL-Entwicklungsprozess vereinfacht und Zeit
eingespart wird. Eine Vielzahl von Utilities, einschlieBlich Zeilen- und Win-
kel-Messungen, Histogramm, Profilen und Bildvergleichen, ermdglicht
verschiedene Aspekte von Bildern zu studieren und verdeutlicht so die
Auswahl und Einstellung der MIL Operationen. Wahrend die Operationen
ausgewahlt werden, zeichnet MIL CoPilot diese in einer Liste auf. Sobald
die Operatoren-Liste fur die Losung steht, konvertiert MIL CoPilot sie in
Quellcode von C++, C#, CPython oder VB.net als Starthilfe fir den Co-
dierprozess. www.rauscher.de

MEMS-Sensor liefert Spektralinformationen
Hamamatsu Photonics stellt
Feld der MEMS-Technologie - -
vor: den MEMS FPI C13272, |

ein Einelement-Detektor, der |

mithilfe eines Fabry-Perot-In- @

terferometers Spektralinfor-

bereich von 1,55 pm — 1,85 pm liefern kann. In einer MEMS-Struktur
kontrolliert elektrische Spannung den Abstand zwischen zwei Spiegeln.
Die GroBe dieses Abstands bestimmt die Wellenlange des Lichts, das
durchgelassen werden soll. Wenn die Spannung zwischen diesen Spie-
Der Benutzer hat also de facto ein Spektrometer, allerdings preisglinstig
und klein wie ein Einelement-Sensor. Ein solches Gerét erdffnet interes-
sante Mdglichkeiten flr Anwendungen wie atmosphéarische Messungen,
die Handgerate und deshalb kleine Bestandteile sowie geringen Strom-

seine aktuelle Entwicklung im E-A-a

mationen im Wellenléangen- n

geln schnell verandert wird, fungiert die Struktur als einstellbarer Filter.
verbrauch erfordern. www.hamamatsu.de
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Neue Prozessortechnologie fiir die Bildverarbeitung
Allied Vision hat eine eigene ,System- 2

on-chip“-Technologie entwickelt, die
die Grundlage zukunftiger Kamerarei-
hen bildet. Alvium vereint leistungsfa-
hige Bildverarbeitung, einen kleinen
Formfaktor, geringen Energiebedarf
und Standard-Schnittstellen. Die Tech-
nologie besteht aus einem proprietaren
Chipdesign, das fir hochentwickelte
digitale Bildverarbeitung optimiert
wurde. Eine umfangreiche BV-Bibliothek ist elementarer Bestandteil der
Technologie. Zum ersten Mal in der Branche hat ein Kamerahersteller ei-
nen Paradigmenwechsel gewagt und seine eigene ,System-on-chip“-L6-
sung anstelle eines Standard-FPGAs entwickelt. Alvium ist das Herzstiick
der neuen Allied Vision 1er Produktlinie. Die Technologie ermdglicht es
Allied Vision, eine umfangreiche Palette von Kameras zu entwickeln, die
eine Fulle eingebauter Bildoptimierungsfunktionen in einem kleinen, kom-
pakten Format bieten. Da der Chip kleiner als ein vergleichbarer FPGA
ist, passen Sensor, Chip, Schnittstellen und elektronische Komponenten
auf eine 26,5 x 26,5 mm Platine. www.alliedvision.com

Kameramodule mit MIPI/CSI-2-Technologie
Basler bietet ab Herbst mit ei-
nem Erweiterungsmodul die
Moglichkeit, seine Dart-Kame-
ramodule auch Uber die MIPI/
CSl-2-Kameraschnittstelle

wichtiger Embedded-Proces-
sing-Plattformen zu betreiben
(CSI-2: Camera Serial Interface
2). Viele Anwender aus dem Be-
reich Machine Vision vermissen
bei der im Embedded-Bereich
gangigen CSI-Schnittstelle den Einsatz etablierter Standards, z.B. Genl-
Cam, und die Méglichkeit Kabel von mehr als 20 bis 30 cm Lange zu nut-
zen. Diese Limitierungen haben den Einsatz dieser Technologie speziell
im industriellen Umfeld bislang erschwert. Mit dem dart Erweiterungsmo-
dul werden diese Beeintrachtigungen eliminiert. Der von Basler verfolgte
Ansatz schlieBt diese Licke zwischen MIPI/CSI-2 und den Anforderun-
gen des Machine Vision Bereichs. Die Dart BCON bleibt mit der neuen
Erweiterung eine voll GenlCam-kompatible und plug-and-play-fahige Ka-
mera, die sich an der CSI-2-Kameraschnittstelle wichtiger Embedded
Processing Plattformen betreiben lasst. Software-Expertenwissen, z.B.
zur Treiberentwicklung, wird nicht bendtigt. www.baslerweb.com

LED-Spotbeleuch-
Bengewinde lasst sich die Spotbeleuchtung einfach montieren. Der Licht-
zeitweisem Eintauchen von Wasser geschutzt. Der Anschluss erfolgt durch

High-Power-Edelstahl- Spotbeleuchtung
Die kleine Bauform

“mw;--) r
tung FHSE—M12— {
IP67 speziell in
strahl der HighPower-LED wird durch eine vorgesetzte diffuse Linse ver-
starkt. Dies erzeugt ein sehr homogenes Licht. Das Edelstahlgehduse hat
einen M8-Stecker. Die Punktbeleuchtung kann bei geeigneter Warmeablei-
tung sowohl im Dauer- als auch im Blitzbetrieb eingesetzt werden.

macht die Single-

engen Baurdumen flexibel einsetzbar. Durch das genormte M12x1.25 Au-

eine Dichtigkeit von IP67 und ist somit gegen Eindringen von Staub und
www.falcon-illumination.de
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MESSTEC + SENSOR MASTERS IN KURZE

Das 13. Messtec + Sensor Masters im Marz hat
auch dieses Jahr wieder weit Uber 500 Teilnehmer
begriBen dirfen. Und auch 2017 konnten sich
wieder drei Unternehmen freuen und den Messtec
+ Sensor Masters Award nach Hause holen. Wer
zu den Gewinnern des Tages gehdrte und welche
weiteren Highlights die Veranstaltung bot, erfahren
Sie in unserem ausfUhrlichen Nachbericht auf den
folgenden Seiten. 4 )

messtec + sensor

masters

www.messtec-masters.de.
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Heil3 begehrt

Die Gewinner des Messtec + Sensor Masters Award 2017

Am 28. Méarz 2017 war es so weit: Wir durften den Gewinnern des Messtec + Sensor Masters Award ihre Trophde

uberreichen. Ausgezeichnet haben wir die drei besten Produkte aus den Bereichen Sensorik und Messtechnik. Den ersten

Platz erreichte Keyence mit seinem Vollspektum-Farbsensor. Die Platze 2 und 3 belegten Ifta und Dewetron.

Interessierte Besucher, zahlreiche Ausstel-
ler und eine entspannte Atmosphére: So
lasst sich die Veranstaltung Messtec + Sen-
sor Masters auch fur dieses Jahr wieder gut
charakterisieren. In dieser angenehmen Um-
gebung durften wir am 28. Marz die Gewin-
ner des Messtec + Sensor Masters Awards
auszeichnen. Doch ganz so entspannt war es
fUr die drei Finalisten nicht, durften die Besu-
cher doch bis in den Nachmittag hinein noch
ihre Stimme abgeben. Nach dem packenden
Finale (wir haben die Stimmen, die Sie im Vor-
feld online abgegeben haben, zu den Stim-
men der Besucher vor Ort addiert) gaben wir
die Sieger flr dieses Jahr bekannt.
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Der dritte Platz

Und so haben sich die Leser der messtec
drives Automation und die Besucher des
Messtec + Sensor Masters entschieden: De-
wetron erreichte mit seinem All-in-one-Mess-
system den dritten Platz. Das Messsystem
vereint die lickenlose Datenerfassung eines
klassischen Datenloggers mit den Fahigkei-
ten eines leistungsfahigen Power Analyzers.
Michael Wellmann, Sales Manager bei Dewe-
tron, nahm den Pokal entgegen. Er betont:
,Das Besondere an dem System ist seine Viel-
seitigkeit. Wir kbnnen mit Polyphasen arbei-
ten, also bis zu sieben Stromphasen aufzeich-
nen.“ Auch mechanische GréBen kénnen mit

dem Messsystem erfasst werden. Entwickelt
wurde das System vor allem fur den Automo-
tive-Bereich, insbesondere flir die E-Mobilitat.
»Mit dem Produkt kénnen wir den Ingenieuren
Tipps und Ratschldge geben, wo sie nach-
stellen kénnen, um E-Motoren und Batterien
effektiver zu machen®, erklart Wellmann. Das
Messsystem ist bereits verfugbar.

Zweiter Platz: High-Speed-Timer

Auf den zweiten Platz hat es der High-Speed-
Timer der Firma Ifta aus Grobenzell ge-
schafft. Auszeichnen durften wir Geschéafts-
flhrer Jakob Hermann und Technical Sales
Manager Joachim Schulze-Ardey. Bei dem
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Die Gewinner des Messtec + Sensor Masters Award (v.L.n.r.): Oliver Scheel, Wiley-VCH, Stephanie Nickl, Chefredakteurin, Michael

© Matthias Topfer, Atelier Topfer

Wellmann, Dewetron (3.), Sebastian Schmidt, Keyence(1.), Jakob Hermann und Joachim Schulze-Ardey von Ifta (2.), Veranstalter

des Messtec + Sensor Masters, Joachim Hachmeister

Sieger-Produkt handelt es sich um eine Mess-
karte, mit der man Drehimpulse sehr prézise mes-
sen kann. Die Drehimpulse kommen beispielsweise
von einem Drehgeber, der auf einer rotierenden Ma-
schine sitzt. Drei besondere Features wirden diesen
Timer auszeichnen, so Hermann. ,Erstens hat der
Timer universelle Eingange: Man kann Photodioden
oder Abstandssensoren direkt ohne eine externe
Elektronik anschlieBen und die Drehimpulse messen
— bei einer frei einstellbaren Trigger-Schwelle.“ Die
zweite Besonderheit ist, dass man die gemessenen
Signale phasengenau mit weiteren Schwingungssi-
gnalen in Bezug setzen kann. So kann eine winkel-
bezogene Auswertung erfolgen. Der letzte Punkt,
den Hermann hervorhebt, ist, dass die Karte sowohl
mit dem ArgusOMDS als auch mit dem Ifta-Dyna-
Master einsetzbar ist. Beides sind modulare Mess-
systeme, mit denen verschiedene Aufgaben erledigt
werden koénnen, zum Beispiel Schutzabschaltun-
gen an Prifstdnden oder Langzeitaufnahmen von
Drehschwingungen. Konkrete Applikationen fur den
High-Speed-Timer sind die Uberwachung von Tur-
bosétzen in Kraftwerken, die Motorindizierung oder
die Vermessung von p-V-Diagrammen in Kompres-
soren. Jakob Hermann plant derzeit, im dritten
Quartal 2017 mit der Produktion des High-Speed-
Timers zu starten.

And the winner is...

Ganz oben auf dem Treppchen steht Keyence mit
seinem Vollspektrum-Farbsensor. Der Sensor der
Modellreihe LR-W Ubernimmt die optische Farb-
und Kontrastiberwachung. ,Das Besondere ist

messtec drives Automation 6-7/2017

Messtec + Sensor Masters 2018

Wenn Sie neugierig geworden sind, seien Sie doch bei der
nichsten Veranstaltung mit dabei: Das Messtec + Sensor
Masters 2018 findet am 20. und 21. Méarz im Stuttgarter SI-
Centrum statt. Weitere Informationen finden Sie auf
www.messtec-masters.de.

seine Einfachheit und die trotz allem stabile Erken-
nungsleistung. Wir haben ein System geschaffen,
das sehr leicht zu kalibrieren ist, fur verschiedenste
Anwendungen eingesetzt und flexibel erweitert wer-
den kann*, berichtet Sebastian Schmidt, Teamleiter
des Technischen Supports flir die Fabrikautomation,
stolz. So kann der Sensorkopf fur aufwéandigere Er-
kennungen mit bis zu 16 Farben und erweiterter
Kommunikationsmaoglichkeit an dem Auswertegerat
MU-N betrieben werden.

Bei allen Lesern, die abgestimmt haben, moch-
ten wir uns herzlich bedanken. Den Grillkurs fur die
Weber Grill Academy haben wir unter allen Teil-
nehmern verlost. Der Gewinner ist benachrichtigt,
mdochte aber an dieser Stelle nicht genannt werden.

Autorin
Stephanie Nickl,
Chefredaktion messtec drives Automation
Dieser QR-Code fiihrt Sie zu den Inter- E E
views, die wir mit den Preistrdgern am Tag
der Award-Verleihung gefiihrt haben. E
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SIQUAD CAN-Familie

Schnell & flexibel mobil messen

- eine Hardware fiir verschiedenste
Messaufgaben in F&E

- universelle analoge Eingdnge

- einfach Einbindung in
CAN- Bus-Umgebungen

GHM SensorSimulator SIM-1
Ideal zur Inbetriebnahme und
Fehlersuche

« Simulation unterschied-
lichster Sensoren
schnelle Uberpriifung
von Messketten und
Messwertaufnehmern
- integrierte Mess-
funktion
« preiswert
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HD35 Funk-Datenlogger
Indoor & Outdoor

« zahlreiche Umweltmessgrof3en in
vielfdltiger Kombination

- individuelle Datenhaltung in der
Cloud oder lokal

- einfache Erweiterbarkeit
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SchloBstr.6 | 88453 Erolzheim | GERMANY
Tel: +49 7354 937233-0 | info@ghm-group.de
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,0ffene“ Bauweise und Monoblock kombiniert
Mit dem neuen Geratetyp TomoScope
XS steht die Technik der GroBen im
Format der Kleinen zur Verfigung.
Durch die Transmissionsrdhre — erst-
mals im Monoblock-Design — wird
ein Kkleiner Brennfleck auch bei hoher
Réhrenleistung  erreicht, sodass sich
schnelle Messungen mit hoher Auflé-
sung durchfihren lassen. Die Kom-
bination aus ,offener” Bauweise und
Monoblock-Design ermdglicht erstma-
lig eine unbegrenzte Lebensdauer mit langen Wartungsin-

tervallen und geringen Betriebskosten. Aufgrund der kompakten
Bauweise und des geringen Gewichts kann das Gerat fast Uberall aufge-
stellt werden. Die geringen Anschaffungs- und Betriebskosten erlauben
eine schnelle Amortisation. Weitere Innovationen im Bereich Computer-
tomografie unterstitzen das wirtschaftli-che Messen in der Fertigungs-
umgebung mit kurzen Taktzeiten und hohem Automatisierungsgrad. Die
neue Betriebsart OnTheFly-CT (Patentanmeldung) ermdglicht deutlich
geringere Messzeiten, zum Beispiel fUr fertigungsbegleitende Messun-
gen von Kunststoff- und kleineren Metallwerkstlicken. www.werth.de

Sicherheit von Fahrzeugen verbessern

Althen prasentierte auf der diesjahrigen Sensor+Test das Aeroprobe-Mi-
cro-Air-Data-System. Im Versuchsaufbau wird gezeigt, wie der Sensor
den relativen Winkel zur Strdomungsrichtung, Strémungsgeschwindig-
keit, Neigungswinkel und barometrische Hohenlage erfasst. Um ei-
nen Eindruck vom Aeroprobe-Micro-Air-Data-System zu geben, wurde
ein Sensor in einem anndhernd homogenen Luftstrom in eine definier-
ten Drehwinkel verfahren. Der Sensor misst den relativen Winkel zur
Strémungsrichtung und gibt diesen Uber eine Datenschnittstelle an die
Software weiter, welche den Winkel live anzeigt. Mit den Geschwindig-
keitsdaten sowie den Anstrdomwinkeln in Echtzeit des Aeroprobe-Mi-
cro-Air-Data-System werden die Stabilitat und damit die Sicherheit von
Fahrzeugen und Flugzeugen verbessert. Zu den Exponaten zéhlte auch
der digitale Drucksensor AS30CN mit einem Messbereich von 7 bar bis
1.600 bar. Das Gesamtfehlerband Uber den kompensierten Tempera-
turbereich von -40 °C bis +85 °C ist mit typ. = 1%/100°C spezifiziert.
Mit seinem weiten kompensierten Temperaturbereich empfiehlt sich der
Drucksensor unter anderem fUr den Luftfahrtbereich. www.althen.de

Neuer MEMS-FPI-Sensor
Hamamatsu Photonics stellt den MEMS FPI C13272, ein Einelement-
Detektor, der mithilfe eines Fabry-Perot-Interferometers Spektralinfor-
mationen im Wellenlangenbereich von 1,55 bis 1,85 pm liefern kann,
vor. In einer MEMS-Struktur
kontrolliert elektrische Span-
nung den Abstand zwischen
zwei Spiegeln. Die GroBe die-
ses Abstands bestimmt die
Wellenlénge des Lichts, das
durchgelassen werden soll.
Wenn die Spannung zwischen
diesen Spiegeln schnell veran-
dert wird, fungiert die Struk-
tur als einstellbarer Filter. Der
Benutzer hat also de facto ein
Spektrometer, allerdings preis-
gunstig und klein wie ein Ein-
element-Sensor.
www.hamamatsu.de

e N

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

INDUSTRIE-ELEK TRGONIK

IHRE SCHNITTSTELLE ZU UNS:
www.bobe-i-e.de
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Neuheiten fiir Rauheits- und Konturenmessung
Auf der Control 2017
zeigte Jenoptik mehrere
Neuheiten in der indus-
triellen Messtechnik far
aktuelle Trends in der
Qualitatssicherung. Erst-
mals prasentiert wurden
eine neue Generation
von Geréten fUr die Rau-
heits- und Konturenmessung, Neuzugange fur die optische Wellenmess-
technik sowie ein innovatives System zur optischen 3D-Oberflachenins-
pektion. Dartiber hinaus zeigte Jenoptik ihre USB-3.0-Mikroskopkameras
fur die Qualitatskontrolle. Die neue Generation von Rauheits- und Kon-
turenmessgeraten Waveline W800 und Waveline W900 wurde konzipiert,
um eine Vielzahl an Kundenanforderungen fiir flexiblere, prazisere und
schnellere Messvorgange zu erflllen. Alle Messplatzkonfigurationen sind
modular und kénnen spéter problemlos erweitert werden. Die beiden
Modellreihen W800 und W00 decken unterschiedliche Leistungsanfor-
derungen ab und bieten fur jeden Anwendungsbereich das passende
Tastsystem. www.jenoptik.com

GroBte Rohr-Priifmaschine der Welt
Zwick hat eine Materialprifmaschine
flr die Druckprifung an thermoplas-
tischen Rohren bis zu einem Durch-
messer von 3,50 m entwickelt. Die
Steuerung des Prifablaufs mit Hilfe
von Standard-Prufvorschriften erlaubt
eine einfache und zuverldssige Ver-
suchsdurchfihrung. Thermoplasti-
sche Rohre sind in der Industrie weit
verbreitet. Zudem werden sie fur Ka-
belkandle und Abwasserleitungen
eingesetzt. Um die Auswirkungen
externer Krafte zu Uberprifen, sind
genaue Messungen nach definier-
ten Normen vorgeschrieben. Zwick
in UIm deckt mit seinen Prifmaschi-
nen den gesamten Kraftbereich zur
Prifung gangiger Rohrdurchmesser ab. Aktuellste Entwicklung ist eine
kundenspezifische Losung auf Basis einer verlangerten, elektromechani-
schen Prifmaschine Z330E (maximale Prufkraft 330 kN), fur die Priifung
von Rohren mit einem Durchmesser von bis zu 3,5 m. Zu den zentralen
Prufparametern zahlen Ringsteifigkeit und Ringflexibilitat. Die Ringsteifig-
keit beschreibt den Widerstand eines Rohres gegen eine radial einwir-
kende externe Kraft bei konstanter Verformungsgeschwindigkeit. Bei die-
ser Messung werden Rohre von definierter Lange zwischen zwei ebenen
Platten auf Druck verformt. Diese Eigenschaft wird bei thermoplastischen
Rohren Ublicherweise nach ISO 9969, oder ASTM D 2412 gemessen,
glasfaserverstarkte Rohre nach EN 1228. Bei Profilrohren und Wellrohren
wird wegen des Risikos der Abflachung der Rippen unter Last die Ver-
formung am Innendurchmesser des Rohres gemessen. Hierfur hat Zwick
einen speziellen Wegaufnehmer entwickelt, der fest an der Prifmaschine
installiert ist und sich einfach im Rohr platzieren 18sst. Die Messung der
Ringflexibilitdt kann im gleichen Versuchsaufbau erfolgen. Sie beschreibt
die Fahigkeit eines Rohres, einer Verformung ohne strukturelle Bescha-
digung zu widerstehen. Die Prifung nach ISO 13968 wird bis zum Ver-
sagen des Rohres, oder bis zu einer Verformung von 30 Prozent des Au-
Bendurchmessers durchgefihrt. Die Steuerung der Prifablaufe mit den
testXpert Ill Standard-PrUfvorschriften macht die Versuchsdurchflihrung
sehr komfortabel. www.zwick.de
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Miniatur-Verstarker fiir Inertial-Shaker
Mit dem  Shaker —

2002E von The Mo-
dal Shop hat Syn-
otech einen kom-
pakten und leichten
Schwingerreger im Angebot. Erganzt werden kann dieser durch den
SmartAmp 2000E, einen Mini-Class-D-Verstarker. Die Kombination bietet
Flexibilitéat im Labor und im mobilen Einsatz. Anwendungen fur den Mini-
atur-Shaker sind beispielsweise im Bereich der Gerausch- und Schwin-
gungsuntersuchung in der Automobilentwicklung, wo an schwer zugang-
lichen Messpunkten eine aktive Anregung erforderlich ist. Der Shaker
erzeugt eine Sinuskraft von bis zu 18 N im Frequenzbereich von 20 ...
3.000 Hz. Der maximal erreichbare Hub betragt etwa 9 mm. Mit den Ab-
messungen von nur 51 x 38 mm und seinem Gewicht von etwa 250
Gramm eignet sich das Geréat zur direkten Montage auf die Prifstruktur,
auch auf komplexen und verwinkelten Priflingen. Durch diese punktuelle
Anbringung ist eine exakte Anregung gewahrleistet. www.synotech.de

Messmodul mit sechs DMS-Eingangen bis zu 100 kHz
Ipetronik erweitert mit dem Mx-STG2 6 seine X-LINK-
Modulserie — bestehend aus dem Mx-SENS2 8, Mx-
SENS2 4 und Sx-STG - um ein sechskanaliges
Messmodul. Das kompakte Gerat wurde flir mobile
Messanwendungen mit hohen Anforderungen an Zuver-
lassigkeit, Flexibilitat und schnelle Signalabtastraten kon-
zipiert und eignet sich insbesondere fur Anwendungen
zur Bestimmung der Betriebsfestigkeit (DMS). Es unter-
stUtzt DMS-Sensoren zur Messung an 1/4-, 1/2- und
Vollbriicken, und eine Spannungsmessung in den Mess-
bereichen von +0,01V bis +1 V. Die Analogeingange ver-
flgen Uber einen 24-Bit-Sigma-Delta-AD-Wandler und
sind spannungsfest bis +100V. Jeder Eingang hat seine
eigene einstellbare, duale Sensorversorgung bis maximal
+5V/x45mA. Durch die XCP-on-Ethernet-Verbindung
ergeben sich zudem einige Vorteile gegentiber CAN-ba-
sierten Modulen: So kann eine Vielzahl von Modulen groBkanalige An-
wendungen mit mehr als 100 Kanélen abdecken. Die hohen Kanalab-
tastraten von bis zu 100 kHz eignen sich optimal fir hochdynamische
DMS-Untersuchungen. www.ipetronik.com

Multifunktions-Geratetester

Der Gerétetester C.A 6108 von Chauvin
Arnoux dient zur Sicherheitstechnischen Prii-
fung von elektrischen Betriebsmitteln nach DIN
VDE 0701-0702 und DGUV Vorschrift 3 so-
wie von elektromedizinischen Geréaten nach
DIN VDE 0751-1. Optional ermdglicht das
Gerét ebenfalls die Prifung von Lichtbogen-
schweilgeraten nach DIN VDE 0544-4. Auf
dem groBformatigen beleuchteten Display
wird der Benutzer in jedem Prufablauf s
sowohl durch eine Kontexthilfe im Klar- 1

text als auch durch Anschlussbilder ge- =25 .
fuhrt. Alle Ergebnisse werden mit Gut-/ @
Schlecht-Bewertung angezeigt.Durch die '
voliwertige QWERTZ-Tastatur und den gro-

Ben internen Speicher kdnnen sémtliche Informationen Uber

die Priflinge und Bemerkungen zu deren Priifergebnissen direkt vor Ort im
Gerétetester hinterlegt werden. Bei der Prifprotokoll-Erstellung ist somit
eine lastige Nachbearbeitung nicht mehr erforderlich. Um ebenso Neuein-
gaben bei Wiederholungsprtfungen zu vermeiden, besteht die Mbglich-
keit, Stammdaten in das Gerat zu Ubertragen. www.chauvin-arnoux.de
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Das leistungsfahigste
Handheld-Oszilloskop
begeistert Sie in

nur 2 Minuten

Der R&S®Scope Rider bietet die Leistung eines Labor-

oszilloskops in einem robusten, tragharen Design:

1 60 MHz bis 500 MHz bei maximal 5 GSample/s

1 10-Bit-A/D-Wandler

1 Isolierte Kanale: CAT IV 600 V

1 500 kSample Speichertiefe

1 8in 1: Laboroszilloskop, Logik-, Protokoll-, Spektrum-
und Harmonischen-Analysator, Datenlogger, digitales
Multimeter und Frequenzzahler

Mehr unter
www.2-minutes.com/laboreinsatz

ROHDE&SCHWARZ
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schon gehort?

Wenn die Erde bebt

Seismischer Sensor schaltet potenziell gefahrliche oder leicht
zu beschadigende Systeme im Falle eines Bebens ab
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Wer im Erdkundeunterricht aufgepasst hat,
weiB, dass Erdbeben durch die Verschiebung
tektonischer Platten entstehen. Sieben Plat-
ten an der Zahl bilden die Oberflache unserer
Erde. Dort, wo sie aufeinander stoBBen, besteht
die Gefahr eines Bebens. Vor allem Japan und
China, aber auch Mittelitalien hat es in den ver-
gangenen Jahren haufig getroffen. In solchen
Regionen gilt es zum einen, Geb&ude auf ein
entsprechend stabiles Fundament zu stellen,
zum anderen mussen im Falle einer Erschit-
terung potenziell gefahrliche oder leicht zu be-
schadigende Systeme abgeschaltet werden.
Omron Electronic Components Europe
stellt hierfGr den laut Unternehmen weltweit
kleinsten seismischen Sensor seiner GroBen-
klasse vor. Der D7S fur die hochgenaue Mes-
sung spektraler Intensitat wurde in Hinblick
auf die wachsende Anzahl autonomer loT-
Systeme entwickelt. Der Omron D7S kann
Impulsgerdusche durch Vibrationen herausfil-
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tern und reagiert so ausschlieBlich auf ,echte’
seismische Aktivitat. Trotz kompakter Ab-
messungen (9,8 x 10,9 mm) verfligt der Sen-
sor Uber einen eigenen internen Speicher und
eine [2C-Schnittstelle, so dass er sich in loT-
Gerate integrieren lasst. Denkbar geeignete
Anwendungen und Einsatzgebiete sind intel-
ligente Strom- und Gaszéhler, drahtlose Sen-
soren, Industriesteuerungen, Schalttafeln fir
die Energieversorgung, Brandschutzanlagen,
Heizgerate und Gasofen fur private Haushalte,
Chemiewerke, Autobahnen, Bricken, Tunnel,
StraBen und vieles mehr.

18.000 Erschiitterungen pro Jahr

,Durchschnittlich 50 Beben taglich summie-
ren sich auf mehr als 18.000 Ereignisse pro
Jahr. Viele sind schwach genug, um unbe-
merkt zu bleiben. Einige aber flihren zu Ka-
tastrophen. Nicht immer lasst sich vorher-
sagen, wann ein katastrophales Erdbeben
eintritt. Mit dem neuen Omron-Sensor kdnnen

Kolumne von Anke Grytzka-Weinhold

Entwicklungsingenieure ihre Systeme sicherer
machen und das Risiko von Sekundéarscha-
den nach Erdbeben dadurch minimieren, dass
gefahrliche Gerate gestoppt und abgeschaltet
werden. Der Sensor hilft auch bei der Scha-
densbestimmung, indem er die seismische
Intensitat aufzeichnet und somit Informatio-
nen zu zerstorten Gebauden bereitstellt, fasst
Fabrizio Petris, Senior Business Development
Manager von Omron Electronic Components
Europe, zusammen.

Ein Hauptmerkmal des D7S ist seine Fahig-
keit, zwischen wirklicher seismischer Aktivitat
durch ein Erdbeben und anderen Herkunfts-
quellen zu unterscheiden. Um hier zu unter-
scheiden, verwendet dieser Sensor Omrons
Algorithmen zur Wertberechnung der Spek-
tralintensitat (Sl). Mit einem dreiachsigen Be-
schleunigungsmesser ausgestattet, berech-
net der D7S auf Basis dieser Messungen den
SlI-Wert, um die Stérke des Erdbebens einzu-
schatzen. www.components.omron.eu
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GRAFCET
Programmierung Programmierung DIN EN 60848
ISBN:978-3981672091 ISBN:978-3981672084 ISBN:978-3981672077

Learning by doing
Verschaffen Sie sich einen Vorsprung durch neues Wissen.
In jedem Buch finden Sie dutzende virtuelle Anlagen, die Ihnen helfen, das Gelernte
zu festigen und zu vertiefen. Die virtuellen Anlagen werden mit SPS-VISU bzw. PLC-

Lab-Runtime zur Verfligung gestellt. Eine personliche Lizenz liegt jedem Buch bei.

Verfligbar bei www.mhj.de

STEP, S7-1200, S7-1500 und TIA-Portal sind eingetragene Warenzeichen der SIEMENS AG.

MHJ-Software GmbH & Co. KG

Albert-Einstein-Str. 101 1
D-75015 Bretten www.mhj.de



Die Konigsklasse

der Antriebstechnik

Zukunft spuren

EC blue - Hightech-Motorentechnologie auch in kleiner BaugréBe (ECbluess)

Mit aullergewohnlicher Leistung, neuen Features, hochster Effizienz und groRem Energiesparpotential.
EC blue ist ein Premium Efficiency Produkt und zahlt damit zur Klasse héchster Umweltfreundlichkeit.
So sieht Technik der Zukunft aus! www.ziehl-abegg.de

ECblue - Hightech-Motoren
Sparsam, leise und hocheffizient
Leistungsbereich: 90W - 6000W
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