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fur die Chemie- und Petroindustrie bis hin zur Kanalsanierung vertrauen deshalb
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Wo Ist
unsere
Starke”?

Emmanuel Macron sprach Anfang des Jahres von Deutschlands wirtschaftlicher Stirke. Zwar
kritisierte er in seiner Rede die stark exportorientierte deutsche Wirtschaft und fordert einen
Abbau des Ungleichgewichts in Europa, doch er erkannte die starke Position Deutschlands.
Doch wo ist diese Starke, wenn es um Elektromobilitat oder den Ausbau des LTE-Netzes

geht? Hier liegen wir weit hinter unseren europdischen Nachbarn zuriick - Norwegen und die
Niederlande in Sachen Elektromobilitit dafiir vorn. Von den knapp drei Millionen insgesamt
zugelassenen Personenkraftwagen in Norwegen fahren mehr als 100.000 rein elektrisch. In
Deutschland rollen lediglich 35.000 Stromer iiber den Asphalt. Bei knapp 46 Millionen zuge-
lassenen PKWs (Stand 2017) ist das quasi nix — nicht mal ein Anfang. Woran liegt's? Am Preis,
an der Reichweite, an der Technologie fiir die Batterie oder der Ladeinfrastruktur? Fiir mich ist
es ein wenig von allem. Hinzu kommt, dass Kinder, Mann und Hund lediglich in gestapelter
Formation in die aktuellen (halbwegs bezahlbaren) E-Modelle passen. Warum also sollte ich
wechseln? Die Umweltpramie ist fiir mich nicht wirklich ein Anreiz, da sie lediglich fiir Neu-
wagen gilt. Zudem fallen die Rabatte der Handler durch die Dieselpramie deutlich geringer aus.
Und letztendlich kommt auch noch die Frage nach der Herkunft des Stroms aufs Tapet. Denn
nur wenn dieser tatsichlich zu 100 Prozent aus Erneuerbaren stammt, kann ein E-Fahrzeug bei
den CO,-Emissionen doppelt so klimafreundlich sein wie ein Diesel. Die Wechselpramie lohnt
also nur, wenn man sowieso mit dem Gedanken spielt, sich von ,,seinem Alten* zu trennen.

Fiir Deutschland hingegen konnte es sich lohnen, bei den Nachbarn im Norden umzuschauen.
Denn sie fahren nicht nur elektrisch, sie konnten dabei — wenn erlaubt — auch telefonieren. Denn
auch in Sachen LTE-Ausbau nimmt Skandinavien eine Vorreiterrolle ein. Es ist erstaunlich, dass
man selbst in den Tiefen Lapplands Google Maps aufrufen und nach dem Weg befragen kann.
In Deutschland scheitert das Projekt Routenplanung meist im ersten Tunnel auf der ICE-Strecke
von Frankfurt nach Hamburg. Zudem ist mobiles Internet in Deutschland noch recht teuer. ,,Der
Bund versteigert die Mobilfunkfrequenzen und will damit natiirlich Geld verdienen’, erkldrt Gre-
gor Griindgens, Marketing-Chef bei Vodafon, in einem Interview mit Orange-Reporter Noah
Gottschalk. Also zahlen die Mobilfunkanbieter. Und sie zahlen nochmal, wenn es um die Mo-
dernisierung und Aufriistung ihrer Netzwerke geht. Letztendlich geben sie diese Kosten an den
Nutzer weiter. Doch wann wird mobiles Internet mit unbegrenztem Volumen giinstig? Und wann
funktioniert Elektromobilitat auch in Deutschland?

Auch wir haben (noch) keine Antworten auf diese Fragen. Aber wir wissen, dass man in Sa-
chen E-Mobility den Ernst der deutschen Lage erkannt hat. So baut zum Beispiel Deutronic der-
zeit mehrere Priifstinde fiir die Elektromobilitdt — fiir einen deutschen Kunden natiirlich (S. 55).

Eine interessante Lektiire wiinscht
(j’\‘@;j@ﬁﬂ -\
Anke Grytzka-Weinhold

@Leser: Wir freuen uns iibrigens sehr iiber Feedback, Kritik oder Lob von Ihnen.

www.md-automation.de
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News, die man nicht verpassen,
Produkte, die man gesehen haben
und Anwendungsberichte, die man
gelesen haben sollte: Der messtec
drives Automation Newsletter bringt
Sie einmal im Monat und vor jeder
grofSen Automatisierungs-Messe

auf den aktuellen Stand. Ausgewahlt
aus den tdglichen Nachrichten auf
md-automation.de, liefert der News-
letter die Essenz der Neuigkeiten in
Ihr E-Mail-Postfach. Seien Sie up-
to-date in der Automatisierung! Regis-
trieren Sie sich jetzt fiir den messtec
drives Automation Newsletter!
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NEWS

National Instruments veranstaltet VIP 2017

National Instruments veranstaltet bereits zum 22. Mal den Techno-

logie- und Anwenderkongress ,Virtuelle Instrumente in der Praxis®,

der vom 18. bis 19. Oktober 2017 im Veranstaltungsforum Fiirsten-

feldbruck bei Miinchen stattfindet. Im Mittelpunkt stehen wie immer

top-aktuelle Trends wie das Industrial Internet of Things, autonomes
Fahren, der Mobilfunkstandard der Zukunft 5G und die Entwicklung
der Losungen von Morgen. Natiirlich darf auch die kiirzlich vorge-

stellte neue Generation von
Labview, Labview NXG, nicht
fehlen, die mit einem innova-
tiven Ansatz fiir die Messau-
tomatisierung die Briicke zwi-
schen konfigurationsbasierter
Software und benutzerdefinier-
ter Programmierung schlagt.

www.ni.com/vip

Profinet-Technologie-Workshops in Stuttgart

PI (Profibus und Profinet International) veranstaltet im Oktober 2017
zwei kostenlose Technologie-Workshops in Stuttgart. Am 18. Oktober
2017 findet der Profinet-Technologie Workshop statt und darauf aufbau-
end wird am 19. Oktober das Thema An-
triebstechnik mit Profinet préisentiert. Pro-
finet ist heute aus der Automatisierung
nicht mehr wegzudenken und wird mit In- PROFIBUS » PROFINET
dustrie 4.0 weiter an Bedeutung gewinnen.

Dies gilt insbesondere auch fiir die Antriebstechnik. Der Profinet-Techno-
logie-Workshop richtet sich an Entwickler sowie Produktmanager. Dabei
wird den Teilnehmern zum einen die Moglichkeiten fiir eine einfache und
schnelle Integration von Profinet in Gerdten veranschaulicht, aber auch

die Grundlagen von Profinet vermittelt. www.profibus.com

Hannover Messe ab 2018

Sensor + Test:

auch in den USA

Laut der Deutschen Messe steigen die Aussteller- und
Besucherzahlen der Hannover Messe stetig — besonders
aus dem internationalen Raum. Mehr als die Halfte der
5.000 bis 6.500 Aussteller kommt mittlerweile aus dem
Ausland. Auch auf Besucherseite verzeichnete der Ver-
anstalter ein zunehmend internationales Publikum. In
diesem Jahr zdhlte die Deutsche Messe rund 70.000 in-
ternationale Fachbesucher. ,Weltweit gibt es keine ver-
gleichbare Messemarke*, so Jochen Kockler, Vorsitzen-
der des Vorstands der Deutschen Messe. ,,Die Strahlkraft
der Marke Hannover Messewollen wir nutzen, um im
Ausland noch schneller zu wachsen. Im September
2018 geht die erste Hannover Messe USA in Chicago an
den Start. Es werden rund 550 Aussteller erwartet
www.messe.de

Abschlussbericht 2017 und Ausblick 2018

Die jetzt vorliegende Kurzanalyse bescheinigt der Sensor + Test 2017 ein un-
verandert hohes Niveau bei allen wichtigen Kennzahlen. Besonders auffallend:
Immer mehr internationale Giste besuchen die Messe in Niirnberg, was ihren
Rang als weltweite Leitmesse fiir Sensorik, Mess- und Priif-
technik unterstreicht. Neu ab 2018: Zukiinftig findet die
Sensor + Test immer in der letzten Juni-Woche statt. Wah-
rend die Messe bei der Gesamtzahl der Besucher mit 8.107
einen leichten Riickgang verzeichnete (Vorjahr: 8.656), stieg
der Anteil internationaler Gaste auf einen Rekordwert von
jetzt 28 Prozent. Die Zahl der Aussteller blieb demgegen-
iber mit 569 (Vorjahr: 586) nahezu unverindert. Gleichwohl hat die Messe
bei der von den Ausstellern belegten Fliche deutlich auf jetzt 9.069 m? zuge-

legt. Ab dem néchsten Jahr verldsst die Messe ihren angestammten Termin in
der Woche vor Pfingsten und findet zukiinftig immer in der letzten Juni-Wo-
che statt. Die Sensor + Test 2018 — mit dem Sonderthema ,,Sensorik und Mess-
technik im Industrial Internet” — wird also vom 26. bis 28. Juni 2018 wieder
im Messezentrum Niirnberg ihre Pforten 6ffnen. Dann turnusgemif begleitet
von der 19. ITG/GMA-Fachtagung Sensoren und Messsysteme sowie der ettc

2018 - European Test and Telemetry Conference.

www.sensor-test.de

Pilz mit neuer Vertriebsstruktur

Pilz hat die Umorganisation seines internationalen
Vertriebs abgeschlossen und
in diesem Zuge Christian Er-
les zum neuen Vice President
Sales International ernannt.
Vor Pilz war der 47-jahrige
als Head of Global Sales &
Marketing PLC in der Busi-
ness Unit Process Automa-
tion bei ABB tatig.
www.pilz.de

Kollmorgen Developer Network
Uberarbeitet und erweitert

Kollmorgen hat das webbasierte Kunden-Commu-
nity KDN (Kollmorgen Developer Network) grund-
legend tberarbeitet und erweitert. Die Online-
Wissensdatenbank ldsst sich in der neuen Version
durch das responsive Design auf allen PCs, Tabletts
und Smartphones sehr einfach bedienen. Zudem
erweiterte Kollmorgen den Funktions- und Pro-
duktumfang des im Jahr 2014 gegriindeten KDN
zielgerichtet.

www.kollmorgen.com

Siemens und Spie kooperieren bei
Ladeinfrastruktur fUr E-Fahrzeuge

Siemens und der Multi-
technik-Dienstleister
Spie kooperieren, um
eine  Ladeinfrastruk-
tur fir Elektrofahrzeuge
zu schaffen. Ziel ist es,
Komplettpakete im Sinne
des Kunden anzubieten - von der Beratung iiber
die Aufstellung bis zum Betrieb von Ladeséulen.
www.siemens.de/charger
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Balluff Gbernimmt Matrix Vision und Stuttgarter iss innovative software services

Balluff hat in punkto Akquisitionen gleich zweimal zugeschlagen: Das Stuttgar-

ter Software-Unternehmen iss innovative software services (iss) und der BV-

Spezialist Matrix Vision (MV) sind jetzt Teil des Sensor- und Automatisierungs-

spezialisten. 160 Mitarbeiter werden das Familienunternehmen verstirken, die

Standorte in Stuttgart-Vaihingen und Oppenweiler bleiben bestehen. Durch die

Ubernahmen erhofft sich Balluff vor allem Riickenwind bei der Software-Ent-

wicklung und im Bereich Machine Vision. ,,Insbesondere die Verbindung un-

serer Netzwerktechnik mit der Software-Kompetenz beider Unternehmen hilft

uns, noch besser ganzheitliche Automatisierungslosungen aus einer Hand zu lie-

fern®, so Balluff Geschaftsfiihrer Florian Hermle. ,Das Know-how von iss und

Matrix Vision und ihren Mitarbeitern wird uns helfen, die groflen Wachstums-

chancen der Digitalisierung noch besser und schneller zu nutzen und unser

Portfolio sowohl im Bereich der Hardware als auch der Software zu erweitern.“

Die iss hat sich auf Tools, Testsysteme, Prozesse und Standardisierung in der

Software-Entwicklung spezialisiert. Innerhalb der Balluff-Gruppe soll iss die

Funktion des internen Software-Spezialisten tibernehmen. ,Wir haben bereits

25 Software-Entwickler im Unternehmen’, sagt Hermle, ,,aber wir bauen unsere

Kompetenzen in der Digitalisierung konsequent aus, und dafiir brauchen wir

dringend weitere Fachkrifte. Ganz konkret geht es darum, offene Software-Platt-

formen zu entwickeln. Die brauchen wir kiinftig noch mehr, um unseren Kun- Die Geschiftsfiihrer aller drei Unternehmen (v. L.n.r.): Uwe Furtner, Erhard Meier
den ganzheitliche Automatisierungslosungen zu bieten.” (Matrix Vision), Florian Hermle, Katrin Stegmaier-Hermle, Michael Unger
Matrix Vision erganzt mit seinem Produktportfolio das Programm der Balluff- (Balluff), Michael Wischle und Joachim Mettenleiter (iss).
Gruppe in einem Bereich, der bislang eine vergleichsweise kleine Rolle spielt: ka-

merabasierte Sensorik, in Fachkreisen auch Machine Vision genannt. ,Mit Ma-

trix Vision verbindet uns bereits seit vier Jahren eine erfolgreiche Entwicklungspartnerschaft®, sagt Hermle. ,,Eine unserer

beiden kameraba-sierten Produktlinien stammt von Matrix Vision. Dadurch wissen wir bereits, dass wir sehr gut zusam-

menpassen und sich unsere Produktlinien optimal erganzen.* www.balluff.de

spsipcdrives
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NEWS

Valco jetzt Teil der GHM Group

Die GHM Group hat Valco, einen italienischen Messtechnikhersteller fiir
Fillstand-, Durchfluss- und Temperatursensoren fiir die Maschinen- und
Prozessautomation, iibernommen. Valco, gegriindet in den 1980er Jahren
von Roberto Perego und Roberto Valdarchi nahe Milano/Italien, ist ein in-
ternational renommiertes Unternehmen im Bereich der Maschinen- und

Prozessautomation. Seit 1982 ist Valco als

J G H M G RO U P Spezialist fiir Fiillstand-, Durchfluss- und

Temperatursensoren auf dem italienischen
apeclalists oy Competence. 4 europdischen Markt titig und fiir seine
Zuverlassigkeit, Kosteneffizienz und Anpas-

sungsfiahigkeit an kundenspezifische Losun-

(3 Memberof GHMGROUP gen anerkannt. www.ghm-messtechnik.de

Phoenix Contact Ubernimmt
Embedded-Spezialisten Epsilon

Die Phoenix-Contact-Unternehmensgruppe hat Epsilon, Gesellschaft
fiir technische Informatik mbH, iibernommen. Das in Villingen-
Schwenningen anséssige Haus ist Spezialist fiir Embedded-Systems
und Print-Technologien. Gegriindet 1996, hat sich das Unterneh-
men von einem Entwicklungsdienstleister zu einem Systemlieferan-
ten entwickelt. Mit diesen Schwerpunkten erginzt die neue Tochter-
gesellschaft, die ab Ende August als Phoenix Contact Identification
GmbH firmieren wird, das Produkt- und Leistungsportfolio der Un-
ternehmensgruppe Phoenix Contact im Geschiftsfeld von Markie-
rung und Installation. Dabei wird ein systemischer Ansatz verfolgt,
Soft- und Hardware sowie Dienstleistungen als umfassende Losung

fir den Anwender anzubieten. Insbesondere das neugewonnene

Vester Elektronik geht in Kistler-Gruppe Uber

Die Kistler-Gruppe hat das in Straubenhardt (DE) ansdssige Unter-
nehmen Vester Elektronik ibernommen. Mit der dritten Akquisi- {7
tion in diesem Jahr erwirbt die Kistler-Gruppe ein Unternehmen,
das sich auf die Schwerpunkte Sensorik und Priifautomation kon-
zentriert hat. Der bisherige Vester-Fremdgeschaftsfithrer Frank
Oppenlénder wird das Unternehmen mit seinen rund 80 Vollzeit-
mitarbeiterinnen und -mitarbeitern weiterhin vom Standort Strau-
benhardt aus fithren. Mittelfristig ist sind ein Ausbau des Standor-

tes und eine Rekrutierung weiterer Fachkrifte vorgesehen.

www.kistler.com

Rolf Sonderegger, CEO Kistler-Gruppe, und die bisherigen Besitzer
von Vester Elektronik, Ulrich Renger und Thomas Vester (v.r.n.L.).

Know-how der UV-LED Drucktechnik erweitert den Angebotsum-

fang der Phoenix-Contact-Gruppe. www.phoenixcontact.com

Zeichen stehen in Deutschland auf Expansion

Der konjunkturelle Aufschwung des laufenden Jahres wird sich nach Ansicht
der VDMA-Volkswirte 2018 mit bisherigem Tempo fortsetzen. Daher rech-
net der VDMA auch im kommenden Jahr mit drei Prozent. Fiir das laufende
Jahr hatte der Verband bereits im Juli seine Prognose auf real plus drei Pro-
zent im Vergleich zum Vorjahr angehoben. ,Wir sind hier auf einem sehr gu-
ten Weg. In den ersten sieben Monaten 2017 haben

die Maschinen- und Anlagenbauer ein Produkti-
onswachstum von 2,9 Prozent erreicht®, so VDMA- /
Chefvolkswirt Ralph Wiechers. ,Politische und ' VDMA

wirtschaftliche Krisen sowie weiter notwendige /

Strukturreformen verhindern eine deutlichere wirt-

schaftliche Erholung in vielen Landern. Daher wird das Wachstum 2018 keine
starkere Dynamik erreichen, es wird sich lediglich regional verschieben.” Im
grofiten Absatzmarkt Deutschland stehen die Zeichen fiir 2018 auf Expansion.
Die Kapazititen in der Industrie sind inzwischen so stark ausgelastet, wie seit
2008 nicht mehr. Es mehren sich bei den Kunden die Klagen tiber Kapazi-
tatsengpisse bei Maschinen und Anlagen. ,,Das sollte den dringend notwendi-
gen Ausriistungsinvestitionen endlich auf die Spriinge helfen®, erlautert Wie-
chers. www.vdma.org

Cliff Jolliffe verantwortet

Peter Schlickenrieder ist

Automatisierungsgescharft bei Pl

Seit Juli verantwortet Cliff
Jolliffe bei Physik Instru-
mente die globale Geschifts-
entwicklung im Bereich in-
dustrielle Automatisierung.
Zusitzlich verantwortete er
den Vertrieb von Steuerungs-
systemen in ganz Europa.

WWW.pi.ws

Aerotech zieht um

Am 2. Miérz 2016 wurde mit dem Bau der neuen
deutschen Aerotech-Niederlassung in Fiirth begon-
nen. Mittlerweile ist das Gebéude fertig gestellt und
bezogen.

www.aerotechgmbh.de

Markenbotschafter fiir TQ

Peter Schlickenrieder
ist Markenbotschafter
fir das Technologie-
unternehmen TQ-Sys-
tems. Der Olympia-Sil-
bermedaillengewinner
hat sich nach Beendi-
gung seiner Karriere
unter anderem als Co-Moderator und Fernseh-Ex-

perte einen Namen gemacht. www.tgs.de
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Sigmatek unterstitzt Ingenieur-Nachwuchs

Sigmatek unterstiitzt die Ausbildung des Ingenieur-Nachwuchses an
der HTL Modling (Niederdsterreich) mit entsprechender Technik
fiir einen aktiven Unterricht. Das Werkstétten-Labor der Abteilung
Maschinenbau wurde mit hochmodernen Automatisierungskompo-
nenten ausgestattet. Flexible und kompakte Steuerungssysteme, leis-
tungsstarke Widescreen-Panels und die objektorientierte all-in-one
Automatisierungs-Software Lasal von Sigmatek ermdoglichen an der
HTL Moédling von nun an eine Ausbildung auf aktuellem Stand der
Technik. Die gesponserten Automatisierungskomponenten wurden
im Rahmen einer Abschlussarbeit erfolgreich zu einem Prototyp fiir
Ubungsgerite aufgebaut. Zwolf weitere Ubungsstationen wurden im
Sommer gefertigt und kommen nun im neuen Schuljahr im Maschi-
nenbau-Labor zum Einsatz. Fiir die Lehrkriéfte gab es dazu eine Schu-
www.sigmatek.at

NEWS

Rockwell Automation ernennt
neuen Vorstandsvorsitzenden

Der Vorstand (Board of Directors) von Rockwell Automation hat Prasident und
Chief Executive Officer Blake D. Moret mit Wirkung zum 1. Januar 2018 zum
Vorstandsvorsitzenden gewiéhlt. Moret (54) tritt die Nachfolge von Keith D. Nos-
busch an, der seit dem Jahr 2005 die Funktion als Vorstandsvorsitzender inne-
hatte und seine Rolle als Director beibehilt. Das Unternehmen wird weiterhin
einen unabhingigen Lead Director einsetzen. Moret begann seine Karriere bei
Rockwell Automation im Jahr 1985 als Vertriebstrainee und war spiter in leiten-
den Positionen im ganzen Unternehmen tétig, darunter in internationalen Ein-
satzen in Europa und Kanada. Im Jahr 2011 wurde er zum Senior Vice President
von Control Products & Solutions ernannt, einem der beiden Geschiftsbereiche
des Unternehmens, sowie im Juli 2016 zum Prisident und Chief Executive Of-
ficer. Moret ist Absolvent des
Georgia Institute of Techno-
logy, wo er einen Bachelor in
Maschinenbau abschloss. Er
ist Mitglied des National As-
sociation of Manufacturers’
(NAM) Board of Directors
and Executive Committee
und des Vorstands weiterer
Branchen- und Biirgerinitia-
tiven sowie Mitglied des Busi-
ness Roundtable.
www.rockwell.com

Blake Moret (1.) wird ab Januar 2018 Rockwell
Automations Chairman of the Board. Er folgt
auf Keith Nosbusch.

lung im Sigmatek-Trainingszentrum.
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AUFGABEN EINFACH PACKEN? MAN KANN.

Mit hochwertigen Sensor-, Identifikations- und Netzwerklésungen und viel Engagement
steigern wir lhre Wettbewerbsfahigkeit.

Motek, Stuttgart, 09.—12. Oktober 2017, Halle 5, Stand 5305
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Jorg Nagel, Director of Technology and Operations bei Neoception:

Promovierter Linux-Geek mit einem Faible fiir IT-Security; auf dem Weg,

die Automatisierungstechnik zu revolutionieren.

Wer steht hinter Neoception und welche
Bedeutung verbirgt sich hinter dem Firmen-
namen?

Jorg Nagel: Neoception ist ein Tochterunter-
nehmen von Pepperl+Fuch, das aktuell aus ei-
nem 7-képfigen Team mit vier festangestellten
Spezialisten und drei Studenten besteht. Das
Neo im Firmennamen kommt von jung, neu und
frisch, Ception leitet sich von Perception also
Wahrnehmung ab. Und beides in Kombination
spiegelt unser Ziel wider: Unsere Kunden sollen
einen neuen Blick auf die eigenen Prozesse be-
kommen. Durch unsere IoT-Services konnen
sie alle bereitgestellten Informationen auch
wirklich nutzen.

Seit wann gibt es IThr Unternehmen und wie
entstand die Idee dafiir?

Jorg Nagel: Aus dem Wunsch heraus, neue Ge-
schéftsmodelle fiir Pepperl+Fuchs zu erschlie-
3en, haben wir Neoception im Januar 2017 ge-
griindet. Aktuell befindet sich alles noch im
Aufbau und das Team ist damit beschiftigt, un-
ser Geschift zu etablieren. Dabei steht der Kunde
absolut im Vordergrund. Ziel ist es, seine Be-
diirfnisse zu analysieren und daraufhin eine
mafigeschneiderte Losung aufzubauen. Denn
unsere Kunden stehen vor der Herausforde-
rung, neue Technologien auf ihre Mirkte an-
zuwenden und ihre Produkte reif fiir die Rea-
lisierung neuer Geschiftsmodelle zu machen.
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Genau hier setzen wir bei Neoception an. Je nach
Bedarf beraten wir und helfen bei der Umset-
zung. Dabei heben wir bestehende Anlagen in
die vernetzte Produktionswelt. Bei der Hardware
arbeiten wir eng mit Pepperl+Fuchs zusammen
und profitieren von deren Expertise.

Welche Vision steht dahinter und wie wollen
Sie diese in die Tat umsetzen?

Jorg Nagel: Wir wollen Kunden in ihrem eige-
nen Business erfolgreicher machen und sie dabei
unterstiitzen, ihre Visionen im Umfeld von In-
dustrie 4.0 umzusetzen. Dafiir entwickeln wir in-
tuitive, sichere und mafigeschneiderte Losungen,
die genau auf den Kunden und seine Bediirfnisse
zugeschnitten sind. Zu unserem Creative Con-
sulting gehort daher nicht nur die Beratungs-
leistung - wir gehen einen Schritt weiter, rea-
lisieren diese Losung und kiimmern uns auch
um die Wartung.

Am Beginn steht die detaillierte Analyse
des Kundenbedarfs und die Frage, mit welchen
Technologien dieser zu erfiillen ist. Erst da-
nach beginnt die Umsetzung — und zwar suk-
zessive. Zunichst mit einer kleinen Losung,
die nach und nach erweitert wird. Das hat den
Vorteil, dass zu diesem Zeitpunkt keine um-
fangreichen Pflichtenhefte fiir das Gesamtpro-
jekt generiert werden miissen, denn das ver-
zogert die Entwicklung enorm. Erst wenn der
Kunde mit unserer ersten kleinen Losung on-
line ist und der Nutzen klar sichtbar wird, er-

JloT-Services
machen
nformationen
nutzbar*

weitern wir die Anwendung und erschliefSen
neue Moglichkeiten.

Neoception entwickelt industrielle IoT-
Services fiir die sichere Digitalisierung von
Unternehmen. Was verstehen Sie darunter?

Jorg Nagel: IoT-Services sind Dienste, die Infor-
mationen sammeln, dynamisch verarbeiten und
ausgeben konnen. Je nachdem von wem die An-
frage stammt, werden die Antworten in geeigne-
ter Weise aufbereitet und zur Verfiigung gestellt.
Dabei geht es nicht alleine um ein jeweils passen-
des Format, sondern auch darum, Informationen
zu verkniipfen und ihnen einen Sinn zu geben.
Diese Dienste gibt es sowohl fiir die Kommuni-
kation zwischen Mensch und Maschine als auch
fir die Kommunikation verschiedener Maschi-
nen untereinander. Im ersten Fall sind sie mit ei-
nem User-Interface ausgestattet und lassen sich
leicht von Menschen auslesen und bedienen. Fiir
die Kommunikation zwischen Maschinen wer-
den entsprechende Interfaces bedient.

Und wo liegt der Mehrwert fiir den Kunden?

Tobias Kehl: Fiir den Kunden ergeben sich aus
der jederzeit greitbaren und vor allem sinnvol-
len Informationsmenge eine Reihe von Vortei-
len: Der verbesserte Informationsfluss spart
Zeit und Geld, minimiert Stillstandszeiten
und optimiert Prozesse. Rechtzeitig erkannt
und vorausgesagt, verlieren selbst drohende
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Seit Anfang des Jahres sitzen bei Neoception sieben
kluge Kopfe zusammen, um Unternehmen dabei zu
untersttitzen, ihre Industrie-4.0-Visionen in die Tat
umsetzen. Wie das Tochterunternehmen von
Pepperl+Fuchs seine Kunden berat und ihnen hilft, neue
Technologien auf ihre Mérkte anwenden und ihre

Produkte reif flr die Realisierung neuer

Geschaftsmodelle machen zu kdnnen, erkldren uns
Jorg Nagel und Tobias Kehl vom Start-Up Neoception.

Maschinendefekte ihren Schrecken: teure To-
talausfille werden vermieden, Reparaturkosten
und Arbeitsausfille minimiert. Auch die Arbeits-
prozesse selbst zeigen oft erstaunliches Optimie-
rungspotenzial, sobald geniigend Informationen
tiber den gesamten Ablauf zur Verfiigung stehen.

Welche Zielgruppe adressieren Sie mit Ihrem
Angebot bzw. Services?

Tobias Kehl: Fiir uns stehen zwei Zielgruppen
mit zwei komplett unterschiedlichen Bediirf-
nissen im Mittelpunkt: kleine und mittelgrofie
Unternehmen sowie Groflunternehmen. Fiir
die KMUs bauen wir reine Spezialanwendungen,
da diese meist nicht die Ressourcen und Kapazi-
tit haben, um sich mit der Komplexitit von In-
dustrie-4.0-Losungen auseinanderzusetzen.
Natiirlich auch fiir GrofSunternehmen, aber
hier sind es vor allem horizontale Losungen
auf Basis von Standardtechnologien. Groflun-
ternehmen wie die BASF fordern zudem, Da-
ten aus einem standardisierten Feldgerit in
einer Cloud abzulegen. Zum Beispiel, die Da-
ten aus einem Remote-I/O-System in ein SAP-
System zu integrieren. Hier greifen wir auf das
Know-how von Pepperl+Fuchs tiber die Infra-
struktur von explosionsgefihrdeten Anlagen
zuriick, nutzen also deren Expertise im Ex-
und Sensorikbereich und arbeiten bei der In-
tegration in das SAP-System sehr eng mit SAP
zusammen. Fiir unsere Kunden bedeutet dies,
sie erhalten Losungen, die nahtlos ineinander

www.md-automation.de
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Tobias Kehl, Project Engineer bei Neoception: Maschinenbauer,

greifen, mit minimalem Risiko bei der Umset-
zung.

Wie sehen Ihre Pline fiir die kommenden drei
Jahre aus?

Tobias Kehl: Im Moment entwickeln wir kun-
denspezifische Projekte und lernen dadurch eine
Menge tber die geltenden Anforderungen im
Markt. Dadurch kristallisieren sich Basisfunk-
tionen heraus, die letztendlich fiir alle Kunden
interessant sind. Dieses Wissen bildet die Ba-
sis, einen immer breiteren Service anbieten und
spezielle Kundenbediirfnisse realisieren zu kon-
nen. Genau das ist unser Ziel im kommenden
Jahr. Daraus ergeben sich skalierbar die néchs-
ten Schritte. Denn es entsteht ein immer breite-
rer Grundstock an Services, der fiir Kundenpro-
jekte eingesetzt werden kann. Projekte abwickeln
wird immer effizienter und der Nutzen fiir den
Kunden steigt.

Wie wird sich Ihrer Meinung nach das Thema
Industrie 4.0 in der Industrie weiterentwi-
ckeln?

Jorg Nagel: Generell wird es in Zukunft ver-
mehrt um die Moglichkeit gehen, aus gewon-
nen Daten automatisiert die richtigen Schliisse
zu ziehen. Denn das funktioniert in aktuellen re-
gelbasierten Systemen nicht. Unser Ziel ist, dass
eine Anlage eine Handlungsempfehlung ausspre-
chen kann, ohne dass sich jemand vorher iiber

der iiber Umwege durch Mexiko, Japan und Spanien seine

Passion in der Digitalisierung seiner Wurzeln fand.

die Zusammenhinge Gedanken gemacht und
entsprechende Regeln definiert hat. Im Moment
besteht die grofie Herausforderung noch da-
rin, alles zu verbinden, um an Daten zu gelan-
gen und diese weiterzuleiten. Erst dann werden
weitere Schritte wie Semantik und Auswertung
folgen. Unsere Entwicklungen zielen daher in
Richtung semantischer Datenmodelle. Das heif3t,
wenn Daten iibertragen werden, kennt man auch
deren Bedeutung. Im Moment ist dies nur einge-
schrinkt der Fall. Die Zukunft wird generische
Losungen fiir die breite Industrie bieten, die um
ein Vielfaches besser anwendbar sind als heutige
Entwicklungen.

Und um dieses Vorhaben umzusetzen sucht
Neo Nerds - so steht es zumindest auf Ihrer
Homepage...

Jorg Nagel: Wir suchen keine Nerds - wir su-
chen Geeks! Mitarbeiter die weltoffen, kommu-
nikationsstark und fit in ihrem Fachgebiet sind,
deren Herz fiir Technologie schlagt, die koordi-
nationsfahig sind und eigenstindig Projekte ab-
wickeln kénnen. Im Speziellen suchen wir neben
anderen aktuell einen Webentwickler fiir Front-
und Backend, der Lust hat, Teil dieser spannen-

den Entwicklung zu sein. (agry)

Kontakt

Neoception GmbH, Mannheim

Tel.: +49 621 776 40 11
info@neoception.com - www.neoception.com
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Jede Minute zahlt

Fernwartung fiir Betriebssicherheit und schnellen Service in der Lebensmittelverarbeitung

Beim Zerkleinern von Lebensmitteln — ein typisches Beispiel ist Reibekédse — sind neben Geschwindigkeit und Prazision
auch Hygiene und eine perfekte Umgebungstemperatur wichtig. Ein langerer Anlagenstillstand filhrt schnell zum Totalverlust
der Ware. Daher setzt der Maschinenbauer Treif auf Betriebssicherheit und schnellen Service durch Fernwartungssysteme.

12

Die Deutschen schwingen laut Erndhrungsre-
port 2017 den Kochloffel immer seltener. Nur
etwa 33 Prozent kochen noch zwei- bis drei-
mal die Woche selbst. Logisch also, dass das
Geschift mit Convenience Food boomt. Im-
mer hiufiger finden wir daher in den Super-
marktregalen Lebensmittel, die uns die Arbeit
erleichtern: geriebenen Pizzakise, Putenbrust-
streifen fix und fertig geschnitten und ge-
wiirzt, und auch der Aufschnitt liegt in hauch-
diinnen Scheiben appetitlich verpackt in der
Kunststoffverpackung.

Doch das Zerkleinern von Nahrungsmit-
teln ist eine Herausforderung. Denn hier miis-
sen strengste Hygienevorschriften eingehalten
und auf die Optik des verarbeiteten Produktes
geachtet werden. Denn wer mdchte beispiels-
weise Serranoschinken kaufen, der zerfetzt
und abgerissen aussieht. Die Ware muss glatte
Schnittkanten haben und konstant gekiihlt
und unverziiglich verpackt werden, damit die
Qualitdt stimmt. Maschinen und Anlagen, die
Lebensmitteln schneiden und verpacken, sind
darum gleichermaflen komplex wie robust. So
auch die Maschinen von Treif Maschinenbau
mit Sitz in Oberlahr im Westerwald.

wWir diskutieren nicht mehr -
Fernwartung gehort einfach dazu®
Ob Fleisch, Wurst, Kése oder Brot, ob Wiirfel,
Streifen- und Scheibenschneiden, Portionie-
ren oder Slicen - Treif beherrscht die jeweils
bestgeeigneten Schneidtechniken und unter-
stiitzt seine Kunden mit der passenden Anlage
und dem entsprechenden Know-how.

~Wenn unsere Berater mit den Kunden
sprechen, wissen sie meistens schon, wie die
beste Losung aussehen konnte, so Thomas
Kiihr, der bei Treif fiir die Elektrotechnik der
Anlagen verantwortlich ist. Je nach Konsis-
tenz des Materials miissen vollig unterschied-
liche Verfahren genutzt werden, wobei auch
der weltweite Export immer wieder neue
Schneidaufgaben mit sich bringt, da es lan-
derspezifische ,,Schnittmuster gibt. Obwohl
es in Oberlahr einen Kiihlraum fiir Testzwe-
cke gibt, findet der endgiiltige Harte- und Pra-

xistest beim Kunden vor Ort statt, wo es oft
um die Einbindung in vorhandene Produkti-
onsanlagen geht.

~Wenn 10 Tonnen Fleisch geschnitten und
verpackt werden sollen und die Maschine
steht, dann ist das wahrlich eine Katastrophe,
erzihlt Thomas Kiihr. ,,Hier muss man sofort
reagieren und die Kunden unterstiitzen, damit
die Produktion schnell wieder lauft - egal, wo
auf der Welt die Maschine steht®, erklart er den
Grund, warum das Unternehmen konsequent
auf Fernwartung setzt. ,Wir diskutieren nicht
mehr - es gehort einfach dazu®, so Thomas
Kiihr. Schliefllich liefert das Unternehmen
nach Neuseeland, China, Russland oder in die
USA. ,,Bis ein Techniker von uns vor Ort wire,
wire die Ware vermutlich lingst ungeniefibar.
Ganz abgesehen von den Kosten, die ein sol-
cher Einsatz verursachen wiirde.*

Direkter Zugriff auf die Steuerung
Zunichst testete man bei Treif einige Fernwar-
tungsrouter, bis man schliefllich mit der Rou-
ter-Serie eWON in Kombination mit dem On-
line-Serviceportal Talk2M - beides aus dem
Hause Wachendorff - eine geeignete Losung
fand. Der VPN-Router unterstiitzt verschie-
dene Medien und besitzt alle internationalen
Zulassungen - kann also fiir den gesamten
Weltmarkt verwendet werden. Alle wichtigen
Protokolle bringt das Gerit bereits mit - Zu-
satzkomponenten miissen hier also nicht ein-
gekauft werden, was Zeit, Geld und Lagerkos-
ten spart.

Der Fernwartungsrouter eWON ist robust
ausgelegt und hinsichtlich Hersteller unab-
hingig, was die Steuerung angeht. ,Wir ver-
wenden hier schon seit Jahren Steuerungen
von B&R® berichtet Thomas Kiihr. ,;Uber den
eWON-Router konnen wir via Internetbrow-
ser direkt darauf zugreifen und uns das Bild
des Bedienpanels direkt auf den PC in Ober-
lahr holen.“ Ruft ein Kunde an, weil Probleme
aufgetaucht sind, kénnen so die Maschinen-
bau-Experten sofort die Verbindung zur Steu-
erung herstellen und die Ursache suchen. Da-
bei hilft auch das Datenlogging, wodurch man
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Thomas Kiihr kann sich das Bedienpanel der Anlage direkt auf den Bildschirm
holen. Die Verbindung erfolgt iiber einen sicheren VPN-Tunnel, der iiber Talk2M

und den Fernwartungsrouter eWON aufgebaut wird.

sich alle Parameter zum Zeitpunkt der Stérung
noch einmal anzeigen lassen kann. B&R-Steu-
erungen bieten diese Moglichkeit der ,,Traces”
und auch der eWON-Router selbst kann die
Fehlerhistorie fiir den Diagnosefall aufzeich-
nen.

Sichere Verbindung via VPN

Sicherheitsbedenken der IT-Leute kann Tho-
mas Kiihr schnell zerstreuen. ,Wir nutzen hier
das Online-Serviceportal Talk2M und kon-
nen iiber dessen Server einen sicheren VPN-
Tunnel aufbauen. Es muss also niemand Angst
davor haben, dass sich jemand in das Unter-
nehmensnetz einhacken konnte® erldutert er.

AUTOMATION

WIS

Der Fernwartunsrouter eWON wird im Schaltschrank der Treif-Maschine neben
der Steuerung platziert und stellt iiber eine Breitbandverbindung oder auch via

LTE die Verbindung zum Online-Serviceportal Talk2M-Server her.

Auch fiir andere Anwendungen hat sich die
Fernwartungslosung eWON & Talk2M bei
Treif als sinnvoll erwiesen. ,,Unser Unterneh-
men ist sehr innovationsfreudig und verbes-
sert standig die Produkte®, erkldrt Thomas
Kiihr. Damit alle Kunden von Software-Inno-
vationen profitieren, werden neue Applikatio-
nen oft auch noch nachtréglich in Absprache
mit den Kunden auf die Steuerungen aufge-
spielt.

Auch bei Anpassungen wihrend der Ein-
laufzeit stehen die Treif-Experten ihren Kun-
den mit Hilfe der Fernwartung aktiv zur Seite.
»Manchmal ist die Konsistenz der Produkte
vor Ort doch anders als in unseren Tests®, er-

klart Kithr. Umso besser, wenn man dann von
Ferne noch den Feinschliff machen kann.

Autor
Helmut Halmburger,

Produktmanager Industrielle Kommunikation

Kontakt

Wachendorff Prozesstechnik GmbH & Co. KG,
Geisenheim

Tel.: +49 6722 99 65 20
www.wachendorff-prozesstechnik.de/ewon

spsipcdrives
Niirnberg, 28. - 30.11.2017

Halle 7, Stand 115

Der kompakte OPC UA Server
fiir S5- und S7-Steuerungen

IBH Link UA

OPC UA Server mit integrierter Firewall

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

¢ Von der OPC Foundation zertifiziert

¢ 4 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 iiber S7 TCP/IP oder IBH Link S7++ ansprechbar

e S5-Steuerungen schnell und giinstig liber IBH Link S5++ ansprechbar

¢ Komfortable Konfiguration mit Siemens STEP7, dem TIA Portal oder dem IBH OPC Editor
e Administration per Webbrowser

¢ Historische Daten

¢ Alarms & Conditions

TurmstraBe 77 | D-64743 Beerfelden | Hotline +49 6068 3001 | Verkauf +49 6068 3002 | Fax +49 6068 3074 | info@IBHsoftec.com | www.IBHsoftec.com

STEP und TIA sind eingetragene Marken der Siemens Aktiengesellschaft Berlin und Miinchen.
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Was ist wo los im Netz?

Permanente und passive Analyse der Kommunikationsqualitat in Profinet-Netzwerken

Lange Zeit diente Condition Monitoring in industriellen Netzwerken ausschlieBlich dem Zweck, eine mdglichst
hohe Anlagenverfiigbarkeit zu gewéhrleisten. Die steigende Vernetzung im Industriebereich rtickt jedoch
zusétzlich das Thema Security auf Produktionsebene in den Blickpunkt. Doch wie 1&sst sich beides komfortabel

miteinander vereinbaren?

Noch bis vor wenigen Jahren waren Produkti-
onsnetzwerke weitgehend isolierte Einheiten.
Heute lassen sich Maschinen und Anlagen fiir
die industrielle Automation und Leittechnik
aus standardisierten Hardware- und Software-
Komponenten zusammensetzen. Typische
Schnittstellen zur Leistungsabgrenzung oder
auch Informationswandlung entfallen ersatz-
los, denn Biiroebene (Informational Techno-
logy, IT) und Produktionsebene (Operational
Technology, OT) verwenden ethernetbasierte
Protokolle, die in der Automatisierung bis in
die unterste I/O-Ebene vordringen. Die der-
zeit propagierte Durchldssigkeit der Kommu-
nikation vom Sensor bis zur Cloud st6f3t bei
vielen Praktikern auf Ablehnung. Dennoch
werden sich die Verantwortlichen aus IT und
OT gemeinsam den neuen Herausforderungen
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hinsichtlich Instandhaltung stellen miissen.
Dazu gilt es, ihre Kompetenzen im Sinne der
Gewihrleistung des Security-Gedankens zu
vereinen.

Netzwerke wachsen,

das Sicherheits-Bewusstsein kaum
Solange Netzwerke hinsichtlich ihrer Grofle
noch iiberschaubar waren, lieflen sich diese
vergleichsweise einfach tiberwachen und eine
groflartige Kommunikationskontrolle wurde
kaum durchgefithrt. Durch die nun zuneh-
mende Vernetzung innerhalb der Prozess- und
Fabrikautomation auf dem Weg zu Industrie
4.0 werden Netzwerke jedoch in kurzer Zeit
deutlich gréfler und uniibersichtlicher - die
Produktion ist vernetzter als angenommen.
Die klassische Automatisierungs-Pyramide

wird aufgelost und die gewohnten Trennlinien
oder auch klar abgesteckten Kompetenzen
und Verantwortungen zwischen IT-Bereich
und der Automatisierung iiberleben sich be-
ziehungsweise werden verschwinden. Dies ist
ein Prozess, dessen Fortschreiten nicht nur Be-
firworter, sondern auch Gegner auf die Bithne
bringt. Denn wer gibt schon gern seine iiber
Jahre aufgebaute Vormachtstellung ab und
traut der Instandhaltung den Umgang mit ,,ge-
switchten“ Netzen zu? Das Bewusstsein dafiir,
dass diese neuen Netzwerkstrukturen zusitz-
lich zu den Vorkehrungen der IT eine weitere
Absicherung zur Gewihrleistung einer konti-
nuierlichen Produktion benétigen, wéchst je-
doch nicht im gleichen Maf3 beziehungsweise
in der gleichen Geschwindigkeit wie die Netz-
werke selbst.
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Jitter (Abweichung von der geplanten Aktualisierungszeit)

Telegrammlticke (Ausbleiben eines Telegramms)

Fehlertelegramm (zerstorte Telegramme)

Lastverhéltnis (Profinet- zu Nicht-Profinet-Kommunikation)
Netzlast (Auslastung des Netzwerks, gemessen an 100 Mbit/s)

Trotz steigendem Vernetzungsgrad und wach-
sender Komplexitidt wird die Verfiigbarkeit
der Produktionsprozesse allzu héufig als gege-
ben vorausgesetzt. Der technologische Wand-
lungsprozess ist eingeleitet und zeigt iiber-
wiegend positive Ergebnisse. So verlaufen die
Inbetriebnahmen, beispielsweise mit Profi-
net, nahezu reibungslos und Planer und Pro-
grammierer haben den Know-how-Sprung
gemeistert. In den Instandhaltungs- und Ser-
vicebereichen zeigt sich jedoch, dass die Ver-
antwortlichen von der neuen Technologie
iiberrascht werden und bei Storungsanalyse
noch immer an Gerite-, Leitungs- oder Ste-
ckertausch denken. Das technische Personal
steht dann oft vor Ad-hoc-Herausforderungen
und muss sehen, wie es mit der unverhofften
Situation umgeht. Mit Angeboten wie praxiso-
rientierten Seminaren im Hause der Anlagen-
errichter und -betreiber unterstiitzt die Firma
Indu-Sol, indem sie das notwendige Techno-
logieverstindnis vermittelt und dadurch den
Wandlungsprozess der Netzwerkstrukturen
aktiv unterstiitzt. Es gilt, auf Seiten des taglich
zustandigen Personals rechtzeitig Bewusstsein
durch Qualifizierung zu schaffen.

Das Netzwerk kennen, Datenflut
bewiltigen, Fehlerbilder detektieren
Durch den zunehmenden Einsatz dezentra-
ler Intelligenzen kommt zum ohnehin schon
vorhandenen, zyklischen Datenverkehr in
ethernetbasierten Netzwerken parallel noch
eine steigende Menge azyklischen Datenver-
kehrs hinzu. Treten Unregelmafiigkeiten im
Netzwerk auf, gleicht die Ursachenforschung
schnell der Nadelsuche im Heuhaufen. Nicht
selten bleibt die Frage nach dem Warum un-
beantwortet, weil sich der Zustand im Netz
(zum Beispiel eine schwankende Netzlast) im
Millisekunden-Bereich dndern kann und ein
Nachstellen des internen Netzwerkzustandes

www.md-automation.de

zu einem Zeitpunkt X unmdglich ist. Wer
so eine Situation schon einmal durchlebt hat
oder sie sich vorstellen kann, weif3, welchen
Wert historische Daten besitzen. Deshalb sind
nicht zuletzt IT-Experten hiufig verwundert,
wie randldufig und inkonsequent das Thema
Netzwerk-Monitoring in der Automatisierung
mitunter angegangen wird.

Neben der Uniibersichtlichkeit der Kom-
munikation erhoht ein vermehrtes Datenauf-
kommen die Gefahr von sogenannten Bottle-
necks an tiberlasteten Switchports. Lauft deren
interner Zwischenspeicher (sog. Queues) fiir
Telegramme, die gerade nicht weitergeleitet
werden konnen, aufgrund dieser hohen Last
iiber, miissen aktuelle Prozessdaten aus Kapa-
zitdtsgriinden verworfen werden (sogenannte
Discards). Um solche und weitere qualitatsre-
levante Netzwerkparameter zu tberwachen,
hat Indu-Sol in den vergangenen Jahren ein
zuverldssiges System zur permanenten und
passiven Analyse der Kommunikationsquali-
tat in Profinet-Netzwerken entwickelt. Dieses
System und das darin integrierte Mess- und
Diagnosetool Profinet-Inspektor NT stellen
dem Betreiber wesentliche Informationen zur
Verfiigung und melden ihm Anomalien sofort
iber entsprechende Alarmfunktionen. Wie
hoch ist beziehungsweise war die Netzwerk-
last zu einem bestimmten Zeitpunkt? Gibt
oder gab es Verzogerungen in der Dateniiber-
tragung (Jitter)? Fiir diese und weitere Quali-
tatsparameter gibt es bereits Grenzwerte, die
im Sinne einer stabilen Kommunikation nicht
tiberschritten werden sollten.

Unabhingig davon, ob die Ressourcen es
ermoglichen, wird es auch kiinftig darauf an-
kommen, Daten dort zu verarbeiten, wo sie
entstehen und nur Ergebnisse weiterzuleiten.
Wer eine tiefergehende Analyse betreiben will,
kann den genauen Telegrammmitschnitt zu
Rate ziehen.
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Hardware und Software
flir CAN-Bus—-Anwendungen...

PCAN-Diag FD

Diagnose eines CAN-FD- oder CAN
2.0-Busses auf physikalischer und
Protokoll-Ebene m symbolische
Nachrichtendarstellung m 2-Kanal-
Oszilloskop = Aufzeichnung und
Wiedergabe m Messung der Bitrate,
Buslast und Terminierung

ab 1290 €

PCAN-miniPCle FD

CAN-FD-Interface fiir PCl Express
Mini. Erhaltlich als Ein-, Zwei- und
Vierkanalkarte inkl. Treiber flir
Windows® und Linux.

ab 240 €

PCAN-Explorer 6

Professionelle Windows-Software
zur Uberwachung, Steuerung und
Simulation von CAN-FD- und CAN
2.0-Bussen m Aufzeichnung und
Wiedergabe m Automatisierung mit
VBScript und Makros m Symbolische
Nachrichtendarstellung

ab 510 €

wwWww.peak—system.com

Otto-R6hm-Str. 69

64293 Darmstadt/ Germany
Tel.: +4961518173-20

Fax: +49 6151 8173-29

System info@peak-system.com
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Die klassisch-hierarchische Struktur der Automatisierungspyramide wird durch steigende Vernetzung und dezentrale Intelligenzen

aufgeldst - die Bereiche IT und OT verschmelzen.

Monitoring auch innerhalb

der Trusted Zone

Mit der Zunahme der Vernetzung im indus-
triellen Produktionsbereich sehen sich diese
Monitoring-Systeme nun voéllig neuen, zu-
sitzlichen Anforderungen gegeniiber. Ver-
fiigbarkeit und Sicherheit miissen Hand in
Hand gehen. Bisher wurde die Kommunika-
tion innerhalb eines nach auflen abgesicher-
ten Netzwerk-Bereichs, der sogenannten Trus-
ted Zone, als vertrauenswiirdig eingestuft und
daher nicht weiter kontrolliert. Die hohe An-
zahl an Zugangspunkten zum Netzwerk und
die steigende Vernetzung intelligenter Gerite
und Komponenten machen jedoch auch in-
nerhalb des Automatisierungsnetzwerkes ein
sicherheitsrelevantes Monitoring notwendig.
Zusitzlich zu den IT-Vorkehrungen braucht
es ein eigenstandiges Monitoring fiir die Auto-
matisierungstechnik, weil in beiden ,Welten“
unterschiedliche Security-Ansitze gelten: Ist
in der IT die Datensicherheit oberstes Gebot,
so haben die Automatisierer die Produktions-
sicherheit im Visier — kontinuierliche Prozesse
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miissen gewdhrleistet sein. Deshalb ist es wich-
tig, jederzeit seinen Netzwerkzustand zu ken-
nen, um Anomalien frithzeitig vor dem Aus-
fall nachgehen zu konnen.

Aus diesem Grund fungiert der Profinet-
Inspektor NT zusétzlich als Intrusion-Detec-
tion-System. Er detektiert die Anwesenheit
unbekannter Teilnehmer im Netzwerk und
alarmiert den Betreiber umgehend - wahl-
weise per E-Mail, SNMP-Trap und iiber die
Weboberfliche des Gerits. Mit dieser Funk-
tion und der millisekundengenauen Aufls-
sung der Netzwerklast lassen sich gezielte An-
griffe auf bestimmte Teilnehmer aufgrund
erhohter Netzwerklast und vermehrter Anfra-
gen (Denial of Service) identifizieren. Zusétz-
lich werden Programmierzugriffe auf die SPS
erkannt, um Hinweise auf Manipulationen zu
identifizieren.

Abschottung ist keine Option

Die Scheu vieler Betreiber vor der Installation
von Sicherheitsmafinahmen besteht haufig
im groflen Aufwand, den in der IT bewihrte

Sicherheitslosungen mit sich bringen. Ne-
ben den hohen Kosten schreckt hier vor al-
lem ein immenser Konfigurationsaufwand fiir
Firewalls, Router, Benutzerkonten etc. ab. Zu-
dem lassen sich diese Mafinahmen nicht 1:1
auf den Schutz von Netzwerken der Automa-
tisierungstechnik iibertragen, ohne deren Ver-
fugbarkeit zu gefihrden. Der Abschottungsge-
danke der IT zum Zweck des Datenschutzes
lauft dem Gedanken nach einer weltweiten
Vernetzung der Produktion jedoch zuwider.
Doch trotz der Tatsache, dass es fiir die Auto-
matisierungstechnik keine verbindlich formu-
lierten Security-Standards gibt, kann eine sto-
rungsfreie Produktion kiinftig nur ermdglicht
werden, wenn Sicherheit und Monitoring glei-
chermaflen gewihrleistet sind.

Autor
Christian Wiesel, Marketing

Kontakt
Indu-Sol GmbH, Schmélin
Tel.: +49 34491 5818 0 - www.indu-sol.com
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Profitieren Sie von mehr als 115 000 Turck-Losungen fur
Ihre Anwendungen im Bereich ,Verbinden und Verteilen”

Nutzen Sie unser umfangreiches Angebot aus Anschluss-,
Verbindungs- und Busleitungen, konfektionierbaren Steck-
verbindern, Verteilern und vielem mehr

FUr Ihre besonderen Anforderungen erstellen wir Ihnen gerne
maflgeschneiderte, kundenspezifische Anschlusstechnik-Losungen www.turck.de/connect
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Mold-Management fiir die Schokoladenproduktion

Schokolade muss nicht nur lecker ausschauen, sie muss auch lecker schmecken und auf der Zunge zergehen. Damit wir
beim Offnen der Verpackung nicht enttduscht werden, miissen die Schokoladenformen aus Polycarbonat regelméBig
gewaschen und auf ihren Zustand Uberprift werden — eine RFID-gestiitzte Software-Losung hilft dabei.

Versierte Schokoladenexperten erkennen die Qualitit einer Schokolade
schon an ihrer Farbe, ihrem Glanz und ihrem besonderen Bruch. Die
Oberflache muss makellos sein. Um eine gewiinschte Form und das per-
fekte Ergebnis zu erreichen, wird die noch warme Schokoladenmasse
nach dem Temperieren in spezielle Formen aus Polycarbonat gefiillt.
Nach dem Entformen durchlaufen diese dann noch mehrfach die Scho-
kogussanlage, bevor sie in einer industriellen Waschmaschine gereinigt
werden. Diese Schokoladenformen unterliegen jedoch Verschleif3 - ei-
nerseits durch die Produktion, andererseits auch durch die Waschvor-
ginge. Das heif3t sie miissen ausgetauscht werden, bevor es zu Fehlern
durch Abnutzung kommt.

Bisher gibt es in der Branche kaum Aufzeichnungen iiber die Haufig-
keit der Waschdurchlaufe, die Verweildauer der Formen in der Wasch-
maschine oder die Haufigkeit der Durchldufe in der Produktion auf der
Schokogussanlage. ,,Immer wieder wird die Reinigung oder ein Aus-
tausch erst dann durchgefiihrt, wenn die Qualitat der produzierten Kom-
ponenten nicht mehr den Anforderungen entspricht. Dies ist hdufig mit
ungeplanten Stillstainden verbunden, die Zeit und Geld kosten', so Phil-
ipp Echteler, System Consultant bei Balluff. Eine Losung ist die modular
aufgebaute Software-Losung Choc-ID von Balluff. Durch sie wird der
Einsatz der Schokoladenformen riickverfolgbar und der Waschprozess
transparent. Zudem wird der Zustand der Formen bewertet und deren
optimale Auslastung gewahrleistet. Das Tool hilft die Formen zum best-
moglichen Zeitpunkt auszutauschen und die Produktion zu optimieren.

Ist-Zusténde erfassen und auswerten

Die Haupteinflussfaktoren auf die langfristigen Materialeigenschaf-
ten der Kunststoffformen sind Waschtemperatur, Reinigungsmittel
sowie die mechanischen Beanspruchungen. Setzt der Nutzer die For-
men einem oder gar mehreren Faktoren iibermdf3ig aus, verkiirzt sich
die Lebensdauer. Da die Formen empfindliche und glatte Oberflichen
besitzen, sind hohe Driicke zu vermeiden. Um das Reinigungsziel zu
erreichen, wird deshalb mit wenig Druck, aber groflen Wassermengen
und vielen Diisen gearbeitet. Mit Choc-ID stellt Balluff seinen Kunden
eine RFID-gestiitzte Losung zur Verfiigung, die die Ist-Zustinde der
Schokoladenformen erfasst und kontinuierlich auswertet. Dabei fun-
giert ein RFID-Datentréger an jeder Schokoladen-Mold als Tréger ei-
ner unverwechselbaren Identitit. Die Daten, also die aktuelle Anzahl

der Produktionsdurchliufe, die Zahl der Waschvorginge und ihre
Dauer, werden dann lokal in einer skalierbaren SQL-Datenbank auf ei-
nem Windows-Server gespeichert. Mit der Festlegung von Grenzwerten
kann der Anwender die noch zuldssigen Produktionsvariablen iiberwa-
chen und gegebenenfalls Mafinahmen einleiten. Dies verldngert nicht
nur die Standzeiten und verbessert die Zuverlédssigkeit im Betrieb, son-
dern erhoht auch die Produktivitit der Anlage und ihre Wirtschaftlich-
keit. Des Weiteren konnen Trends erkannt und daraus Handlungsan-
weisungen abgeleitet werden. Molds, die ihre maximale Nutzungsdauer
erreicht haben, werden dann aus der Produktion entfernt und in der
Datenbank als deaktiviert vermerkt.

Fiir den Werker an der Maschine gibt es eine direkte Riickmeldung
iber den aktuellen Status jeder Form auf einem Dashboard auf dem
Rechner und per Balluff-SmartLight, einer LED-Signalleuchte mit IO-
Link-Schnittstelle. Zudem kann er jeden Status auch noch flexibel tiber
nahezu jedes Browser-fihige Endgerit, also PC, Laptop, Smartphone
etc. abrufen, denn er bekommt sie tiber eine Webapplikation zur Verfii-
gung gestellt. Dieser Zugriff kann auch parallel von mehreren Nutzern
zeit- und ortsunabhingig erfolgen.

Waschanlagentaugliche RFID-Tags

Aufgebaut ist die Choc-ID-Losung aus vier unterschiedlichen Modu-
len, die unabhingig voneinander betrieben werden kénnen. Das Mo-
dul ,,Basis” stellt die Datenbank bereit und zeichnet fiir das Frontend
Hosting der Web-Applikation und die grundlegende Kommunikation
mit dem Backend verantwortlich. Auflerdem beinhaltet es die Uber-
sichtsoberflichen. Das Modul ,Mold Intervall“ erfasst die Durchlauf-
zeiten und die Haufigkeit des jeweiligen Durchgangs, beispielsweise
wie oft jede Form gewaschen wurde und wie lange sie in der jeweili-
gen Waschmaschine war. Das Modul ,,Modul Status“ ist fir die Visuali-
sierung des Status per SmartLight zustdndig, wiahrend man mittels des
Moduls ,Modul-Settings“ aussortierte Formen der Datenbank mitteilt
und die Historie der Formen fortschreibt.

Erfasst und Identifiziert werden die einzelnen Formen tiber RFID-
Tags (ISO 15693) mit individueller Kennung. Das Balluff-System BIS M
gewihrleistet eine schnelle Datentibertragung mit 13,5 MHZ. Ausgele-
sen werden die Informationen von einem RFID-Schreib-/Lesekopf BIS
VM in Verbindung mit der universellen Balluff-Auswerteeinheit BIS V.
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Man kann die SmartLight an nahezu alle moglichen Erfordernisse
iiber die Steuerung flexibel anpassen.

Verpackt in ein Metallgehduse und mit Schutzart IP67 ausgestattet, eig-
net sich der Reader, der iiber gut sichtbare Status-LEDs verfiigt, fiir den
Einsatz in schwieriger Fertigungsumgebung, damit auch fiir die Wasch-
anlage. Seine Befestigung ist ohne zusitzliche Halterungen direkt auf
Metall ohne Freizone mdglich und bietet damit maximale Flexibilitét.

Einfacher Weg zu einer durchgehenden RFID-Struktur

Mit dem RFID-Controller BIS V ist in der Anlage eine All-in-One-Ein-
heit verbaut, an die sich bis zu vier Schreib-/Lesekopfe anschlieflen las-
sen. Dadurch kann die Anlage um Lesekopfe unterschiedlicher Techno-
logie (LE, HF und UHF) erweitert werden. Das wiederum bedeutet, es
geniigt eine einzige Variante der RFID-Auswerteeinheit zum Aufbau ei-
ner durchgehenden RFID-Struktur innerhalb eines Unternehmens. In-
teressant ist dies vor allem, wenn eine Erweiterung der Installation oder
weitere RFID Anwendungen geplant sind. Dann spart man sich die Kos-
ten fiir weitere Controller.

Die Inbetriebnahme des RFID-Systems und das Handling des Con-
trollers gestalten sich per Plug & Play einfach. Da der Controller die
Nutzung standardisierter Frequenzen unterstiitzt, steht einem globalen
Einsatz der Anlage nichts entgegen. Des Weiteren ist der Kombi-Con-
troller im kompakten Metallgehduse fiir alle weltweit gingigen Bussys-
teme (Profibus, Ethercat, CC-Link, Ethernet/IP und Profinet) verfig-
bar. Funktionsblocke gingiger Steuerungshersteller ermoglichen einen
schnellen Einsatz des Systems.

Zusitzliche Sensorik oder Aktorik lasst sich ebenfalls an die RFID-
Auswerteeinheit anschlieflen. Letzteres wird {iber eine integrierte 10-
Link-Master-Funktion realisiert. Genutzt wird dieses Feature bei Choc-
ID, um die Balluff-SmartLight anzuschlielen. Sie visualisiert durch
einen Farbwechsel - dhnlich wie bei einer Fiillstandanzeige — den indi-
viduellen Formenstatus. Jeder Status wird dabei durch eine eigene Farbe
reprasentiert. Das Besondere an der SmartLight ist, dass man sie ohne
aufwiandige Konfiguration per Hardware an nahezu alle moglichen Er-
fordernisse tiber die Steuerung flexibel anpassen kann. Damit entfillt
das sonst tibliche aufwéndige Kombinieren verschiedenfarbiger Module
zu einer Signalleuchte.

Autor
Detlef Zienert, Press Relations Manager

www.md-automation.de
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An den Controller BIS V lassen sich bis zu vier
Schreib-/Lesekopfe unterschiedlicher Technologie
(LE, HF und UHF) anschliefen.

Kontakt
Balluff GmbH, Neuhausen a.d.F.
Tel.: +49 7158 173 0 - www.balluff.com

Ferniiberwachung und -steuerung mit den
industriellen Mobilfunk-RTUs der RAM® Serie.

e Robust und sicher fUr Industrieanwendungen mit hdchsten
Ansprichen

e Ausgepragte Konnektivitat fur die Anbindung beliebiger
Feldgerate

e Umfangreiche Basisfunktionalitat plus offener
Programmierumgebung flr kundenspezifische Funktionen

Besuchen Sie www.redlion.net/kontrolle fir mehr Informationen.

+49 (0)89-5795 9421
europe@redlion.net | www.redlion.net

redlon

© 2017 Red Lion Controls, Inc. All Rights Reserved.




AUTOMATION

DC/DC-Wandler fur Medizinanwendungen

Die DC/DC-Wandler von Traco verfiigen {iber ein verstirktes Isolationssystem
und sind nach den neusten Medizin-Sicherheitsstandards IEC/EN/ES 60601-1
3.-Edition gepriift. Die E/A-Isolationsspannung betragt 5.000 VACrms, wih-
rend die Wandler auch beim Einsatz fiir 2 x MOPP-Ab-

sicherung bis zu einer Betriebshhe von 5.000
m NHN zugelassen sind. Storfestigkeit und
Storaussendung sind konform mit der neus-
ten EMV-Medizin-Norm EN 60601-1-2 4.
Edition. Fiir die Anforderungen an das Risi-
komanagement steht ein Bericht nach ISO 14971

zur Verfligung. Das Qualitdtsmanagement fiir Entwick-
lung und Produktion ist nach ISO 13485 zertifiziert. Durch
einen hohen Wirkungsgrad von bis zu 90 Prozent und der

Verwendung von hochwertigen Komponenten, sind die Wand-

ler sehr kompakt und kénnen zuverléssig im Temperaturbereich von -40 °C bis
+85 °C betrieben werden. Der Ableitstrom liegt mit < 2.5 uA weit unter dem
Limit fiir BF- (Body Floating) Applikationen. Die Modelle verfiigen iiber einen
4:1 Weitbereichseingang und sind in Ausfithrungen mit Dual- oder Einzelaus-

gang erhiltlich. www.tracopower.com

Industrielle Mobilfunk-RTUs
mit lloT-Konnektivitat

Red Lion Controls haben bekannt gegeben, dass ihre indus-
triellen RAM-Router und Mobilfunk-RTUs RAM neben dem
MQTT-Protokoll nun zusitzlich auch die Cloud-Plattfor-
men Microsoft Azure und Cumulocity unterstiitzen. ,,Un-
sere RAM-Produkte bieten leistungsstarke Konnektivitat
fir zuverldssige, sichere und skalierbare Kommunikationen
mit einer Vielfalt von IIoT-Cloud-Plattformen. Durch Mi-
crosoft Azure und Cumulocity bieten Router und -RTUs der
RAM-Serie von Red Lion nun die meisten Embedded-IIoT-
Plattform-Integrationen auf dem heutigen Markt®, so Colin
Geis, Director of Product Management, IIoT Red Lion Con-
trols. Neben den bereits umgesetzten Erweiterungen verein-
facht RAMQTT, Red Lions MQTT-Client, das Implementie-
ren durch voreingestellte Profile fir AT&T M2X, Amazon
AWS IoT, AutoDesk Fusion Connect und Telenor Connexion.
Kunden konnen sich mittels eines einfachen Dropdown-Me-
niis mit der Cloud verbinden, indem sie ihre bevorzugte Platt-
form auswihlen. Bei Verwendung des RAM-Softwareent-
wicklungskits (SDK) kann Konnektivitdt mittels zusétzlicher
Plattformen hergestellt werden, hierzu zihlen unter anderem
LEC IQ Web SCADA, Set-Point IPwebcontrol, Skkynet Skky-
hub, und Telit deviceWISE.

www.redlion.net

Hart-Funktionalitat in Twincat und
I/O-System integriert

Die Automatisierungs-Software Twincat von Beckhoff
reduziert den Entwicklungsaufwand, da sich umfangreiche
Hart-Funktionen direkt aus der Engineering-Oberfliche he-
raus nutzen lassen. So ermdglicht der Twincat FDT (Field
Device Tool)-Container die Einbindung beliebiger Feldge-
ritetreiber (Device Type Manager, DTM). Damit ldsst sich
die gesamte Hart-Konfiguration mit einem Tool durchgén-
gig und effizient umsetzen. Fiir die Integration der TwinCat-
Steuerung in bestehende Prozessleitsysteme sorgt der Beck-
hoff CommDTM. Mit seiner Hilfe lassen sich die DTMs in
beliebigen FDT-Containern einbinden. Das gilt fiir alle an die
Hart-fahigen Ethercat-Klemmen angeschlossenen Feldgerite.
Hierdurch kénnen die Gerite remote und ohne PLC-Zugriff
in den bekannten Containern konfiguriert und parametriert
werden. Dies ergibt eine vereinfachte, auf die wesentlichen
Elemente reduzierte Anlagenbedienung. www.beckhoff.com
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Neue AUX-Power-Version

Die neue AUX-Variante des AZM300 AS, eine Sicherheits-
zuhaltung mit integrierter AS-i-Safety-at-Work-Schnittstelle
von Schmersal, erreicht bei der sicheren 2-kanaligen Ent-
sperrfunktion das hochste Sicherheitsniveau PL e - damit
handelt es sich laut Hersteller um die erste AS-i-Sicherheits-
zuhaltung, die alle Anwenderanforderungen aus der Norm
ISO 14119 erfiillen kann. Aufgrund der integrierten RFID-
Technologie erreicht der AZM300-AS die Codierstufe hoch
und gewihrleistet so einen hohen Manipulationsschutz ge-
mif ISO 14119. Die Sicherheitszuhaltung AZM300 ist neben
der AUX-Power-Version auch
in der AS-i Power-Variante er-
hiltlich. Uber den Feldbusstan-
dard AS-i konnen sowohl nicht
sichere als auch sichere Schal-
ter, Sensoren und Zuhaltungen
einfach und kostengiinstig ver-
drahtet werden.
www.schmersal.com
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Leistungsfahige elektronische Lasten
fur den Labortisch

Das Unternehmen EA Elektro- Automatik hat fiir den Labortisch
bedarfsgerechte elektronische DC-Lasten entwickelt: Die neue Se-
rie EA-EL 3000 B umfasst Funktionalititen, mit denen sich die
meisten Priifvorgéinge realisieren lassen. Die Gerite der Serie EA-
EL 3000 B verfiigen iiber Leistungen von 400 W, Spannungen von
80 bis 500 V und Strome bis 60 A. Gegeniiber der Vorgéngerse-
rie EL 3000 sind die Lasten EL 3000 B technisch weiterentwickelt
worden: Genauigkeit, Stabilitit sowie einen isolierten Aufbau zwi-
schen Bedien- und Leistungsteil zeichnen die neuen Lasten aus.
Zudem ist das HMI mit einem farbigen 5,2“-TFT-Display aus-
gestattet. Das Meni ist tibersichtlich gestaltet, einfach zu bedie-
nen und mehrsprachig. Weitere Funktionen - beispielsweise ein
Funktionsgenerator, der auf Tastendruck Kurvenverldufe abruft -
erleichtern das Arbeiten mit der elektronischen Last. Ein Batte-
rietest und eine MPP-Tracking-Funktion sind ebenfalls integriert.
Wiahrend des Testens von Batterien kénnen unterschiedliche Pa-

AUTOMATION

Neues Schaltnetzgerat

Das Schaltnetzgerit Emparro67 Hybrid
von Murrelektronik verlagert nicht nur
die Stromversorgung aus dem Schalt-

schrank ins industrielle Feld — mit zwei
integrierte Kanilen zur 24-VDC-Lastkreisiiberwachnung tiberwacht es zusitz-
lich die Stréme und sorgt damit fiir hohe Betriebssicherheit. Eine IO-Link-
Schnittstelle ermdglicht eine umfangreiche und transparente Kommunikation.
Die vollvergossenen IP67-Schaltnetzteile der Emparro67 im robusten Metall-
gehduse haben eine hohe Energieeffizienz — bis zu 93,8 Prozent der eingesetz-
ten Energie werden umgesetzt. Der grofle Vorteil dieser dezentralen Losung: Die
Wandlung der Spannung von 230 VAC auf 24 VDC erfolgt nicht mehr im Schalt-
schrank, sondern direkt am Verbraucher. Dadurch reduzieren sich Leitungsver-
luste auf ein Minimum. Schaltschrinke kénnen kleiner dimensioniert werden,
in manchen Applikationen kann komplett auf sie verzichtet werden. Das neue
Schaltnetzgerit verfiigt tiber zwei integrierte Mico-Kanile zur elektronischen
Stromiiberwachung von z.B. separaten Anlagenteilen, Sensoren, Aktoren oder
- besonders interessant - von Feldbusmodulen. Sowohl die Sensor- und Modul-
versorgung wie auch die Aktorversorgung der angeschlossenen Feldbussysteme

konnen damit separat iiberwacht werden. www.murrelektronik.de

rameter wie Entlademodus, -zeiten oder Abschaltkriterien vorge-

geben werden. www.elektroautomatik.de

Die Fernwartungsrouter eWON Cosy

Komfortables Online-Serviceportal Talk2M fUr Benutzer- und Gerdtemanagement
Zuverl@ssiger Service mit 25 Servern in 11 Rechenzentren auf 5 Kontinenten

Mit OPC-UA ready for the loT

Um Maschinen- und Anlagenbauern einen einfachen und sicheren Weg fiir die
Kommunikation von der einzelnen Maschinenkomponente bis in die Cloud zu
ermdglichen, hat Eaton sein Produktportfolio fiir die Automatisierung aktuali-
siert. Mit der Integration des Standards OPC Unified Architecture (OPC UA) in
bewihrte sowie in neue Bediengerite und Steuerungen lassen sich sowohl Be-
standsmaschinen als auch Neuentwicklungen auf effektive Weise ,,JoT ready“
machen und damit einfach und kosteneffektiv in Smart-Factory-Umgebungen
einbinden. Das heif3t, die Maschinen konnen iiber OPC UA mit anderen Maschi-
nen (M2M), mit dem Factory Manager einer intelligenten Fabrik (M2Factory)

sowie mit der Cloud (M2Cloud) kommunizieren. www.eaton.de

Webdienst fur den Zugriff mit PC, Tablet, Smartphone
auf Gerate mit Webserver oder Remotedesktop

Trouble-Shooting
und Service kann

so einfach sein !

WACHENDORFF

Prozesstechnik GmbH & Co. KG
www.wachendorff-prozesstechnik.de/ewon

* Industrieller Router fUr direkte Gerdte- und SPS-Anbindung
Uber Ethernet, USB, MPI, Profibus und seriell
* Sichere DatenUbertragung durch OpenVPN, SSL/TLS-Technologie E
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Gehauseserie fur schwere Industriesteckverbinder

Fiir den Einsatz unter harten Bedingungen, wie sie im Schienenverkehr,
Offshore oder im Straflenrdaumdienst herrschen, hat Ilme eine neue Ge-
hiuseserie fiir schwere Industriesteckverbinder entwickelt: die E-Xtreme-
Serie. Die Gehéuse bestehen aus hochreinem Aluminium mit einer unter
Plasmabedingungen aufgebrachten Beschichtung aus Titanoxyd, die eine
hohe Hirte und Oberflachenflexibilitdt aufweist. So ausgestattet erreichen
die Aluminiumgehéuse 3.000 Stunden im Salznebeltest (EN: ISO 9227 Ed.
Und ASTM B117-16). Diese neuen Korrosionswerte werden sogar nach
Tests extremer mechanischer Einwirkungen erzielt, wie dem Sandstrahl-
test (IEC 60068-2-68) oder dem Steinschlagtest (ISO 20567-1). Die Ge-
hiuse werden in den verschiedene Serien mit Schutzarten IP66/IP67/IP68/
IP69 nach EN 60529 angeboten und sind mit verschiedenen Verschluss-
systemen erhiltlich. Auch die verschraubte IP68-Serie mit innenliegen-
den Dichtungen ist als E-Xtreme-Variante erhiltlich. Widerstandsfihige
Viton-Dichtungen oder spezielle Dichtungen fiir niedrige Temperaturen

runden das Paket ab. www.ilme.de

Kabelkanal mit Adressierbuchse

Speziell fiir die schnelle und geschiitzte Montage im
Kabelkanal hat Bihl+Wiedemann eine neue Gehau-
sevariante entwickelt, die sich durch ihre besonders
flache Bauform (B x H x T: 90 x 60 x 18 mm) auszeich-
net und damit fiir vielfiltige Montagesituationen in
unterschiedlichen Materialflussapplikationen eignet.
Neuestes Produkt im Sortiment der Module fiir motor-
getriebene Rollen ist das AS-i-Motormodul BW3409
zur Steuerung von zwei 24V-Rollenantrieben. Es ver-
fuigt Giber vier digitale Eingéinge, zwei digitale und zwei
analoge Ausginge sowie einen integrierten Passivver-
teiler fiir den Anschluss von AS-i und 24V-Hilfsener-
gie iiber Profilkabel. Die Sensor-Eingénge werden aus
AS-i versorgt, die restlichen Eingénge sowie die Aus-
ginge aus AUX. Die Drehinformationen werden iiber
einen AS-i-AB-Slave iibertragen und die entspre-
chende Geschwindigkeit iiber AS-i-Parameter einge-
stellt. Der Anschluss der Motorrollen erfolgt tiber zwei

USB-Connector fur Buskommunikation

Peaknx stellt seinen USB-Connector vor. Fiir Systemintegratoren vereinfacht und be-
schleunigt sich damit die Anbindung des Computers an KNX- oder EIB-Netzwerke.
Im Zusammenspiel mit Adapter, Peaknx-IP-Router, Peaknx-Bus-Monitor und ETS-
Konfigurator gestattet es der USB-Connector, das KNX-Netzwerk eines Smart Homes
flexibel zu adressieren, zu programmieren und zu analysieren. Dazu erhalten System-
integratoren ein vollstindiges Paket aus Software
und Hardware. Der neue Connector ist ab der
ETS5 anwendbar und mit den PC-Betriebssyste-
men Windows 7, 8, 8.1 und 10 kompatibel. An-
wender miissen nur wenige Installationsschritte
gehen, um von den Vorteilen des Peaknx-USB-
Connectors zu profitieren: den USB-Connec-
tor an den Computer anschlieffen und die von
Peaknx mitgelieferte Software installieren. Sie be-
steht aus Peaknx IP-Router, Peaknx-Bus-Monitor
und ETS-Konfigurator. Der Router erlaubt den Zugriff auf das KNX-Netzwerk iiber
IP-fihige Gerite. Der ETS-Konfigurator ermdéglicht es, mit dem USB-Connector per
ETS das KNX-Netzwerk zu adressieren und zu programmieren. Mit dem Peaknx-
Bus-Monitor erhalten Anwender einen transparenten Uberblick iiber das KNX-Netz-
werk und umfangreiche Analysemdéglichkeiten. Der Systemintegrator muss dann nur
noch einen entsprechenden Adapter, welcher im Schaltschrank montiert werden
kann, an das KNX-Netzwerk anschlieflen. Wenn er zukiinftig auf das KNX-Netzwerk
zugreifen maéchte, verbindet er lediglich seinen USB-Connector mit dem Adapter -

und schon stehen ihm alle Daten zur Verfiigung. www.peaknx.com
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Data-Analytics-Server flr Analyse von Echtzeitdaten vor Ort

Mit dem Data-Analytics-Server (DAS) prisentiert Bosch Rexroth eine Analyse- und Monito-

ring-Losung. Echtzeitdaten lassen sich damit maschinennah speichern, auswerten und visua-

lisieren. Sensible Informationen kénnen so im Unternehmen bleiben. Predictive Maintenance

und andere Industrie-4.0-Use-Cases lassen sich mittels regelbasierten Aktionen iiber die Web-

Oberflache des DAS erstellen. Die herstellerunabhangige Kommunikation mit Sensoren, Steu-

erungen und iibergeordneten IT-Systemen erfolgt {iber die Standards OPC-UA und PPMP.

Im Bundle mit dem IoT-Gateway von Bosch Rexroth erzielt der DAS eine hohe Konnektivi-

tdt, etwa zur nachtriglichen MES-Anbindung nicht vernetzter Bestandsanlagen. Zur Installa-
tion erfordert der DAS 16 GB RAM, 200 GB Festspeicher und Windows 10 64 Bit oder hoher.
Als Komplettlosung inklusive Hardware bietet Bosch Rexroth den DAS vorinstalliert auf der

aktuellen Industrie-PC-Generation IndraControl PR an.
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www.boschrexroth.com

M8-Kabelbuchsen, fiir die weiteren Eingénge stehen

i zwei M12-Kabelbuchsen zur Verfiigung. Zusatzlich

besitzt das neue Motormodul in Schutzart IP54 eine
Adressierbuchse fiir den Anschluss eines AS-i-Adres-
www.bihl-wiedemann.de

siergerates.

LUfterlose Embedded-Systeme mit
Instinct-Lan-Switch-Funktion

Embedded-Team Vecow stellt mit der BP-ECS9160-Serie
eine Reihe von liifterlosen Industrie-Computern vor. Als
autorisierter Vertriebspartner nimmt Plug-In Electro-
nic die Systeme nun in sein Sortiment auf. Durch eine
hohe Systemleistung sowie eine Hochgeschwindigkeits-
dateniibertragung bietet sich die BP-ECS9160-Serie fiir
Echtzeit-Embedded-Computing-Anwendungen an. Sie
verfiigt iiber All-In-One-I-/O-Verbindungen, flexible
Erweiterungsoptionen sowie ein kabelloses Design. Neu
ist die intelligente Verwaltbarkeit, die dank der Instinct-
Lan-Switch-Funktion die Handhabung in der Praxis deut-
lich erleichtert. Der robusten Verarbeitung hat das System
seine Zuverldssigkeit in rauen Industrie-Umgebungen zu
verdanken und ldsst sich mit seinem flexiblen Design so-
wie der Skalierbarkeit fiir beinahe jede industrielle An-
wendung einsetzen. Die neue BP-ECS9160-Serie von
lufterlosen Lan-Switch-Embedded-Computern ist eine
effiziente Losung fiir die intelligente Steuerung, Prozess-
Uberwachung, In-Vehicle Surveillance, ITS (Intelligent
Traffic System), Vehicle-Computing, Energiemanagement
und fiir jedes Industrie-4.0-Unternehmen.
www.plug-in.de
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RODRIGUEZ

Precision in Motion®

Rodriguez ist ein leistungsstarker Systemlieferant hochwer-
tiger Antriebskomponenten aus der eigenen Fertigung. Mit
seinem Angebot an Prazisionslagern, Lineartechnik und
Komponenten flur die Automobilindustrie ist das Unterneh-
men breit aufgestellt. Besonders vielseitig ist die Applika-
tionsbandbreite der Prézisionslager: von robusten Kugel-
drehverbindungen Uber Prazisions-Rollen- und Sonderlager
bis hin zu filigranen Reali-Slim-Dinnringlagern ist alles dabei.
Auch in der Lineartechnik ist das Angebot nahezu lickenlos.

L/
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S0 purzeln die Pfunde

Wenn jedes Gramm zahlt: Diinnringlager in der Robotik

Industrieroboter helfen, Produktionsabldufe zu automatisieren und kosteneffizienter zu gestalten. Doch der Robotik-
Trend beschrénkt sich nicht nur auf die Industrie. Auch Wissenschaftler beschéftigen sich mit der Interaktion von
Mensch und Roboter. Oftmals werden in solchen Forschungsprojekten Diinnringlager genutzt, um bei der Konstruktion

Raum und Gewicht zu sparen.

Eine durchdachte Konstruktion macht Diinn-
ringlager zur idealen Wahl in der Robotik:
Jede Serie der Reali-Slim-Lager des Herstel-
lers Kaydon basiert auf einem einzigen Quer-
schnitt, der auch mit steigendem Bohrungs-
durchmesser konstant bleibt. Durch diese
Konstruktion konnen Vollwellen durch Hohl-
wellen ersetzt werden. Der Innenraum der
hohlen Welle bietet Raum fiir Komponenten
wie Luft- oder Hydraulikleitungen, elektrische
Verkabelungen oder Schleifringe. Bei zahl-
reichen Applikationen kann ein Vierpunkt-
Reali-Slim-Diinnringlager sogar zwei Lager
ersetzen. Das erlaubt eine kompaktere Bau-
weise und vereinfacht die Montage.
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In der Forschung bewihrt sich die schlanke
Lagertechnik von Rodriguez zum Beispiel in
einem mobilen Zwei-Arm-Roboter, dessen
Transport- und Greifverhalten von einem am
Produkt befindlichen digitalen Produktge-
déchtnis gesteuert wird. Die anthropomorphe
Maschine namens Aila erkennt und greift un-
terschiedliche Gegenstidnde wie Flaschen, Kar-
tons oder Beutel und adaptiert ihr Verhalten
an die spezifischen Eigenschaften des Objekts,
zum Beispiel dessen Gewicht oder Zerbrech-
lichkeit.

Im Rahmen eines weiteren Projekts erfor-
schen Wissenschaftler kiinstliche kognitive
Systeme anhand der Interaktionen zwischen

einem menschendhnlichen Roboter namens
iCub und seiner Umwelt. Eine der grofiten
Herausforderungen bei der mechanischen
Konstruktion des iCub bestand in der Fertig-
stellung der kleinen Roboterelemente, deren
Baugrofie fiir gewohnlich im Zehntelmillime-
terbereich liegt. Die Herausforderung lag da-
rin, entsprechend klein dimensionierte und
zugleich leistungsstarke Komponenten zu fin-
den. Bei den im iCub eingesetzten Reali-Slim-
Diinnringlagern handelt es sich deshalb um
Vierpunktlager mit kleinem Durchmesser von
ein oder zwei Zoll - also 25,4 mm beziehungs-
weise 50,8 mm. Diese Lager besitzen im Ver-
gleich zu herkommlichen Radiallagern eine

messtec drives Automation 10/2017
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Das Angebot von Rodriguez umfasst 250 unterschiedliche Diinnringlager der Reali-Slim-Serie des Her-

stellers Kaydon in zolligen und metrischen Abmessungen. Dabei sind drei grundsitzlich unterschiedliche

Typen verfigbar: Als Typ C werden einreihige Radialkugellager oder auch Rillenkugellager in konventio-

neller Auslegung zur Aufnahme radialer Lasten bezeichnet; ihre Aufnahmeféhigkeit fiir axiale Lasten ist
sehr begrenzt. Typ A sind Schragkugellager mit definiertem Druckwinkel und einen groferen Kugelsatz
fir die Aufnahme axialer Lasten in einer Richtung - sie zeichnen sich durch eine erhéhte Tragfihigkeit

und Steifigkeit aus und kénnen zur Aufnahme von Kriften und Momenten in zwei Richtungen paarweise

eingesetzt werden. Vierpunktlager werden als Typ X bezeichnet - sie kénnen in vielen Anwendungen zwei

Lager ersetzen. Daher werden sie tiberall dort eingesetzt, wo eine paarweise Anordnung von Typ A-Lagern

nicht moglich ist.

erhohte Steifigkeit sowie die Fahigkeit, gleich-
zeitig Radial-, Axial- und Momentenlasten
aufzunehmen.

Leichtgewichte im Weltraum

Die kompakte Technik der Diinnringlager ge-
niigt auch den extremen Kriterien der Nasa
fiir den Einsatz im Weltraum. So wurde fiir
die Phoenix Mars Lander Mission 2008 die
Hand-Arm-Konstruktion eines Roboters so
optimiert, dass sie sich im Weltraum von der
Erde aus fernsteuern lief}. Hochste Prazision
und strenge Gewichtsreduzierung des Vorgan-
germodells standen dabei im Fokus. Das Sys-
tem konnte durch konsequente Materialein-
sparung um 26 kg reduziert werden. Fiir die
Hohlwelle vom Antrieb wurde ein Lager be-
notigt, das in den Auflendurchmesser des Ge-
lenks passt, aber trotzdem im Innern noch die
Kabelfithrung erméglicht.

Der Roboter wurde auf dem Mars unter
anderem fiir die Entnahme von Bodenpro-
ben eingesetzt. Dafiir miissen die Lager hohe
Krifte aufnehmen - zum Durchbrechen der
Eisschicht und zum Graben bis in eine Tiefe
von etwa 50 cm wird eine Kraft von mehr als
45 kg benoétigt. Eine Sonderausfithrung von
Diinnringlagern der Ultra-Slim-Reihe war
die Losung fiir diese Anwendung: Sie sind aus
wirmebehandeltem 440C-Edelstahl gefertigt,
der zusitzlich gehont wurde, um eine glatte
Oberfldche und ein besseres Laufverhalten zu
erreichen. Eine zusatzliche Warmebehandlung
ermoglicht den Einsatz bei extremer Kilte,
denn die Gelenke des Roboterarms sind fiir
eine Temperatur von bis zu -108 °C ausgelegt.
Dementsprechend sind die Lager mit Spezial-
schmierstoff mit niedriger Ausgasung befettet,
der bei grofler Kalte nicht z&dh wird und in der
diinnen Atmosphére nicht verdampft.

Robuste Diinnringlager fiir das
Laserschneiden

In der Industrie bewdhren sich die Diinn-
ringlager von Rodriguez zum Beispiel in

www.md-automation.de

einem Laserroboter, der fiir die Bearbeitung
von Kunststoff- und Metallbauteilen konzi-
piert wurde. Bei dessen Entwicklung stand
der Hersteller Robot-Technology vor einer
Herausforderung, da fiir die Kopfachse des
Roboters spezielle Lager benétigt wurden: Sie
iibernehmen die Lagerung der Antriebswelle
und der drehbaren Auflenglocke, die das Um-
schalten von Scanner- auf Disenbetrieb er-
moglicht. Aufgrund des begrenzten Bauraums
mussten die Lager im Querschnitt sehr diinn,
im Durchmesser aber relativ grof} sein. Wich-
tig war auch eine ausreichende Robustheit -
schliefllich entstehen beim Laserschneiden
sowohl Stdube als auch Gase, die sich funk-
tionsmindernd auswirken konnen.

Die Experten wurden bei Rodriguez fiin-
dig. Heute werden sowohl in der Antriebs-
achse des Roboters als auch im Auflenring
jeweils zwei metrische Reali-Slim-Diinn-
ringlager verbaut. Robot-Technology hat sich
fur Diinnringlager in metrischer Ausfithrung
entschieden, die den Konstruktionsaufwand
senken. Eine Umrechnung von Inch in met-
rische Maf3e ist nicht mehr erforderlich - das
spart Zeit und vermeidet Rundungsfehler. Alle
metrischen Kaydon-Diinnringlager sind wahl-
weise als Radial-, Schrag- oder Vierpunktlager
lieferbar. Zudem koénnen sie modifiziert und
so exakt an die spezifischen Anforderungen
angepasst werden. Dazu zéhlen neben Vor-
spannungen und Sonderbefettungen oder
Auslieferung ohne Fettfiillung auch die Anti-
korrosions-Beschichtung der Lager und der
Einsatz spezieller Wilzkorpermaterialien oder
Wialzlagerkafigen aus Peek, Teflon, Edelstahl
und anderen Werkstoffen.

Kontakt

Rodriguez GmbH, Eschweiler
Telefon: +49 (0) 24 03 - 780 - 0
www.rodriguez.de

RIGOL

Innovation or nothing

Typisch RIGOL.:
Best Price/Performance
EMI Pre-Compliance

Testlosung
s Best-Preis:
DSATISCTE) e
plus Mwol.

= e

NEU! Reduziert:
DSA832E(-TG) ab%mgts,-

3,2 GHz
Spektrumanalysatoren ,,BEST IN CLASS“

* 9 kHz bis 1,5 / 3,2 GHz Frequenzbereich

bis -161 dBm (typ) Displayed Average Noise
Level (DANL)

bis - 98 dBc/Hz @10 kHz Offset
Phasenrauschen

NEU: 10 Hz RBW Auflésung
(Resolution Bandwidth)

NEU: PA (Vorverstérker) inklusive
Standard AM/FM Demodulation

SSC Signal Seamless Capture bzw.
ASK/FSK Modus (Option)

3 Jahre Garantie - erweiterbar auf 5 Jahre

Umfangreiche Dokumentation
Anwender-Videos unter www.rigol.eu

EMI Pre-Compliance Paket

bestehend aus:

* S1210 PC Test Software

* NFP-3 Satz Nahfeldsonden

» DSA800-EMI Filter & Quasi-Peak Detektor
Alle Rigol Spektrumanalysatoren fiir
Pre-Compliance Messungen/Darstellungen
nach CISPR 16 Standards.

PC Software: UltraSpectrum
PC Fernsteuerung zeigt Spektrum-/Mess-
ergebnisse, Wasserfall & 3-D Diagramme, etc.

RIGOL Technologies EU GmbH
Telefon +49 89 8941895-0

info-europe@rigol.com
www.rigol.eu
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Sicher im Takt

Frequenzumrichter in Rundtaktmaschinen

Umrichter treiben die Haupt-Bearbeitungsspindeln in Rundtaktmaschinen an. Entsprechend hoch sind die
Anforderungen, die die Maschinen-Hersteller an die Gerate haben. Dazu zéhlen eine kompakte Bauform, digitale
Kommunikationsschnittstellen, Sicherheitsanforderungen sowie eine gute Regelung flr den Betrieb bei hohen
Drehzahlen. MaBgeschneiderte Losungen bekommen diese Anforderungen unter einen Hut.

Der Schweizer Hersteller von Rundtakt- und
Poliermaschinen Precitrame Machines suchte
im Jahr 2011 im Rahmen der kontinuierlichen
Weiterentwicklung nach neuen Umrichtern fiir
den Einsatz in seinen Rundtaktmaschinen. Da-
fir hatte das Unternehmen ein konkretes An-
forderungsprofil erstellt: Die Umrichter muss-
ten in der passenden, kompakten Baugrofle
erhiltlich sowie mit geringem Aufwand instal-
lierbar sein und eine kundenspezifische Anpas-
sung ermdoglichen. Unentbehrlich waren zudem
eine flexible, digitale Kommunikationsschnitt-
stelle, eine sehr gute Regelung fiir den optima-
len Betrieb von Motoren bei hohen Drehzah-
len sowie die Moglichkeit zur Auswahl und
Ansteuerung verschiedener Antriebsmotoren
(Motorparameterauswahl). Auch eine Option
fir den spiteren Betrieb von permanenterreg-
ten Synchronmotoren sollte gegeben sein. ,,Der
Umrichter treibt die Haupt-Bearbeitungsspin-
deln der Rundtaktmaschinen an, dabei han-
delt es sich um 2-kW-Modelle mit Drehzahlen
bis zu 40.000 1/min", erklart Daniel Kunz, Ver-
antwortlicher Elektro-Entwicklung bei Precit-
rame. ,,Er dreht also die Motoren, die die Fras-
und Bohrwerkzeuge eingespannt haben und
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die Teile bearbeiten. Diese Werkzeuge miissen
eine optimale Oberflichengiite und eine hohe
Prazision gewiahrleisten sowie iiber eine lange
Lebensdauer verfiigen. Der verbaute Umrichter
leistet dabei einen wesentlichen Beitrag.*

Losungen basieren auf
Standardkomponenten

Kein Problem fiir Sieb & Meyer: Das Unter-
nehmen aus Liineburg hat sich auf kunden-
spezifische Losungen im Bereich der Hochge-
schwindigkeits-Frequenzumrichter sowie der
intelligenten Antriebsverstirker spezialisiert.
»Dazu zihlen einfache Hardware-Anpassun-
gen bestehender Serienprodukte, aber auch
komplett neu definierte Gerite und Funktio-
nen’, erklart Torsten Blankenburg, Vorstand
Technik bei Sieb & Meyer. Die Losungen ba-
sieren auf bewdhrten Standardkomponenten
- in diesem Fall auf dem digitalen Antriebs-
system SD2, das speziell fiir Mehrachssysteme
und hohe Leistungen konzipiert ist.

,Unsere SD2-Antriebsverstiarker erfiillen
die Anforderungen dieses Kunden®, so Blan-
kenburg. ,,Sie sind kompakt, leicht und ermég-
lichen eine sensorlose Kontrolle sowohl von

asynchronen als auch synchronen Spindeln.”
Bis zu 12 Antriebe werden von einem Netz-
teil versorgt, sodass jeweils nur ein Netzfilter
und Bremswiderstand benétigt werden. In ei-
nem Profibus-Gateway sind bis zu 12 Antriebe
gebiindelt. Fiir den Einsatz in den Rundtakt-
maschinen passte Sieb & Meyer den SD2 noch
beziiglich einiger Merkmale an: Umgesetzt
wurden eine Drehzahl-Null- beziehungsweise
Stillstandserkennung bei asynchronen und
synchronen Motoren ohne Drehgebersystem
sowie eine automatische Erkennung der einge-
setzten Spindelmotoren. Zudem ermoglichten
die Liineburger Experten eine Anpassung der
Motordaten iiber die Maschinensteuerung via
Profibus. Nicht zuletzt konnte Sieb & Meyer
auch den Wirkungsgrad des Systems optimie-
ren: Das Antriebspaket nimmt insgesamt we-
niger Leistung auf, weil die Bremsenergie ge-
nutzt wird. ,,Die traditionelle Topologie der
Antriebsstrange bewirkt, dass iiberschiissige
Energie beim Abbremsen in Warme umgesetzt
wird, erldutert Blankenburg. ,,Nicht so bei un-
serer Losung — wenn hier ein Motor bremst,
wird die entstehende Energie in den anderen
Antrieben genutzt.“
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Seit 2016 liefert Sieb & Meyer das Antriebssystem SD2 mit neuer Hard- und Software. Damit stehen dem
Hersteller von Rundtaktmaschinen die Sicherheitsfunktionen ,,Sicherer Stillstandsmonitor“ (SFM) und ,,sicher
begrenztes Drehfeld“ (SLOF) zur Verfiigung.

Neu: Mehr Sicherheitsfunktionen
Die kundenspezifische Losung bewahrt sich
seither in den Rundtaktmaschinen von Pre-
citrame - bis die Zusammenarbeit im Som-
mer 2016 in eine neue Runde ging: Nach aus-
fithrlichen Tests liefert Sieb & Meyer nun den
SD2 mit neuer Hard- und Software. Der Hin-
tergrund: Mit den neuen Modellen stehen den
Endkunden von Precitrame die vom TUV zer-
tifizierten Sicherheitsfunktionen ,Sicherer
Stillstandsmonitor (SFM - Safe Frequency
Monitor) und ,Sicher begrenztes Drehfeld*
(SLOF - Safe Limited Output Frequency) zur
Verfiigung, die speziell fiir rotierende Moto-
ren ohne Drehzahlgeber konzipiert sind. ,In
dem bestehenden Antriebsverstarker war be-
reits die Funktion STO (Safe Torque Off) in-
tegriert®, berichtet Torsten Blankenburg. ,,Um
den stetig steigenden Anforderungen an Pro-
duktivitdt und Personensicherheit gerecht
zu werden, haben wir jedoch bei allen unse-
ren SD2-Modellen zusitzlich die Funktionen
SLOF und SFM implementiert.“

»Fiir uns kam dieses Update gerade zum
rechten Zeitpunkt, denn die Funktion SFM
ist mittlerweile gemif8 den Sicherheitsnormen

www.md-automation.de

vorgeschrieben®, ergdnzt Daniel Kunz von
Precitrame. ,Mit ihrer Hilfe kann der Bedie-
ner erkennen, ob eine geberlose Spindel nach
dem Ausschalten eine sichere Drehzahl unter-
schritten hat.“ Mit der Funktion SLOF hinge-
gen lésst sich gewdhrleisten, dass eine kriti-
sche Drehzahl nicht Giberschritten wird, zum
Beispiel, weil ansonsten ein Werkzeug durch
eine Uberdrehzahl bersten kénnte. Bei einer
Uberschreitung der parametrierten maxima-
len Drehfeldfrequenz durch eine Fehleingabe
oder durch eine Fehlfunktion des Antriebsver-
starkers wird die Endstufe mittels der Funk-
tion STO freigeschaltet.

Platzsparend verkabelt

Fiir die Umsetzung der neuen geberlosen Si-
cherheitsfunktionen hat Sieb & Meyer die not-
wendige Hard- und Software in die Antriebs-
verstarker der SD2-Serie integriert. Externe
Sicherheitsmodule sind somit unnétig. Das Er-
gebnis ist eine funktionale und kostengiinstige
Losung fiir Maschinen-Hersteller, die sich fiir
sensorlose Systeme eignet. Spindeln und Mo-
toren miissen daher nicht mit Drehzahlgebern
ausgestattet werden — das ist besonders fiir alle
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Rundtaktmaschine

Rundtaktmaschinen sind Werkzeugmaschinen,
in denen das zu bearbeitende Werkstiick in einen
Rundschalttisch oder auch Schaltteller gespannt
wird. Der Schaltteller taktet dabei von Bearbei-
tungsstation zu Bearbeitungsstation, an denen
die Werkstiicke gleichzeitig bearbeitet werden.
Die Maschinen werden vor allem zur Bearbei-
tung von Werkstiicken oder Teilefamilien in ho-
hen Stiickzahlen eingesetzt. Bei jedem Takt des
Schalttellers wird ein fertiges Werkstiick aus der
Maschine ausgetragen.

Einsatzbereiche relevant, bei denen eine In-
tegration von Drehzahlgebern in Spindeln/
Motoren aus technischen oder finanziellen
Griinden nicht moglich ist. Die Daten der Si-
cherheitsfunktionen werden iber die Profibus-
Gateways gebiindelt weitergegeben. Bis zu je
12 OSSD-Sicherheitsein- und ausgiange lassen
sich in einem Gateway biindeln. ,,Das ermdg-
licht eine erhebliche Kostenreduktion aufgrund
des geringeren Verdrahtungsaufwands, zudem
steht im Schaltschrank mehr Platz zur Verfii-
gung", erldutert Kunz. ,Diese Konstruktion in
Kombination mit dem zertifizierten Profibus-
Gateway machte uns die Integration der neuen
SD2-Antriebsverstarker in das bestehende Ma-
schinenkonzept einfach® Eine Win-Win-Situa-
tion — sowohl fiir den Hersteller der Rundtakt-
maschinen als auch fiir den Endkunden.

Autor
Rolf Gerhardt, Leiter Vertrieb Antriebselektronik

Kontakt
Sieb & Meyer AG, Liineburg
Tel.: +49 4131 203 0 - www.sieb-meyer.de
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Eine Maschine fur die kleinen Telle

Servoantriebe in neu entwickeltem Fraskopf einer Portalfrasmaschine

Ein Portalfraswerk zur Bearbeitung Kleiner Teile fehlte noch im Portfolio eines spanischen Maschinen-
Herstellers. Um die neue Maschine kompakt bauen zu konnen, setzte das Unternehmen auf
Servoaktuatoren, die sich in die Fraskopfe integrieren und leistungsoptimiert auslegen lassen.

Das Unternehmen Zayer im spanischen Vitoria stellt mit seinen 150
Mitarbeitern Bettfrasmaschinen, Fahrstinder, Gantry- und Portalfris-
werke her. Eingesetzt werden die Maschinen in vielen Branchen, zum
Beispiel in der Luft- und Raumfahrtindustrie. Dort bearbeiten sie Bug-
rader, Turbinen oder Komponenten vom Flugzeugrumpf oder sie wer-
den im Vorrichtungsbau genutzt. Auch in der Windkraftindustrie fin-
den die Frasmaschinen Verwendung - zur Fertigung von Plattform,
Rotor und Nabe. Die Fris- und Bearbeitungslosungen gehen dabei zu
etwa 80 Prozent in den Export. Mit grofier Markt- und Kundennéhe
greift Zayer immer wieder Trends auf. Aktuell ist das die Nachfrage
nach Portalfrasmaschinen mit niedrigerer Beladungs- und Fraskapa-
zitat, um auch kleine Teile bearbeiten zu konnen. Fiir diesen Markt
hat Zayer nun eine passende Baureihe entwickelt: das Portalfraswerk
Arion. Verfahrwege in der X-Achse bis vier Meter, in der Y-Achse bis
3,1 Meter und in der Z-Achse Z bis 1,1 Meter belegen das platzsparende
Layout der Arion. ,Maschinentechnisch stechen eine
Reihe von Vorteilen hervor®, erldutert Luis Calleja,
Entwicklungsleiter bei Zayer, ,unter anderem die
Kompaktheit der Friaskopfe und die Moglichkeit,
diese automatisch um bis zu 30° drehen zu kénnen.
Hinzu kommen die verschiedenen Ausfithrungen

28

i

zur reinen Positionierung von Achsen oder zur automatischen Ach-
sennachfithrung.“ Verantwortlich fiir diese Performance-Merkmale
sind die Premo-Servoaktuatoren von Wittenstein Alpha.

Skalierbar fiir den idealen Friskopf
Frasmaschinen und Bearbeitungszentren weisen unterschiedliche Leis-
tungsanforderungen auf - je nach Aufgabenstellung, konstruktiver
Ausfithrung, Maschinenleistung und Automatisierungsgrad. Antriebs-
technische Kenngrofen sind in diesem Zusammenhang die Dynamik,
Geschwindigkeit, Positioniergenauigkeit, Abtriebsgeometrien, Geber-
ausfithrungen und die gewiinschte Konnektivitit. Auf der Basis dieser
Eigenschaften ermdglichen die Premo-Aktuatoren - auch bei Zayer -
eine flexible Skalierung von Leistungs- und Ausstattungsmerkmalen.
Ingenieure der spanischen Wittenstein-Tochter unterstiitzen Zayer bei
der Auslegung von Motor und Getriebe. Auf diese Weise erhielt Zayer
fiir die Arion-Friskopfe die optimalen Servoaktuatoren — mit der pas-
senden Motorleistung zwischen 0,8 bis 8,8 kW, als Wellen- und Flan-
schausfithrungen sowie mit Gebervarianten vom Resolver bis
N zum voll digitalen Motorfeedback-System in Hiperface-
e DSL-Einkabeltechnik. Hinsichtlich der Leistungs-
klassen konnte der spanische Maschinenhersteller
ebenfalls wihlen. Die Einstiegsklasse Premo base
Line bietet gute Performance beim Positionie-
ren; die Dynamikklasse Premo Advanced
Line gewihrleistet hohe Prazision fiir
besondere Positionieraufgaben und er-
fullt hohe Anforderungen an Dynamik
und Krifte. Die Extraklasse Premo High
Line, wie sie Zayer in der Arion einsetzt,
punktet in vielerlei Hinsicht: durch hohe
Drehmomente und Kippsteifigkeit fiir
eine hohe Produktivitit und Vielseitig-
keit. Der Premo-Servoaktuator konnte
so aus dem Baukasten heraus pas-
send fiir die aktuelle Aufgabenstellung
konfiguriert werden. Gleichzeitig er-

laubt der modulare Ansatz eine jeder-
zeitige und schnelle Anpassungen der
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Die Leistungsklasse Premo High Line der neuen

Servoaktuatoren-Plattform Premo - wie sie Zayer in
den Arion-Friskopfen einsetzt - zeichnet sich durch
hohe Drehmomente aus.

Motor-Getriebe-Einheit an neue Leistungsanforderungen und Auto-
matisierungswiinsche.

Automatisch positionieren und nachfiihren

Entsprechend den Wiinschen der Kunden fithrt Zayer die Portalfrdsen
individuell aus, zum Beispiel mit Fraskopfen in unterschiedlichen Funk-
tionalitaten, mit unterschiedlich dimensionierten Werkzeugmaschinen
oder auch mit automatischen Werkzeugwechslern. Eine weitere Option,
die vom gewiinschten Bearbeitungsprozess abhingt, ist die Wahl zwi-
schen einer ausschliefSlich positionierenden Bewegung der Frisachse
oder einer kontinuierlichen Nachfithrung der Achse. ,,Im erstgenann-
ten Fall kommt pro Achse ein Premo-Servoaktuator zum Einsatz, der
den Fraskopf erst prézise positioniert, bevor die spanende Bearbeitung
des Werkstiickes startet®, beschreibt Luis Calleja. ,,Soll die Achse nach-
gefiihrt werden, ist sie mit zwei elektrisch miteinander verspannten Ak-
tuatoren ausgeriistet.“ Dadurch weist das Portalfraswerk Arion eine
Funktionalitit auf, die fir hoch mechanisierte Anwendungen wie den
Formenbau oder die Stanzteilefertigung wichtig ist — und die auch in
den grofleren Modellen Tebas und Neos von Zayer zu finden sind.

Positives Feedback

Die Arion-Portalfraswerke wurden Anfang Juni 2016 erstmals auf einer
spanischen Maschinenbaumesse prasentiert. ,In kurzer Zeit wurden
bereits acht Maschinen verkauft, von denen mittlerweile fiinf bei Kun-
den aus der Luft- und Raumfahrt und Stanzung in Betrieb genommen
wurden', freut sich Luis Calleja tiber die erfolgreiche Markteinfithrung.
Die Erfahrungen der Kunden sind zufriedenstellend, so dass Zayer auch
den Premo-Aktuatoren ein durchweg positives Zeugnis ausstellt. Das
gilt auch fiir die weitere Wittenstein-Servotechnik, die ebenfalls in den
Arion-Maschinen zum Einsatz kommt. ,,Alle projektierten Antriebssys-
teme von Wittenstein erzielen in der Praxis nachweisbar sehr gute Leis-
tungen’, bestitigt Luis Calleja.

Fazit

Mit dem innovativen Friaskopfkonzept bietet Arion ein Maf} an Ro-
bustheit, Prazision und Flexibilitat, das bislang nur grofiere Portalfras-
werke der Zayer-Baureihe Tebas und Neos bieten konnten. Durch den
Einsatz von kleineren und standardisierten Komponenten sowie der

www.md-automation.de
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Wissen am Rande

Portalfraswerke

Bei Portalfriswerken oder -maschinen
wird der Fraskopf an einem Querbalken
zwischen zwei Standern gefiihrt, wo-
durch ein Portal gebildet wird. Das
Werkstiick wird je nach Bauform entwe-
der bei einem Gantry-Antrieb auf einen
fest installierten Spanntisch oder bei
feststehenden Stdndern entsprechend
auf einen durch das Portal verschieb-
baren Spanntisch aufgebaut. Im Gegen-
satz zum Bohrer, der nur in Richtung
der Rotationsachse zerspant, werden
Fraswerkzeuge zur Bearbeitung eines
Werkstiicks senkrecht oder schrig zur
Rotationsachse eingesetzt.

Pro Achse kommt ein Premo-Servoaktuator von
Wittenstein zum Einsatz, der den Friskopf erst
prizise positioniert, bevor die spanende Bearbeitung
des Werkstiickes startet.

leistungsoptimal ausgelegten Aktuatoren von Wittenstein passt das
Arion-Portalfraswerk auch wirtschaftlich in ihr Marktsegment. Hinzu
kommt, dass Zayer groflen Wert auf ein modernes Maschinendesign
legt — in das die hochwertig ausgefithrten Premo-Servoaktuatoren gut
hineinpassen.

Autor
Siegfried Wallauer, Produktmanager

Kontakt
Wittenstein Alpha GmbH, Igersheim
Tel.: +49 7931 493 0 - www.wittenstein-alpha.de
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Frequenzumrichter mit optimalem =~ = Y.

Leistungs-/GréBenverhaltnis in

hybriden Schiffsantrieben

Das Binnenfrachtschiff MS Goblin fahrt mit einem dieselelektrischen Antriebssystem anstelle eines reinen Dieselantriebs
den Rhein hinauf. Somit werden mehr als 10 Prozent Kraftstoff und 3.000 Euro an Instandhaltungskosten gespart. Flr die
Leistungs- und Netzsteuerung werden Frequenzumrichter genutzt.

Das Schifffahrtsunternehmen von Familie
Vranken ist auf den Transport von Trockengut
auf der Rheinroute spezialisiert. Unter ihrer
Flagge fihrt auch das Binnenfrachtschiff MS
Goblin, bei dem nicht auf einen reinen Die-
selantrieb, sondern auf einen Hybridantrieb
des Unternehmen Hybrid Ship Propulsion ge-
setzt wurde. Durch das dieselelektrische An-
triebssystem fallen die Betriebskosten deutlich
geringer aus: Das Schiff braucht 12,5 Pro-
zent weniger Kraftstoff. Doch der Lieferant
des Antriebssystems, die Hybrid Ship Propul-
sion, sieht noch weiteres Potenzial: ,, Anfangs
haben wir uns nur auf Flussschiffe konzent-
riert. Aber wir sehen auch ein grof3es Poten-
zial fiir Hybrid- und Elektroantriebssysteme
bei Hafenschleppern und Fihren. Sie kon-
nen je nach Betriebsmodus bis zu 25 Prozent
Kraftstoff einsparen’, erklart Henri Kruisinga,
kaufménnischer Leiter. Fiir die Losung kom-
men die Frequenzumrichter Vacon NXP Li-
quid Cooled Drive von Danfoss zum Einsatz.
Der verringerte Kraftstoffverbrauch lief§
sich eindeutig nachweisen. ,Wir haben den
Treibstoffverbrauch der MS Goblin und des
Schwesternschiffes MS Lutin auf einer Rund-
fahrt genau gemessen und verglichen. Beide
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Schiffe hatten dieselbe Last geladen und fuh-
ren hintereinander. Die Schiffe erbrachten
genau dieselbe Leistung, aber die MS Goblin
verbrauchte 12,5 Prozent weniger Treibstoff
als die MS Lutin’, erkldrt Danny Pols, Kapitin
und Miteigentiimer der MS Goblin.

Zudem liegen die Instandhaltungskosten
fiir die MS Goblin pro Jahr um 3.000 Euro un-
ter denen der MS Lutin. Grund: Die Diesel-
maschine der MS Goblin ist weniger Stunden
in Betrieb ist. Die Instandhaltungskosten be-
inhalten Ersatzteile und Verbrauchsstoffe wie
zum Beispiel Schmierdl, Filter, Kraftstoffein-
spritzdiisen und sonstiges. Zudem erfordert
ein typischer Dieselmotor nach 20.000 Be-
triebsstunden eine vollstindige Uberholung.
Die geringere Anzahl an Betriebsstunden pro
Motor auf der MS Goblin verlidngert die Zeit-
abstdnde fir diese aufwendigen Wartungsar-
beiten deutlich.

Hybridantrieb mit drei Leistungsmodi
Der Hybridantrieb kann in drei unterschiedli-
chen Modi arbeiten. Das System erreicht dann
sein Leistungs- und Verbrauchsoptimum,
wenn der Modus den Bedingungen der jewei-
ligen Route moglichst genau entspricht.

In dieser Betriebsart stellt nur ein (gegebe-
nenfalls kleinerer) Dieselgenerator die Ener-
gie fiir den Antrieb des Schiffes rein tiber die
Elektromotoren zur Verfiigung. Die Hauptma-
schine und die Riickwirtskupplung sind nicht
in Betrieb und das System nutzt nur das Axi-
allager der Riickwirtskupplung. Der E-Modus
sorgt fiir eine leise, komfortable Schifffahrt.
Der Generator kann in unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten laufen, um so den Kraftstoft-
verbrauch und den Larmpegel zu verringern.
Theoretisch wire auch ein Pufferung iiber Bat-
terie moglich, dies ist bei der MS Goblin aber
nicht der Fall.

In diesem Modus sorgen ausschliefSlich
die Dieselmotoren fiir den Antrieb der MS
Goblin. Doch auch der E-Motor lauft mit,
wihrend das Schiff im Diesel-Modus arbei-
tet, da er um die Schraubenwelle herum ange-
bracht und mit der Schraubenwelle verbunden
ist. Der E-Motor versorgt dann als Wellenge-
nerator das elektrische System an Bord mit
Strom, und zwar iber Vacon MicroGrid. Wah-
rend das Schiff in Bewegung ist, versorgt das
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Hybridantriebskonzepte sparen Energie und Kosten, da sie die jeweils bendtigte
Leistung optimal zur Verfiigung stellen. Ob elektrisch mit dem schwicheren
Generator gefahren wird, mit der Kraft der Diesel oder kombiniert Diesel plus

Boost durch die Elektromotoren: Alles ist moglich.

Vacon-MicroGrid-System das Stromnetz an
Bord immer mit reinen 50 Hz. Das heif3t, der
Dieselgenerator muss nicht in Betrieb sein,
wenn das Schiff im Diesel-Modus arbeitet.
Auch dies spart Energie durch die bessere Aus-
lastung der Hauptmaschinen und reduziert in
diesem Fall wiederum entsprechend Betriebs-
stunden beim Generator.

3. Hybrid Diesel und E-Modus

Die MS Goblin bietet den Vorteil, dass sie
gleichzeitig im Diesel- und E-Modus arbei-
ten kann. Durch diese Flexibilitdt nutzt sie die
gesamte verfiigbare Leistung fiir den Antrieb.
Die Hauptmaschinen laufen mit der hochs-
ten Geschwindigkeit und der E-Motor addiert
seinen Schub hinzu. Die MS Goblin ldsst sich
wihrend der Fahrt reibungslos von einem Mo-
dus in einen anderen umschalten, um jederzeit
mehr Leistung zu bekommen, falls notig.

Das gesamte Hybridantriebssystem wurde
von der Schiffsklassifizierungsgesellschaft ab-
genommen und genehmigt, um zu garantie-
ren, dass alle Vorginge einwandfrei funktio-
nieren. Selbst bei einem abrupten Wechsel von
wvolle Kraft voraus® zu ,,voll zuriick® (in einem
Notfall) ldsst sich das Schiff vom E-Modus in
den Diesel-Modus oder den Hybrid-Modus
Ubergangslos umschalten.

Hybridtechnik - welche Komponenten
sind notwendig?

Betrachtet man das elektrische Netz und alle
elektrischen Antriebe an Bord gesamtheit-
lich, kommt Hybridisierung automatisch ins

www.md-automation.de

Spiel: Hybrid-Schiffe werden aus zwei oder
mehr Energiequellen gespeist, oft auch zu-
satzlich mit integrierten Energiespeichern in
Form von Batterien oder Superkondensatoren
(Super-Caps). Die Nutzung mehrerer Ener-
giequellen zur Stromversorgung von Schif-
fen ist durch bedarfsgerechte und optimierte
Ausnutzung der Energie um 20 bis 30 Prozent
effizienter. Zudem macht die Hybridtechnik
Schiffe flexibler und dynamischer im Hinblick
auf optimierten Energieverbrauch oder Leis-
tungsaufnahme. Zu den Vorteilen zéhlen ge-
ringere Emissionen, niedrigere Betriebskosten
aufgrund geringeren Kraftstoffverbrauchs so-
wie verbesserte langfristige Effizienz des Span-
nungsversorgungssystems. Notig fiir die Um-
setzung derartiger Losungen sind eine Reihe
an wichtigen Komponenten, die im nachfol-
genden geschildert werden.

Wellengenerator PTI/PTO: Zur Optimie-
rung des Hauptantriebs des Schiffs wird ein
Wellengenerator mit Power-Take-In-/Power-
Take-Out-Technologie eingesetzt (PTI/PTO).
Dieser Wellengenerator speist entweder das
restliche Bordnetz oder gibt iiberschiissige,
anderweitig erzeugte Leistung an die Schiffs-
schraube ab. Die variable Drehzahlregelung
des an die Welle des Hauptmotors gekoppelten
Wellengenerators stellt sicher, dass dieser Leis-
tungsbeitrag bestmdglich genutzt wird. Wenn
der Wellengenerator mit Vacon-Frequenzum-
richtern optimiert ist, die iiber Mikrogrid-
Umrichter-Technologie verfiigen, profitieren
die Schiffe von folgenden Vorteilen:

>
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Die Motordrehzahl lasst sich an den tat-
sichlichen Lastbedarf anpassen und opti-
mieren. Treibstoffeinsparungen von bis zu
30 Prozent, weniger CO,- und NO,-Emis-
sionen,

variable Frequenz und Spannung des Wel-
lengenerators, wahrend Nennspannung
und -frequenz im Stromnetz des Schiffes
konstant bleiben,

optimierter PTO- oder PTI-Betrieb des
Wellengenerators,

kontinuierlicher Parallelbetrieb von Wel-

lengenerator und Hilfsgeneratoren.

Um das Antriebssystem weiter zu optimieren,
koénnen Anwender den Kombimodus wih-
len. In diesem Betriebsmodus werden variable
Drehzahl und variable Steigung der Schiffs-
schraube kombiniert.

Alternativer Hauptantrieb: Ein elektrischer
Hauptantrieb bringt grofie Freiheiten beim
Schiffsdesign. Schiffe lassen sich weitaus ef-
fizienter bauen, wenn Konstrukteure traditi-

Wissen am Rande

Die Hybridisierung nutzt Frequenzumrichter fiir
die Leistungs- und Netzsteuerung. VLT- und Va-
con-Frequenzumrichter kommen bei der hybridi-
sierten Energieerzeugung mit Generatoren und
hybridisierten Arbeitsmaschienen und Kréinen
zum Einsatz. Hybridschiffe basieren auf zwei oder
mehr Energieerzeugern: Hier erfolgt in der Regel
die Kombination von Hauptmotoren und Genera-
toren mit einer integrierten Energiespeicherung in
Form von Batterien oder Super-Kondensatoren.
Dahinter steht die Absicht, zunéichst die Energie-
erzeugung zu hybridisieren, um die Optimierung
der Hauptmotoren zu erleichtern, und danach alle
Maschinen zu hybridisieren, die Energie verbrau-
chen, um das Maschinenverhalten zu optimieren.
Die Schifffahrt und die Offshore-Industrie haben
das Potenzial des Einsatzes von Hybridleistung
und innovativer Antriebssysteme erkannt. Sie sen-
ken Emissionen, verbessern den Kraftstoffver-
brauch und verldngern gleichzeitig die Wartungs-
intervalle und die Lebensdauer der Motoren.
Mithilfe von Hybridlsungen ist es sogar moglich,
kleinere Motoren einzusetzen und so Investitions-
kosten und Platz an Bord einzusparen.

Bei der Energieerzeugung manifestiert sich Flexi-
bilitat in Form von Zeit. Das Speichern von Ener-
gie verschafft der Hauptmaschine Zeit, um optimal
auf Anderungen der Lastbedingungen reagieren zu
konnen. Somit kann die Energie iiberwiegend kon-
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stant als Grundlast erzeugt werden und Lastspitzen
oder kleine Teillastbereiche konnen davon abge-
koppelt flexibel bedient werden.

Gepriifte Ist-Werte und Sollwert-Vorgaben des
Betriebs von Hybridschiffen haben gezeigt, dass
der Einsatz von Energielosungen aus mehreren
Quellen fiir die Energieversorgung von Schiffen
den Kraftstoffverbrauch um 20 bis 30 Prozent sen-
ken kann. Sie konnen entscheiden, den Dieselmo-
tor anzuhalten und auf Batteriebetrieb oder einen
kleineren Generator umschalten, oder sie konnen
die Batterie oder den Generator trennen und den
Motor wieder starten.

Bei speziellen Schiffe wie etwa Schleppern und
Hilfsschiffen lauft wihrend eines grofien Teils
ihres Betriebs der Hauptmotor im Leerlauf. Die
Schiffe sind einsatzbereit, aber der Antrieb beno-
tigt keine Leistung. Bei Hybridl6sungen konnen
Batterien und kleinere Dieselgeneratoren einge-
setzt werden, um die Energie fiir das Schiff im
Leerlauf, wihrend des Manévrierens im Hafen
oder des Zuriicklegens kurzer Entfernungen be-
reitzustellen. In dhnlicher Weise lasst sich auch in
Bezug auf Fihren wihrend Starts/Stopps und
planmafliger Strecken verfahren. Fiir die dyna-
mische Positionierung lassen sich Batterien ver-
wenden, um Leistung fiir den Antrieb zu liefern,
bis der zusatzliche Hauptmotor startet und be-
schleunigt, um Leistung fiir den Antrieb zu liefern.

HMI des Hybridsystems mit
graphischer Darstellung/Tachofunktion

onelle Grenzen bei der Auslegung der Gerite
aufgrund von mechanischen Beschrinkungen
(zum Beispiel Erfordernis, dass die Haupt-
motoren sich in der Nihe der Schraubenwel-
len befinden und an diesen ausgerichtet sind)
nicht beachten miissen. Wenn ein VLT- oder
Vacon-Umrichter die Schiffsschraube regelt,
kann das Antriebssystem die fiir das Drehen
der Schiffsschraube verfiigbare Leistung mit
leichteren und weniger robusten massiven
mechanischen Konstruktionen vorhalten, als
dies bei einer konstanten Leistungsiibertra-
gung ansonsten erforderlich wire: Aufgrund
der Inflexibilitit der konstanten Leistungs-
tibertragung produziert diese exzessive me-
chanische Belastung. Fillt dies weg, wird der
Bau des Schiffs billiger und die Struktur leich-
ter. Mit elektrischem Antrieb bieten sich fol-
gende Vorteile:
Anstelle von Diesel-Hauptmaschinen kon-
nen eine beliebige Zahl im optimalen Be-
reich arbeitender Generatoren die Energie
liefern, was eine hohe Redundanz ermdg-
licht.
Die Kombination aus Motor und Umrich-
ter braucht nur Energie, wenn die Propel-
ler arbeiten - kein Leerlaufverbrauch.
Der Umwelt kommen der niedrigere
Treibstoffverbrauch und niedrigere Abgas-
emissionen zugute.

Autor
Helge Vandel Jensen, Senior Business Development
Manager, Marine & Energy

Kontakt
Danfoss GmbH, Offenbach
Tel.: + 49 69 975 330 44 - www.danfoss.de
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Integrierter Umrichter

Leroy Somer hat den Commander ID 300 entwickelt, ei-
nen neuen integrierten Umrichter, der speziell fiir die
Steuerung der IMfinitiy-Asynchronmotoren optimiert
ist. Durch die dezentrale Steuerungsstruktur vereint die
neue Kombination aus Motor und Umrichter Leis-
tung und Zuverldssigkeit und eignet sich damit fiir
kundenspezifische Losungen in der Prozesstechnik,
der Produktion und der Intralogistik. Aufgrund der dezen-

tralen Ausfithrung kénnen Maschinen und Anlagen nun noch fle-
xibler konstruiert werden. Von Vorteil sind zudem der geringe Platzbedarf, da kein
Schaltschrank erforderlich ist, die niedrigen Gesamtkosten, da die Notwendigkeit
einer Kabelverbindung zwischen Antrieb und Motor entfillt, die geringen Energie-
verluste sowie die hohe Storfestigkeit. Um eine optimale Maschinenleistung gewahr-
leisten zu konnen, wurde der Commander ID 300 mit folgenden Funktionen und
Erweiterungsmaoglichkeiten ausgestattet: integrierte SPS, Kommunikationsmodul fiir
die Feldbusankopplung, zusitzliche Ein- und Ausginge sowie voreingestellte Konfi-
gurationen, wie zum Beispiel eine Pumpenfunktion fiir die Druckregelung (konstan-

ter Druck/variabler Durchfluss). www.nidec.com
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Nadellager fUr Einsatztemperaturen von
-50 bis 200 °C

Der japanische Wilzlager-Hersteller JNS hat sein Sortiment
an Edelstahl-Wilzlagern erweitert: Nun sind auch besonders
kompakte Kurvenrollen
sowie massive Nadella-
ger und Stiitzrollen in
Edelstahl- Ausfithrun-

gen erhiltlich. Durch die
Korrosionsarmut dieses
Werkstoffes eignen sich
die Wilzlager vor allem
fir den Einsatz in der
Pharma- und Halblei-
terindustrie, der Medi-

zintechnik sowie der Getrénke- und Lebensmittelbranche. In
Deutschland sind die neuen Edelstahllager ab sofort bei Find-
ling Walzlager erhaltlich. Die Edelstahl-Wilzlager werden
durchgéngig aus hoch hértbarem martensitischen SUS440C

Motorfeedback-Drehgeber flr verschiedene
MotorbaugroBen

»Die Antriebstechnik befindet sich im Umbruch - ebenso der Markt bei
Motorfeedback®, erklirte Gebhard Kiibler auf der Kiibler-Jahrespresse-
konferenz Mitte September. Noch kompakter, noch effizienter, noch leis-
tungsfihiger, so klingen die Anforderungen an die Antriebshersteller.
Das heifit, auch die Sensorik steht neuen Herausforderungen gegeniiber.
Kiibler hat daher die Produktfamilie Sendix S36 Motor-Line entwickelt,
Motorfeedback-Drehgeber, die Antriebsherstellern eine zukunftssichere
und flexible Sensorlosung bieten soll. Die Besonderheit der neuen Sen-
dix-$36-Motor-Line-Drehgeber ist eine Baugréfie von 36,5 mm bei einer

gleichzeitig maximalen Auflésung von 2.048 SinCos / Um-
drehung oder 24 Bit volldigital. Von Vorteil ist, dass mit
nur einer Baugréfle mehrere Perfor-

mance-Stufen realisiert werden, wo

bisher mindestens zwei verschie-

dene Drehgeber-Baugréfien von

z. B. 36 mm und 58 mm bendtigt

wurden. Die mechanische Anbin-
dung zwischen Motor und Drehge-
steht in Unabhéngigkeit zur gewiinschten
Performance-Stufe. Denn der Sendix S36 ver-
eint dies in einer kompakten Baugrofle und somit ergibt sich eine erhebli-
che Reduktion der Motorenvarianten. Die mechanische Anbindung wird
dadurch standardisiert. Bisherige Motoren, die einen Drehgeber in der
Baugréfie von 58 mm im Einsatz haben, konnen nun deutlich kompakter
gestaltet werden. Fiir die Standardisierung steht eine Konus- oder Sack-
lochwelle mit unterschiedlichen Drehmomentstiitzen zur Verfiigung. Die
Sendix-$36-Motor-Line-Drehgeber werden mit folgenden Schnittstellen
zur Verfiigung stehen: RS485 + sin/cos, BiSS, BiSS Safety, BiSS Line (Ein-
kabel-Losung), Hiperface DSL (Einkabel-Losung), SCS open Link (Ein-
kabel-Losung). Die neuen Motofeedback-Drehgeber stellen neben den
klassischen Informationen wie Position und Geschwindigkeit zusitzli-
che Informationen zur Verfiigung. Zukiinftig mit Funktionen wie Elek-
tronischen Datenblatt (EDS), Speicherung von kundenspezifischen An-
wenderdaten, Condition Monitoring, fiir die Zustandsiiberwachung des
Maschinenzustandes. Zusitzlich ist die Anbindung von zusitzlichen Sen-
soren wie z.B. Temperatursensoren moglich, die zur Messung der Wick-
lungstemperatur dienen und iiber das volldigitale Protokoll der Einkabel-
Technologie an den Servoumrichter {ibertragen wird. www.kuebler.com
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bzw. AISI440C hergestellt. Dieses Material weist bis 200 °C

eine hohe Mafistabilitit auf und tiberzeugt als Hochtempera-

turlager mit hochster Laufruhe und Laufprézision.
www.findling.com
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MOTION UNDER CONTROL

2-Achs BL-Motorcontroller

Spannungsbereich 230Vac

Dauer-/Spitzemstrom

(pro Achse) 10/20A

Kompakt: 235 x 139 x 59mm

Ansteuerung Uber:

EtherCAT, CANopen, Rs232

« STO - Safe-torque off (SIL3)

» Encoder Feedback:
inkrementell und absolut

» 22x Digitalein-, 5x Digitalausgange

» lokal programmierbare
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Leistungssteller zur Steuerung ein-,
zwei- und dreiphasiger Lasten

Die neue modulare Baureihe der Leistungssteller GFW von Ge-
fran vereint die Funktionen eines PID-Reglers (optional) und ei-
nes ein-, zwei- oder dreiphasiges Halbleiterrelais in einer kompak-
ten Losung. Die GFW-Serie war
bislang fiir Laststrome von 40 A
bis 250 A ausgelegt. Nun erwei-
tert Gefran sein Produktpro-
gramm um Baugréfen fiir Last-
strome bis 400 A bzw. 600 A mit
einer Nennspannung von 480,
600 oder 690 Vac. Die Baureihe
GWEF zeichnet sich durch ihre
umfassenden Konfigurations-

und Programmierungsméglichkeiten aus. Mit den Leistungsstel-

Servomotor mit integriertem Regler

Groschopp hat den neuen Niederspannungs-Servomotor EGK65-30 NA vorgestellt,
der iiber einen integrierten Servoregler verfiigt und nur wenig Bauraum bendétigt.
Er funktioniert bereits ab einer Versorgungsspannung von 9V und eignet sich da-
her auch fiir mobile Anwendungen. Durch seine frei programmierbare Software so-
wie flexiblen, elektronischen und konstruktiven Moglichkeiten ist der Antrieb fiir
jede Anwendung konfigurierbar. Der EGK65-30 NA ist eine Weiterentwicklung der
bewihrten Black-Panther-Servomotoren von Groschopp, die sich durch eine hohe
Leistungsdichte, Positioniergenauigkeit und Energieeffizienz auszeichnen. Durch die
Windows-basierte Bedienoberfliche der Program-
mier-Software kann der Antrieb umfangreich und
ohne nennenswerte Vorkenntnisse parametriert wer-
den. Dafiir stehen beispielsweise ein internes Oszil-
loskop sowie eine MPU (Motion Process Unit) fiir
personalisierte Funktionen und Einstellungen zur

lern lassen sich ohmsche Lasten, IR-Strahler und Transformatoren Verfiigung.
in ein-, zwei- und dreiphasigen Anwendungen steuern sowie ver-
schiedene elektrische Heizsysteme: zum Beispiel in Industrieéfen,
Glasproduktionsanlagen, der Kunststoffverarbeitung, auf Offshore-

www.groschopp.de

Plattformen oder bei Ol- und Gas-Pipelines. www.gefran.com

BLDC-Regler fur Niederspannung und hohe Strome

Copley Controls aus den USA, vertreten durch Maccon, erweitert seine aktuellen

FPGA-basierten BLDC-Regler um den Argus - einen kompakten Regler fiir Nieder-

spannung (9-55Vdc und 14-90Vdc) und hohen Dauer/Spitzenstrom (30/60A). Das
. neue Produkt zielt auf mobile Anwendungen mit
niedrigen Bordspannungen. Eine abgehirtete Ver-
sion fiir raue Umgebungen ist auch verfiigbar. Als
Geberschnittstellen werden beim Argus der digi-
tale Inkremental-Encoder (RS-422) und der ana-
loge Encoder (sin/cos, 1Vss), EnDat, BiSS (B und
C), SSI und Absolut A (Panasonic, Tamagawa und

Sanyo Denki) sowie Resolver und digitale Hallsen-
soren unterstiitzt. Der Regler bietet diverse frei programmierbare digitale Eingange
und Ausginge. High-Speed-Position-Capture ist genauso moglich wie das positions-
getriggerte Setzen eines Ausgangs. Beim Argus kann ein analoger +10V Eingang mit
12bit Auflésung als Sollwertpfad genutzt werden. www.maccon.de

Prazisions-Lineartisch passt sich der Anwendung an

Mit dem PIMag V-508 hat Physik Instrumente (PI) einen kompakten Prézisions-Lineartisch
im Programm, der sich durch sein modulares Konstruktionsprinzip an unterschiedliche An-
forderungen anpassen ldsst. Mit Stellwegen von 80, 170 und 250 mm, unterschiedlichen An-
trieben und Messsystemen mit Auflosungen bis in den Subnanometerbereich eignet sich der
flexible Lineartisch z.B. fiir Lasergravur und hochauflosende Laserbeschriftung ebenso wie
fir Anwendungen in Messtechnik und Photonik oder zum Prézisionsscannen in Industrie
und Forschung. Die Lineartische sind 80 mm breit, 25 mm hoch und lassen sich bei Bedarf
auch zu Mehrachssystemen kombinieren. Treibende Kraft des flexiblen Lineartischs sind
dreiphasige Linearmotoren. Sie verzichten auf mechanische Bauteile im Antriebsstrang und
iibertragen die Antriebskraft ohne Reibung direkt auf die Bewegungsplattform. Dadurch sind
Geschwindigkeiten bis 1 m/s und Be-
schleunigungen bis 5 m/s* méglich.
Kreuzrollenlager mit Kifig-Zwangs-
fithrung sorgen fiir hohe Fithrungs-
genauigkeit. www.pi.de
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Teleskopschienen einfach
automatisieren

Rollon bietet mit der Telescopic-Rail-Baureihe
DEF43Z ein synchronisiertes, kompaktes Vollte-
leskop an. Der dreiteilige Vollauszug Telescopic
Rail DEF43Z besteht aus einem Mittelelement und
zwei Laufern, die mittels eingefraster Verzahnung
und einem Ritzel miteinander synchronisiert sind.
Durch die Synchronisation ist die Position des Zwi-
schenelements nun bestimmt. Die Belastung auf
die internen Anschldge kann bis auf ein Minimum
reduziert und somit Verschleifl und Gerdusch-
entwicklung vermieden werden. Die Befettung der
Verzahnung und des Zahnritzels erfolgt tiber zwei
eingebrachte Schmierkanile. Das Zwischenele-
ment verfiigt tiber Anschlussbohrungen zur Auf-
nahme von Antrieben wie Pneumatikzylinder oder
Elektroantriebe, um die Teleskopschiene automati-
siert ein- und auszufahren. Anwendungsabhangig
konnen Verfahrgeschwindigkeiten von maximal
0,8 m/s realisiert werden. Der ausfithrbare Hub ist
durch die nétige Uberschneidung der Verzahnun-
gen reduziert und betragt rund 93 Prozent der ge-
schlossenen Teleskopliange. Im Gegenzug weisen
die synchronisierten Teleskope eine héhere Trag-
zahl auf als die nicht synchronisierten Auziige.

www.rollon.com
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Prazisionskomponenten, Baugruppen,
optische Instrumente und vieles mehr ...

Wir produzieren
Losungen fiir sie!

Prior Scientific bietet geringe Vorlaufkosten fiir

Konstruktion und Prototypenbau. Unsere Ingenieure
entwickeln mit lhnen zusammen Systeme hochster
Qualitat. Unsere Produktion, Erfahrungen und
Kenntnisse bieten echte End-to-End-Losungen aus einer
Hand.

Bl Positioniersysteme

H Optische Baugruppen

B Robotik-Einheiten

Bl Laserautofocus

H Beleuchtungssysteme und mehr

Laserautofocus

Perfekte Fokussierung fir reflektierende Proben
Aktualisierung in einer Millisekunde

Einfaches Parameter-Setup flir verschiedene Objektive

Kontaktieren Sie uns flir lhre Demonstration
und mehr Informationen

www.prior.com

R in] >

Telefon: + 49 (0) 3641 675 650 Email: jena@prior.com
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SENSORS

Immer der Reihe nach

Photoelektrische Miniatursensoren detektieren Kase-
portionen und steuern somit den Verpackungsprozess

In der Lebensmittelindustrie wird in Hochstgeschwindigkeit produziert
und verpackt. Damit alles storungsfrei verlauft, missen die einzelnen
Prozessschritte genau aufeinander abgestimmt sein. So wie bei der
Produktion und dem Verpackungsprozess von Kase. Photoelektrische
Sensoren, die via |0-Link kommunizieren, sorgen flir einen reibungslosen
Ablauf des Verpackungsprozesses.

IO-Link ist ein Kommunikationssystem mit dem sich intelligente Sen-
soren und Aktoren an ein Automatisierungssystem anbinden und so-
mit aus der Ferne parametrieren lassen. Standardisiert sind dabei die
elektrischen Anschlussdaten ebenso wie das digitale Kommunikations-
protokoll, mit dessen Hilfe die Sensoren und Aktoren mit dem Leit-
system Daten austauschen. Gerade in der Lebensmittelbranche, in der
strenge Hygienebestimmungen herrschen, kommen die Vorteile zum
Tragen, wie das Anwendungsbeispiel bei einem Hersteller von Pre-
mium-Molkereiprodukten zeigt.

Téglich laufen bei ihm grofle Mengen Kise in verschiedenen Sor-
ten und Verpackungseinheiten vom Band. Produktion und Verpackung
miissen reibungslos laufen und Chargenwechsel sollen moglichst ziigig
vonstattengehen. Doch auch im Verpackungsprozess zéhlen eine hohe
Geschwindigkeit und Zuverldssigkeit. Nachdem der Kdse portioniert
wurde, wird er auf einem Foérderband der Verpackungseinheit zuge-
fithrt. Dabei ist produktionsbedingt der Abstand zwischen den einzel-
nen Kiéseportionen auf dem Forderband nicht einheitlich. Hier nutzt
man eine Pufferstation, die fiir einen konstanten Abstand zwischen
den einzelnen Portionen sorgt und so in der Verpackungsmaschine
einen kontinuierlichen Durchfluss sicherstellt. Dazu muss die Puffer-
station mit der Verpackungseinheit synchronisiert werden. Photoelek-
trische Miniatursensoren detektieren beim Verlassen der Pufferstation
jede Kiéseportion und geben ein entsprechendes Signal an die Verpa-
ckungseinheit weiter, um den nachfolgenden Verpackungsprozess an-
zutriggern.

Schnelle Installation, einfache Inbetriebnahme

Der Molkerei-Hersteller entschied sich aus mehreren Griinden fiir die
photoelektrischen Miniatursensoren der C23-Serie von Contrinex. Auf-
grund eines flexiblen Montagesystems lief3en sich die kubischen Senso-
ren direkt hinter den Pufferstationen tiber dem Forderband montieren.
Bei der Montage oberhalb eines Forderbandes ist es von Vorteil, dass
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beim eingesetzten photoelektrischen Miniatursensor durch eine spezi-
elle Optik Hintergriinde sehr zuverldssig ausgeblendet werden konnen.
Auch die Inbetriebnahme hat iiberzeugt. In einem einfachen Teach-Vor-
gang werden die jeweiligen Produkte im Sensor angelernt und ebenso
die entsprechenden Hintergriinde. Wo ausreichend Abstand zwischen
Objekt und Hintergrund besteht, kann der Sensor mit einem Teach-
Schritt eingerichtet werden. In anderen Fillen wird ein zweiter Schritt
notwendig, aber auch hier ist die Inbetriebnahme schnell erledigt. Die
einzelnen Messparameter legt der Sensor in seinem internen Speicher
ab beziehungsweise {ibertragt sie per I/O-Link an die {ibergeordnete
Steuerung, wo sie fiir die jeweiligen Anwendungsfélle abrufbar sind.

Vorteile durch I0-Link

Kommt es im laufenden Betrieb zum Beispiel durch verschmutzte
photoelektrische Sensoren zu einer Signalverschlechterung, musste bis-
her bei herkommlichen Sensoren vor Ort nachjustiert werden. Wah-
rend dieser Zeit stand nicht nur die Produktion still, es musste im Nach-
gang auch aufwindig gereinigt werden, um den Hygienebestimmungen
der Lebensmittelbranche gerecht zu werden. Da die PNP-schaltende
Version der Sensoren der C23-Serie standardmafig iiber IO-Link kom-
munizieren kann, entfallen sowohl Stillstandzeiten als auch Reinigungs-
aufwand.

Die Justage kann aus der Ferne vorgenommen und neue Prozesspa-
rameter konnen aufgespielt werden, beispielsweise wenn ein anderes
Produkt auf dem Forderband detektiert werden soll. Die Signalver-
schlechterung selbst melden die Sensoren iiber einen speziellen Stabili-
tatsalarm via IO-Link, sobald eine vordefinierte Schwelle unterschritten
wird. Zudem sorgt die IO-Link-Schnittstelle fiir eine erhohte Funktio-
nalitat durch umfangreiche Diagnosemdglichkeiten. Zusatzinformatio-
nen wie Temperatur oder Anzahl an Schaltvorgiangen lassen sich ohne
Mehrkosten ebenfalls erfassen und analysieren. Das bringt fiir die pra-
ventive Instandhaltung grofle Vorteile. Generell haben die Sensoren

messtec drives Automation 10/2017



Aufgrund eines flexiblen Montagesystems lassen sich die kubischen Sensoren einfach montieren.

eine Ecolab-Zertifizierung, was sie fiir den Einsatz in der Lebensmit-
telindustrie ebenfalls pradestiniert. Durch Schutzart IP67 halten die ro-
busten Gerite aggressiven Reinigungsmitteln stand.

Wenn's mal wieder eng wird

Die komplette Baureihe ist mit einer Gehdusegrofie von 20 x 30 x 10 mm
kompakt und eignet sich damit fiir den Einsatz in Anwendungen mit
beengtem Bauraum. Die geringen Abmafle wurden durch den Ein-
satz von ASIC-Technologie erreicht. Damit lie8 sich die Zahl der ein-
zelnen Sensorkomponenten deutlich reduzieren und das Preis-/Leis-
tungs-Verhaltnis optimieren. Die Serie umfasst Reflexions-Lichttaster,
polarisierte Reflexions-Lichtschranken, Einweg-Lichtschranken und
Lichttaster mit Hintergrundausblendung. Sie iiberzeugt durch grofle
Erfassungsbereiche: Einweg-Lichtschranken von 0 bis 30.000 mm,
Reflexions-Lichtschranken von 20 bis 8.000 mm, Reflexions-Lichttaster
von 3 bis 1.500 mm und Lichttaster mit Hintergrundausblendung von
10 bis 300 mm. Versionen mit Hintergrundausblendung arbeiten mit
Pinpoint-LED, sodass sich auch kleinste Objekte zuverlassig detektieren
lassen. Fiir transparente Objekte sind Reflexions-Lichtschranken auch
als Varianten mit UV-Leuchtdiode erhéltlich, die auch bei sehr diin-
nen Filmen hohe Zuverldssigkeit und Erfassungsbereiche bis 1.200 mm
anbieten. Bei allen PNP-schaltenden Versionen ist standardmaflig IO-
Link integriert.

Autor
Pierre-Yves Dénervaud,
International Product Manager

Kontakt
Contrinex AG, Corminboeuf, Schweiz
Tel.: +41 26 460 4646 - www.contrinex.com

www.md-automation.de

ATM.1ST

Kleinere Dimensionen fir
hochgenaue Anwendungen.

Prazisionsdrucksensor
Hochste Zuverlassigkeit

Bis zu 125 Grad einsetzbar
Optional mit Temperatur-
Messung (ohne Ex)

ATM.mini

Héchste Prazision bei
kleinstméglichem Design.

Kennlinie < 0.1% FS

-40...125 °C Temperaturbereich
D 17.5 x 49 mm, swl19

50 gr. Gewicht

S8

global.sensor.excellence

www.stssensoren.de
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Drahtlose Temperaturmessung bei 3*
der Fleisch- und Wurstverarbeitung
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Bei der Herstellung von Fleisch- und Wurstwaren ist eine durchgangige Hygiene
essenziell. Der Franz Ablinger & Co. Fleischhauereibetrieb setzt daher zur
Kontrolle und Nachverfolgbarkeit bei Erhitzungsprozessen auf Widerstands-
thermometer mit Funk-Messwertiibertragung.

Ein sicheres Lebensmittel herzustellen, im
Sinne einer garantierten Stabilitdt und Ver-
zehrfihigkeit bis zum Ende des Mindest-
haltbarkeitsdatums, hat in der Lebensmittel-
industrie oberste Prioritit. Fiir die Fleisch- und
Wurstproduktion ist hier vor allem die
Mikrobiologie von Bedeutung. Denn Fleisch
bietet aufgrund seiner chemischen und physi-
kalischen Beschaffenheit einen idealen Nahr-
boden fiir Mikroorganismen. Die Folge: Es
ist leicht verderblich. Um den Verderb von
Fleisch zu verhindern beziehungsweise mog-
lichst lange hinauszuzdgern, sind eine hygieni-
sche Fleischgewinnung und eine sachgemifle
Lagerung unabdingbar.

Um Gefahren definieren und unter Kon-
trolle bringen zu konnen, wird ein HACCP-
Konzept (Hazard Analysis and Critical Control
Points) erstellt. Hiermit konnen alle kritischen
Kontrollpunkte bestimmt und Mafinahmen
ergriffen werden, damit eine optimale Pro-
duktsicherheit erreicht und garantiert werden
kann.

In der Wurst- und Kochschinkenherstel-
lung ist so ein kritischer Kontrollpunkt die
Erhitzung. Denn beim Erhitzungsprozess wird
das Produkt verzehrfertig sowie mikrobiolo-
gisch stabil und haltbar gemacht. Das heifit,
Verderbnis fordernde und gesundheitsschid-
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liche Bakterien und Mikroorganismen werden
durch eine entsprechend gesteuerte und kon-
trollierte Erhitzung abgetétet.

Daher ist der Kontrollpunkt Erhitzung
ein wichtiger Parameter bei der Wurst- und
Kochschinkenherstellung. Aus diesem Grund
ist die Dokumentation des Temperatur- und
Zeitverlaufs beim Erhitzungsprozess wich-
tig. So kann nachvollzogen werden, ob die
geforderten Erhitzungswerte und damit die
mikrobiogische Sicherheit erreicht wurden.
Dieser Schritt dient auch als Nachweis, dass
die Erhitzungsvorgaben bei den Wurst- und
Kochschinkenprodukten eingehalten und
kontrolliert wurden.

Messwerte via Funk erfassen

Die Firma Ablinger produziert seit 1932
Fleisch-und Wurstwaren. Mit einem Vollsor-
timent von iber 300 Spezialititen in etwa
1.200 unterschiedlichen Verpackungsformen
werden Kunden in Gastronomie und Han-
del beliefert. Im Produktionsbereich befin-
den sich 15 Rducherkammern mit jeweils ein
bis vier Stellplitzen. Zur Uberwachung des
Erhitzungsprozesses werden insgesamt rund
50 Jumo-Wtrans-T-Widerstandsthermometer
mit Funk-Messwertiibertragung eingesetzt.
Eine kabelgebundene Lésung wiirde hier zu

Zeitverzogerungen beim Bestiicken und Ent-
laden der Réucherkammern fiihren.

Bei der Serie handelt es sich um ein Sys-
tem zur drahtlosen Erfassung von Messwerten
mit Funktechnologie. Die erfassten Werte wer-
den dabei tiber Funk zunichst drahtlos an den
Empfinger des Wtrans-Systems {ibertragen
und von dort zu weiterverarbeitendem MSR-
Equipment wie Reglern, Automatisierungssys-
temen, Anzeigern oder Registriergerdten wei-
tergegeben.

Der Wtrans-Empfianger T01 wird in Ver-
bindung mit entsprechenden Funk-Messwert-
gebern zur mobilen oder stationdren Messung
der Temperatur eingesetzt. Es ist moglich, mit
einem Empfinger bis zu 16 Funksignale zu
verarbeiten. Dabei konnen die Signale durch
die Vergabe von eindeutigen IP-Adressen auch
zusammen von einem Empfanger verarbeitet
werden. Die mitgelieferte Lambda/4- Antenne
kann direkt aufgeschraubt oder extern mon-
tiert werden. Wird der Antennen-Wandhal-
ter mit der drei Meter langen Antennenleitung
verwendet, so betrigt die maximale Freifeld-
reichweite bis zu 300 m.

Die Einstichvariante der Serie eignet sich
vor allem, um die Kerntemperatur beim Ko-
chen oder Réauchern von Fleisch- und Wurst-
waren zu ermitteln.

messtec drives Automation 10/2017
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Das drahtlose Wtrans-T-Widerstandsthermometer
mit dem dazugehorenden Empfinger.

Sicherheit durch Barcodes
Bei der Firma Ablinger ist jeder Sender mit
einem Barcode markiert und damit einfach
nachverfolgbar. Fiir jeden Auftrag wird eben-
falls ein Barcode generiert, der neben der Auf-
tragsnummer auch das entsprechende Pro-
dukt enthilt. Die einzelnen Wigen werden
dann in die Raucherkammern gefahren und
die Barcodes eingescannt. Dadurch startet au-
tomatisch der fiir das jeweilige Produkt rich-
tige Rducherprozess.

Hinter jedem Produkt ist ein fester Grenz-
wert mit einer Haltezeit hinterlegt, der tiber-
wacht wird. Nach Erreichen dieses Grenz-

ZIROQX

Messverfahren

» Festelektrolyt-Potentiometrie

» NDIR-Sensoren
» Warmeleitfahigkeit

» Elektrochemische Sensoren

» Keidel-Zellen

www.md-automation.de
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Mit den Wtrans-T-Widerstandsthermometern wird die Temperatur der Wurst in den Riucherkammern bei

Ablinger iiberwacht.

wertes und Ablauf der Haltezeit, wird der
Abschluss des Prozesses iiber externe Anzei-
gen signalisiert. Auf diesen Anzeigegeriten
werden auch der Produktname, der aktuelle
Temperaturwert, der Hochstwert, der Grenz-
wert und die Haltezeit angezeigt.

Zur liickenlosen Dokumentation des Pro-
zesses wird automatisch ein Tagesprotokoll ge-
neriert, das eine Ubersicht aller verwendeten
Fithler und abgearbeiteten Chargen entweder
als PDF-Datei ausgibt oder per Mail versen-
det. Die Visualisierung des gesamten Prozes-
ses wurde mit der Software Jumo SVS3000
realisiert, die den Anwender mit umfangrei-

Gasanalytik fiir die Prozessmesstechnik

chen Protokollierungsfunktionen mit char-
genbezogener Protokollauswertung und
Datenarchivierung fiir einen einstellbaren
Zeitraum unterstiitzt.

Autor

Johann Aschauer, Vertrieb, Jumo Osterreich

Kontakt
Jumo GmbH & Co. KG, Fulda
Tel.: +49 661 6003 0 - www.jumo.net

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

Radarsensor liefert kontinuierliche Bestands-
daten fiir einen reibungslosen Abfiillprozess

0

Die Biertanks der South African Breweries (SAB) sind etwa zwolf Meter hoch und sechs Meter im Durchmesser. Hier lagert
das Bier vor seiner Abflllung. Damit die Betreiber stets wissen, wie viel noch im Tank ist, nutzen sie Radarflllstandmessge-

rate fir eine sichere Bestandsaufnahme.

Bei den South African Breweries (SAB) handelt es sich um ein Tochter-
unternehmen der Brauerei Anheuser-Busch InBev, die fiir Marken wie
Beck's, Franziskaner Weissbier oder Diebels bekannt ist. Im Jahr 2015
produzierte SAB Miller insgesamt 248,8 Millionen Hektoliter Bier. Zum
Vergleich: Weltweit liegt der jéhrliche Bierausstof$ bei 1,93 Milliarden
Hektolitern.

Am Produktionsstandort Chamdor suchte der Betreiber nach einer
genauen Fiillstandmessung fiir sein Tanklager, das aus 30 Tanks besteht.
Diese sind etwa zwolf Meter hoch und haben einen Durchmesser von
sechs Metern. In ihnen lagert das fertige Bier nach seiner Filtration, be-
vor es anschliefend in Flaschen abgefiillt wird. Obwohl der gesamte
Herstellungsprozess genauestens iiberwacht wird, wird bei der Abfiil-
lung der Fokus nochmals verstédrkt auf das fertige Bier gelegt. Geringste
Abweichungen konnten den Geschmack beeinflussen oder die Qualitét
mindern. Daher werden hier hohe Anforderungen an die Hygiene ge-
stellt. Zudem wird der Bereich regelméaflig mit groflem Aufwand gerei-
nigt und sterilisiert. Auch alle Prozessparameter werden kontinuierlich
tiberwacht. Die Temperatur und der Druck werden prizise eingestellt.

Ein Gerit, zwei Messewerte

Bereits seit acht Jahren arbeitet der siidafrikanische Bierbrauer mit Vega
zusammen. So sind im Werk in Chamdor inzwischen etwa 30 Mess-
gerite des Herstellers aus dem Schwarzwald verbaut. Davon fiinf neue
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Vegapuls-64-Sensoren und 25 bewihrte Sensoren des Typs Vegapuls
63. Neben der Messtechnik iiberzeugen vor allem das Service-Konzept
sowie die schnelle und unkomplizierte Hilfe bei Messschwierigkeiten.
Mit der bisherigen Messlosung an den Tanks war SAB eigentlich zu-
frieden. In den groflen Behéltern war ein Vegapuls 63 installiert - ein
Radarsensor zur kontinuierlichen Fiillstandmessung von Fliissigkeiten,
der zuverlissig arbeitete und sich bereits in vielen hygienischen Anwen-
dungen bewihrt hatte. Das gekapselte Antennensystem schiitzt vor Ver-
schmutzung und garantiert einen wartungsfreien Dauerbetrieb. Durch
die frontbiindige Montage ist eine optimale Reinigung jederzeit mog-
lich. Fiir die Einstellung und den Abgleich mit dem Messgerit hatte man
vorher einen 3D-Scan der Tanks durchgefiithrt, um eine genaue Skalie-
rung zu erhalten. Die Messpunkte und deren Umrechnung wurden in
der SPS des Kunden hinterlegt.

Hierbei ist die Fiillstandmessung nicht nur fiir die korrekte Mengen-
erfassung und die genaue Bestandsaufnahme zustindig, sondern iiber-
nimmt auch die Aufgabe der Uberfiillsicherung. Mit einer kontinuierli-
chen Fiillstandmessung spart man sich also ein zweites Messgerit sowie
die damit verbundenen Installationskosten fiir die zweite Offnung im
Tank und die Verkabelung. Allerdings kam es immer dann, wenn die
Tanks mit Kohlendioxid beaufschlagt wurden, zu Stérsignalen. Diese
wurden rechnerisch eliminiert, so dass bisher eine korrekte Messung
moglich war.
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Die Gewindeausfiithrungen des Vegapuls 64

konnen mit entsprechenden Adaptern zum Beispiel

auf Clamp-Verbindungen adaptiert werden.

Direkte Fiillstanderfassung

Als der Vegapuls 64 auf den Markt kam, wollten die Betreiber wissen, ob
dieses Messgerit den Fiillstand direkt erfassen kann. Es war einen Ver-
such wert, den Radarsensor fiir Flissigkeiten, der mit einer Frequenz
von 80 GHz misst, einzubauen. Zumal der Austausch im laufenden Be-
trieb ohne Risiko moglich war. Denn der Vegapuls 64 lisst sich einfach
auf vorhandene Messstutzen montieren.

Nicht-riickgebaute Stutzen verursachen héufig Stérsignale. Der
schmale Messstrahl des Gerits geht jedoch einfach an den Stutzenkan-
ten vorbei. Ein Riickbau des Stutzens war fiir die sichere Arbeitsweise
des Messgerites also nicht notig. Dies ist generell fiir Anwendungen
in der Lebensmittel- und Getrankeindustrie interessant, da in diesen
Branchen die Anlagen in der Regel als Gesamtanlage abgenommen wer-
den und es nicht erlaubt ist, die Messstelle baulich zu verandern. Der
Vegapuls 64 verfiigt tiber einen hygienisch einwandfreien Antennen-
anschluss und kann frontbiindig montiert werden.

Generell stehen fiir den Einsatz im Aseptikbereich weitere Prozess-
anschliisse zur Verfiigung, bei denen nur PTFE als medienberiithrender
Werkstoff dient. Diese erfiillen auch die Anforderungen nach 3A, FDA
und EHEDG. Die Gewindeausfithrungen kénnen mit entsprechenden
Adaptern zum Beispiel auf Clamp-Verbindungen adaptiert werden. Ein
weiterer Vorteil des Radarfiillstandsensors: Die Temperaturschwankun-
gen zwischen der normalen Lagertemperatur und der Reinigung beein-
flussen den Sensor aufgrund der frontbiindigen Bauweise und der Tef-
lon-Ausstattung kaum.

Genaue Fokussierung und hohe Dynamik

Nach der Installation und Einrichtung funktionierte das Gerdt ein-
wandfrei. Der Betreiber konnte ein deutlich hoheres Echo von 121,3 dB
erzielen. Das vorherige Echo lag bei 82,8 dB. Die genaue Fokussierung
und der grofie Dynamikbereich werden mit der Signalfrequenz von 80
GHz erreicht.

Beim Vegapuls 64 liegt der Abstrahlwinkel bei einer Antennengrofle
von DN50 bei nur noch 3°. Dadurch kann der Sensor selbst in Behal-
tern mit Einbauten oder bei Anhaftungen an der Behélterwand sicher
eingesetzt werden.

www.md-automation.de

Der Dynamikbereich bei Radarsensoren liefert eine Aussage darii-
ber, in welchen Anwendungsbereichen ein Sensor eingesetzt werden
kann, sprich der Unterschied zwischen dem grofiten und dem kleinsten
Signal. Je grofSer die Dynamik, desto breiter ist das Einsatzspektrum der
Sensoren und desto hoher ist auch die Messsicherheit.

Zudem lasst sich mit dem Vegapuls 64 der Fiillstand ganz nah am
Behilterboden ermitteln, mit einer Genauigkeit von +2 Millimetern.
Aufgrund der Anwenderfreundlichkeit konnte der Vegapuls 64 schnell
installiert und in Betrieb genommen werden, schliefllich hatte sich am
Bedienkonzept nichts gedndert. Seit dem ersten Probeversuch misst der
Sensor zuverldssig und genau. Daher ist man sich sicher, dass man bei
Bedarf, etwa wenn die derzeit gut funktionierenden Vegapuls 63 Senso-
ren tatsichlich ausgetauscht werden miissen, auf den Typ Vegapuls 64
zurtickgreifen wird.

Autor
Sabine Miihlenkamp,
Fachjournalistin fiir Chemie und Technik
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SENSORS

Druckspitzen abfedern

Durch Druckspitzen hervorgerufene Schaden an messenden

Sensoren in Rohrleitungen vermeiden

Wird der Medienfluss in gas- und fliissigkeitsgeftillten Rohrleitungen abrupt unterbrochen, kann
es zu Druckspitzen kommen. Die dann in nur wenigen Millisekunden auftretenden Driicke konnen
den Uberlastdruck eingesetzter Druckmessumformer tibersteigen und diese zerstéren. In die
Rohrleitung integrierte Druckdrosseln konnen diesem Szenario vorbeugen.

Bemerkt werden Druckspitzen, also kurzzeitig
auftretende, sehr hohe Driicke, in der Regel
erst, wenn der Schaden bereits entstanden ist.
Sie sind die Folge von Druckst6f8en und ande-
ren physikalischen Phanomenen (Kavitation,
Mikro-Diesel-Effekt), die tiberall dort auftre-
ten, wo Fliissigkeiten oder Gase durch Rohre
transportiert werden. Allerdings sind Druck-
spitzen bei Gasen aufgrund deren vergleichs-
weise hohen Kompressibilitit weniger von Be-
deutung und nur selten eine Gefahr.

Im Zusammenhang mit Wasserleitungen
werden oft auch die Begriffe Wasserschlag
oder Wasserhammer genutzt. Mit diesen Be-
griffen ist letztlich eine dynamische Druckan-
derung der Fliissigkeit gemeint. Wenn bei-
spielsweise ein Ventil schnell geschlossen wird,
stoppt der Wasserfluss augenblicklich. Das 16st
eine Druckwelle aus, die das Medium entge-
gen der Flieffrichtung mit Schallgeschwin-
digkeit durchlduft und wieder zuriickreflek-
tiert wird. Es kommt binnen Millisekunden
zu einem starken Druckanstieg, der Schaden
an Drucksensoren und Anlagen verursachen
kann (Schaden an Rohrarmaturen und Rohr-
befestigungen sowie an Pumpen und deren
Fundamenten etc.). Zuerst trifft es allerdings
meist die Messgerite, auf die wir uns im Fol-
genden konzentrieren. Diese Schiaden kénnen
sich in Form eines winzigen ,,Durchschusses®
oder Verformungen duflern.
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Ubersteigt der auf den Druckmessumformer
einwirkende Druck den Uberlastdruck, erlei-
det dieser bleibende Schiden. Dabei gibt es
zwei mogliche Szenarien: So paradox es klin-
gen mag, ist im Falle einer Druckspitze die
vollige Zerstorung des Messinstruments dabei
die noch glimpflichste Folge. Denn Anwender
bemerken in diesem Fall den Schaden sofort.
Wird der Sensor infolge einer Druckspitze le-
diglich verformt, arbeitet er zwar weiter, liefert
allerdings nur noch ungenaue Messwerte. Die
finanziellen Folgen sind ungleich hoher als bei
einem génzlich zerstorten Sensor.

Schéden durch Druckspitzen vermeiden
Der goldene Weg, um Schdden durch Druck-
spitzen zu verhindern, ist die Integration von
Pulsationsdampfern beziehungsweise Druck-
drosseln. Andere Mittel wie der Einsatz von
Ventilen wiirden hier nicht zum Ziel fiithren,
da sie zu langsam sind, um auf in Millisekun-
den entstehende Druckspitzen zu reagieren.
Der Sinn einer Drossel ist es, Druckspitzen
so abzufedern, dass sie nicht mehr den Uber-
lastdruck des Druckmessumformers iiber-
schreiten und diesen beschiadigen. Zu diesem
Zweck wird die Drossel im Druckkanal vor der
Sensorzelle platziert. Dadurch treffen Druck-
spitzen nicht mehr direkt und ungebremst auf
die Membran, da sie sich erst an der Drossel
vorbeischlingeln miissen: Aufgrund des sehr

guten Schutzes vor Druckspitzen, ist der Ein-
satz von Druckdrosseln die beste Variante.
Dennoch gibt es auch hier Nachteile. Denn
besonders in Medien mit Fest- und Schweb-
stoffanteil kann es durch Verkalkungen und
Ablagerungen zu einer Blockierung des
Druckkanals kommen. Folglich kommt es zu
einer Verlangsamung des Messsignals. Werden
Drosseln also in entsprechenden Anwendun-
gen eingesetzt, sollte hier regelmaf3ig gewartet
werden.

Hohe Uberdruckfestigkeit sinnvoll?

Ein ergidnzender Schutz vor Druckspitzen
kann abweichend zum Standard durch eine
héher ausgelegte Uberdruckfestigkeit geleis-
tet werden. Ob das ratsam ist, hdngt von der
jeweiligen Anwendung ab: Sind hohe Genau-
igkeitswerte gefragt, konnen diese bei sehr ho-
hen Uberduckfestigkeiten im Verhiltnis zum
Messbereich unter Umsténden nicht mehr er-
zielt werden.

Autor
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Druckkanal

Druckdrossel

IIIIII‘

Um Druckspitzen in Rohrleitungen zu vermeiden, kann die Drossel im

Druckkanal vor der Sensorzelle platziert werden.

Durchschuss als Folge einer Druckspitze

Verformungen infolge von Druckspitzen
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Platzsparer

Miniaturisierung als Sensorik-Trend

Mdglichst Klein, dafiir umso leistungsfahiger sollen Sensoren von Heute sein. Ein Hersteller erflillt diese
Forderungen und bietet die nach eigener Aussage kleinsten Lasersensoren in Flachbauform.

Kleine Teile in einem Maschinenumfeld mit
wenig Montageplatz zuverlissig zu detektie-
ren ist eine Herausforderung - eine, die die
Subminiatursensoren der Serien R2x und
R3x mit DuraBeam-Lasertechnologie von
Pepperl+Fuchs gerne annehmen. Sie verei-
nen laut Hersteller maximale Performance
mit minimalem Platzbedarf und bieten mit
ihrer Strahlgeometrie Konstrukteuren, Mon-
teuren und Instandhaltern mehr Freiheits-
grade bei der Sensorintegration. Die Serien
R2 und R3 im kubischen Subminiaturgehduse
sowie die flachen Varianten der Serien R2F
und R3F stehen in den Ausprigungen Ein-
weg-Lichtschranke, Reflexionslichtschranke
und Reflexionslichttaster mit Hintergrundaus-
blendung zur Verfiigung. Mit der Kombinato-
rik aus vier Bauformen und drei Funktions-
prinzipien bieten beide Subminiatur-Serien
Maschinenbauern und Integratoren in der
Halbleiter, der Solar- und Elektronikindustrie
oder auch in der Verpackungs-, Materialfluss-
und Handhabungstechnik Méglichkeiten fiir
optimale Applikationslosungen.

Detektion filigraner Objekte
Lasersensor ist nicht gleich Lasersensor -
es kommt in vielen Applikationen auf das
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Profil des Laserstrahls an. Bislang emittie-
ren marktiibliche Laserdioden einen ovalen
Lichtfleck, der trotz der Biindelung des Lich-
tes im Laserstrahl abhéngig vom Arbeitsab-
stand zum Objekt sehr grofl werden kann.
Demgegeniiber bilden die Lasersensoren der
Serien R2x und R3x auf dem Objekt einen
kreisrunden und gut sichtbaren und scharf
konturierten Lichtfleck ab. Daher eignen sich
die Lasersensoren fiir die Detektion filigraner
Objekte, beispielsweise bei der Pindetektion
oder SMT-Komponentenerkennung bei der
Leiterplattenbestiickung. Hier werden kleine
Komponenten verbaut, die im automatisier-
ten Produktionsprozess einzeln zu detektie-
ren sind.

Wihrend ein grofler LED-Lichtfleck die
Bauteile nur erkennt, wenn sie in einem be-
stimmten Mindestabstand zueinander ge-
packt werden, kdnnen beim DuraBeam-Laser
die Abstande verringert werden. Parallel dazu
unterstiitzt die schnelle Ansprechzeit der Sen-
soren die Optimierung der Packungsdichte auf
den Leiterplatten. Die besonderen geometri-
schen Eigenschaften des Laserstrahls erleich-
tern die Integration der Sensoren, da sie kein
besonderes Augenmerk auf die Ausrichtung
des Sensors legen miissen, um eine zuverlds-

sige Detektion zu erreichen und Fehlschaltun-
gen zu vermeiden.

Was steckt hinter der
DuraBeam-Technologie?

Bei DuraBeam hat Pepperl+Fuchs die Vorteile
von LED und Laser kombiniert. Wahrend Sen-
soren mit LED-Sendern mit ihrer Lebensdauer
und ihrer Einsatzfihigkeit im erweiterten be-
ziehungsweise erhohten Temperaturbereich
punkten, liegen die Stirken bislang tiblicher La-
serdioden unter anderem in ihren grofien Ar-
beitsabstainden und Funktionsreserven sowie
der scharf konturierten, kleinen Lichtfleckab-
bildung auf dem Objekt. Die DuraBeam-Tech-
nologie basiert auf einem speziellen, nur we-
nige Mikrometer groflen Halbleiterlaser, der
einen relativ niedrigen Treiberstrom benétigt
und eine augensichere Lichtemission von ho-
her Strahlqualitét erzeugt. Entscheidend da-
bei ist die gegeniiber herkommlichen Kan-
tenemittern hohere Lebensdauer und der
erweitere Betriebstemperaturbereich.

Welche Bauformen und Funktions-
prinzipien sind verfiigbar?

Die kubischen R2 und R3 sowie die flachen
R2F und R3F sind als Einweg-Lichtschranke,

Die kubischen R2 und R3 sowie die flachen R2F und R3F

sind als Einweg-Lichtschranke, Reflexionslichtschranke und

Reflexionslichttaster mit Hintergrundausblendung verfiigbar.
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Wissen am Rande

Subminiatursensoren:

Die besonders geringe Baugrofie
dieser Sensoren erlaubt die problem-
freie Integration selbst bei engsten
Einbausituationen.

Einweg-Lichtschranke:
Gegeniiberliegend und aufeinander
ausgerichtete Sender und Empfinger
ermoglichen eine Objekterkennung
mit hoher Reichweite oder Funk-
tionsreserve.

Reflexionslichtschranke:
Durch die Sender-/Empfingeranord-
nung innerhalb eines Gehduses auf

Reflexionslichtschranke und Reflexionslicht-
taster mit Hintergrundausblendung verfiigbar.
Jedes Funktionsprinzip bietet dabei spezifische
Vorteile. So bieten die Einweg-Lichtschranken
die Moglichkeit, die Schaltschwelle per Teach-
In an die jeweilige Erfassungssituation anzu-
passen. Dies optimiert die Detektionssicher-
heit und die Schaltpunktgenauigkeit, da es das
Schalten auf umstrahlte Objekte verhindert.
Bei beengtem Einbau mehrerer Einweg-Licht-
schranken kann die Schaltschwellenanpassung
dazu genutzt werden, eine gegenseitige Beein-
flussung zu vermeiden. Schliefllich erméglicht
es dieses Merkmal auch, das Detektionsverhal-
ten an schwierige Objekte wie beispielsweise
Kleinteile, semitransparente Objekte oder
Objektvorderkanten anzupassen.

Bei den miniaturisierten Reflexionslicht-
schranken der Serien R2x und R3x verhin-
dert ein Polarisationsfilter einen stérenden
Fremdlichteinfall auf das Empfangselement.
Dadurch gewihrleisten sie hohe Detektions-
sicherheit auch bei Spiegelungen von Folien
oder Leiterplattenoberflichen, Glanzeffekten
von Verpackungen oder sonstigen Fremdlicht-
einfliissen - die Verfiigbarkeit von Verarbei-
tungs- oder Verpackungsprozessen wird nicht
beeintréchtigt.

Die Reflexionslichttaster beider Serien
zeichnen sich im Praxisbetrieb durch eine
hochprizise und farbunabhingige Hinter-
grundausblendung aus. Per geometrischer
Triangulationsauswertung direkt auf dem
optischen Sensorchip ldsst sich der Schalt-
punkt prizise auf das Objekt einstellen. Da-
durch konnen selbst im Nahbereich der Sen-
soren Flichen hinter dem Objekt zuverldssig
unterdriickt und so falsche Schalt- oder Zahl-
signale vermieden werden. Auf diese Weise ist
es moglich, auch besonders flache Verpackun-
gen auf einem Transportband sicher von der
Bandoberfliche zu unterscheiden.
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der einen Seite und dem gegeniiber-
liegenden Reflektor sind die Reflexi-
onslichtschranken mit geringem Auf-
wand zu installieren und auch bei
hohen Betriebsreichweiten einsetzbar.

Reflexionslichttaster:

Verglichen mit einer Reflexionslicht-
schranke erfasst ein Reflexionslicht-
taster das vom erfassten Objekt re-
flektierte Licht und kann deshalb
ohne Reflektor betrieben werden.

Es ist die einfachste Art einer Sensor-
installation und daher ideal bei ge-
ringen Tastabstdnden.

Vereinfachtes Maschinen-Engineering

Maschinen werden kompakter, Montage-
raum wird knapper - das ist der Trend in vie-
len Bereichen des Maschinenbaus. Sensoren
mit hoher Leistungsdichte sind gefragt, de-
ren Performance grofer ist als ihr Platzbedarf.
Auch die Anschlusstechnik leistet hierzu einen
wichtigen Beitrag: Neben M3-Steckern stehen
die R2x- und R3x-Lasersensoren auch mit
nochmals kleiner M2-Anschlusstechnik zur
Verfiigung. Hilfreich bei der Integration ist zu-
dem der 45°-Kabelabgang der Sensoren. Da-
durch kann das Kabel - unabhingig von der
Ausrichtung des Sensors — immer passend zur
Maschinenkonstruktion abgefithrt werden.
Aber nicht alleine auf einzelne Sensormerk-
male kommt es beim Maschinen-Enginee-
ring an, sondern auch auf Kompatibilitat und
Flexibilitit: Unabhingig von den verfiigbaren
Funktionsprinzipien bieten alle R2x- und R3x-
Lasersensoren ein durchgingig einheitliches
Produktdesign. Wesentliche Konstruktions-
merkmale wie beispielsweise die Abmessun-
gen oder das Montage- und Anschlusskonzept
sind innerhalb einer Serie identisch. Dadurch
kénnen die unterschiedlichen Sensorausfiih-
rungen bei Bedarf mit einheitlichem Zubehor
ohne weitere Anpassung flexibel in identische
Befestigungssituationen integriert werden
- was das gesamte Maschinen-Engineering
deutlich vereinfacht und effizienter macht.
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Feuchte- und Temperatur-Mess-
umformer mit WechselfUhlern

Der EE220-Messumformer von E+E Elektro-
nik misst relative Feuchte und Temperatur im
Bereich von -40 °C bis 80 °C mit einer Genau-
igkeit von +2% rF und +0,1°C. Das Basisgerit
kann mit verschiedenen steck- und austauschba-
ren Messfithlern bestiickt werden. Separate Fiihler fiir

Feuchte und Temperatur erméglichen eine prazise Loop-Ka-
libration. Im leicht zu reinigenden Metallgehduse und mit Edelstahlfiih-
lern eignet sich der EE220 vor allem fiir Reinraumanwendungen und den

Einsatz in der Pharma- und Lebensmittelindustrie. Je nach Anforderung

lasst sich der EE220 mit einem kombinierten Feuchte- und Temperaturfiihler oder
zwei separaten Messfithlern fiir Feuchte und Temperatur ausstatten. Die Fiihler der
Serie EE07 konnen entweder direkt am Basisgerat angesteckt oder mittels Kabel bis
zu 10 m abgesetzt montiert werden. Durch das Stecksystem lassen sich die Messfiih-
ler bei Bedarf innerhalb weniger Sekunden austauschen. Da die Kalibrierdaten in den
intelligenten Fiithlern gespeichert sind, braucht der Messumformer nach einem Fiih-
lertausch nicht neu justiert werden. Durch die getrennten Edelstahl-Messfiihler fiir
Feuchte und Temperatur erméglicht der EE220 eine sehr genaue Loop-Kalibration,
wie sie von der FDA (Food and Drug Administration) fiir die Pharma- und Biotech-

nologieindustrie empfohlen wird. www.epluse.com

Kompakte Hohlwellen-Leitplastikpotentiometer

Die Leitplastikpotentiometer der Serien MHP24/32 spielen ihre Vorteile
besonders unter beengten Platzverhaltnissen aus: Anwender sparen durch
die direkte Montage auf die Antriebswelle Riistzeit und Kosten. Zudem
erhalten sie durch den hochwertigen Multifinger-Edelmetall-Schleifer

Multifunktionale
Lichtschnittsensoren

Die neue Reihe an multifunktionalen

Lichtschnittsensoren von IPF Electronic be-
steht aus insgesamt sieben Geréten (PY740020,

PY740021, PY740025, PY740026, PT740020, PT740021
und PY74002A) in Schutzart IP67, die alle auf dem glei-
chen Messprinzip basieren und in ihrer Bauform iden-
tisch sind. Da die Systeme im Tastbetrieb arbeiten, benétigen sie
keinen verschmutzungsempfindlichen Reflektor oder ein Gegenele-
ment wie einen Empfinger. Die Sensoren PY740020 und PY740021
mit Arbeitsabstinden von 75 mm bis 150 mm beziehungsweise 150
mm bis 250 mm ermitteln distanzunabhingig die Position von Ob-
jektkanten. Die Sensoren verfiigen hierbei iiber Eigenschaften, die bis-
lang nur aufwindige Laser-Messsysteme bieten konnten, sind aber
so einfach zu bedienen wie ein Lichttaster. Beide Gerite messen ent-
lang ihrer Laserlinie die exakten Abstandswerte zur Objektoberfla-
che und berechnen anhand einer intelligenten Algorithmik die Po-
sitionen von Objektkanten. Aus diesen Daten wird anschliefend die
Lage einer Kante oder der Abstand beziehungsweise die Liicke zwi-
schen zwei Kanten bestimmt. Aufgrund der integrierten Koordinaten-
transformation kénnen der PY740020 und PY740021 auch seitlich in
einem Winkel von +£30° iiber einem Objekt positioniert werden. Ein-
satzbereiche fiir diese Sensoren finden sich in der Doppelblechkon-
trolle bei der Metallverarbeitung, in der Bahnkantenregelung oder in
der Liickenkontrolle, zum Beispiel bei der Uberpriifung des korrekten

Verschlusses von Kartonverpackungen. www.ipf-electronic.de

auch ein stabiles Ausgangssignal. Mit einem Gehédusedurchmesser von
nur 24 mm und einer Tiefe von 7,1 mm eignet sich die Serie MHP24 von
Megatron fiir Anwendungen mit geringem Bauraum. Da die Hohlwel-
len-Leitplastikpotentiometer keine Kupplung benétigen, reduziert sich
nicht nur der Platzbedarf - der Anwender spart zudem die Kosten fiir
eine Wellenkupplung und deren Montage. Die Integration des Potentio-
meters MHP24 ist einfach: Es lasst sich mit der abgeflachten Hohlwellen-
nabe auf die Welle schieben und wird mithilfe eines Verdrehschutz-Pins
fixiert. Verspannungen durch axiale Wellendrift sind aufgrund des Kon-
struktionsprinzips ausgeschlossen. Die Serie MHP32 mit @31,5 mm x
8 mm Tiefe fillt etwas grofler aus, bietet aber den Vorteil der spielfreien
Montage, da sie iiber ein Federblech in der Nabe verfiigt. Zur Abstiitzung
des Gehiuses wird eine Verdrehschutzgabel verwendet. Ein Umkehrspiel,
wie es aufgrund der Wellenabflachung beim MHP24 auftreten kann, wird
so beim MHP32 weitgehend vermieden. Beide Potentiometer-Serien be-
sitzen einen elektrisch wirksamen Drehwinkel von 340° und liefern dank
des hochwertigen Edelmetall-Multifinger-Schleifers ein stabiles analoges
Ausgangssignal.

www.megatron.de
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Kleiner Lichtlaufzeitsensor

Mit dem neuen High-Performance-Distanzsensor P1KY10x stellt
Wenglor einen kleinen Lichtlaufzeitsensor vor. Mit Maflen von 32 x
16 x 12 mm, einer IO-Link-Schnittstelle und Reichweiten von bis zu
1.500 mm kombiniert der Sensor Kompaktheit und Leistungsfihig-
keit. Der High-Performance-Distanzsensor in Miniaturbauform er-
mittelt den Abstand zwischen Sensor und Objekt prizise anhand der
Lichtlaufzeitmessung. Zwei voneinander unabhéngige Schaltausgénge
und die intelligente IO-Link-Schnittstelle machen ihn multifunktional
einsetzbar, um die Distanz zu einem Objekt genau zu bestimmen oder
um es an zwei beliebigen Schaltpunkten zu erfassen. Damit lassen sich
nicht nur komplexe Anwendungen wie Fach-belegt-Meldungen oder
Freiraumkontrollen in der Intralogistik l6sen, sondern auch komplexe
Applikationen wie Langsam-Stop-Schaltungen in Shuttlesystemen.

www.wenglor.com

messtec drives Automation 10/2017



Druckschalter mit frei konfigurierbaren und
skalierbaren Ausgange

Mit seinem elektronischen Druckschalter Typ PSD-4 bietet Wika eine Losung fiir
automatisierte Anwendungen, vor allem im Maschinenbau. Die
Weiterentwicklung des Modells PSD-30 ldsst sich flexibel einset-
zen: Die Ausgangsignale (PNP/NPN, 4 ... 20 mA oder 0 ... 10 V)
sind frei konfigurierbar. Das Analogsignal kann mit einem Turn

Down von 5:1 auf den jeweils relevanten Messbereich skaliert
werden. Somit konnen mit nur einer Geritevariante viele Spe-
zifikationen realisiert werden. Dadurch minimiert sich bei Dis-
tributoren und Anwendern auch die Lagerhaltung. Der PSD-4
verfiigt iiber eine neun Millimeter hohe LED-Anzeige mit 14
Segmenten, die stufenlos um 330° drehbar ist. Messwert und Sta-
tus lassen sich somit in jeder Einbausituation optimal ablesen.
Eine umfangreiche Diagnosefunktion informiert den Anwender
auflerdem tiber den Geritezustand. Der Druckschalter ist auch in
einer Ausfithrung mit IO-Link-Schnittstelle erhaltlich. =
www.wika.de E i;

Préazisions-Digitalmanometer aus Edelstahl

Das batteriebetriebene Prézisions-Digitalmanometer DIM 30 von Afriso ist ein kom-
paktes, elektronisches Druckmessgerit aus Edelstahl, bestehend aus einem Druck-
messumformer mit piezoresistivem Edel-
stahlsensor und einer Digitalanzeige mit
grafikfahigem LC-Display, das Auskunft iiber
Driicke (bar, mbar, hPa, kPa, MPa, psi, inHg,
cmHg, mmHg, inH20, mmH20, mH20
oder kg/cm?®), Temperaturen und Uhrzeiten
liefert. DIM 30 wurde speziell fiir die Uber-
wachung von Druck- und Temperaturver-
ldufen sowie fiir Vor-Ort-Kalibrierungen von

Druckmessumformen entwickelt, wobei das
Messgerit auch ohne Werkzeug und Kali-
brierung, zum Beispiel fiir andere Messaufga-
ben oder Messbereiche, herangezogen werden kann. DIM 30 wandelt Driicke in den
Messbereichen von 0/100 mbar bis 0/600 bar bereits ab 400 mbar mit der hohen Ge-

nauigkeit von <+0,05 % BFSL. www.afriso.de

SENSORS

Evaluation-Kit fur Winkel- und
Langenmessung

Mit dem EBK7000 bietet Sensitec ein neues Evalua-
tion-Kit an, das es dem Anwender ermdéglicht, Erfah-
rungen mit der magnetoresistiven Sensortechnik zur
Umsetzung von Positionieraufgaben zu sammeln. Das
Kit enthilt neben der Elektronik zur Signalverarbei-
tung Polringe und Linearmaf3stibe in verschiedenen
Polteilungen und die dazu passenden FreePitch- und
FixPitch-Sensoren von Sensitec. So konnen beispiels-
weise verschiedene Messanordnungen am Wellenende,
Wellenumfang oder Linearmessungen realisiert wer-
den. Die Elektronik bietet die Moglichkeit, die Sensor-
signale zu verstdrken oder mittels eines parametrier-
baren Interpolatorbausteins in Quadratursignale zu
wandeln. Das EBK7000 wurde als Erweiterungsboard
(Shield) fiir ein Arduino-Mikrocontrollersystem (zum
Beispiel Arduino Uno) entwickelt. Dies bietet die Mog-
lichkeit zur softwareseitigen Einstellung des Verstir-
kungsfaktors und zur umfangreichen Parametrierung
des Interpolatorbausteins. Die analogen und digitalen
Sensorsignale stehen selbstverstandlich an den entspre-
chenden Pins des Arduinos zur Weiterverarbeitung zur
Verfigung. www.sensitec.com

'SOLUTIONS. CLEVER. PRACTICAL.

VISION SENSOR CS 50

VISION SENSOR
DER WELT

= di-soric

Der CS 50 bietet bei einfachstem Handling groBe
Leistung fur zahlreiche Prifaufgaben in der indust-

riellen Anwendung. Perfekt ausgelegt fur Arbeitsab-
stande bis zu 1 Meter, mit einer Top-Performance L IT

fur Vollstandigkeitskontrollen, Rotationsprtfungen,

Anwesenheitskontrollen und vieles mehr.

www.di-soric.com MOTEK - Halle 4, Stand 4326
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Optische Priifanlage kontrolliert Kleinteile
mit ganzheitlicher Vision-L6sung

Bei der Teilezufithrung sorgen die doppelt ausgefiihrten, blau hinter-
leuchteten Anyfeeder-Module mit jhren regelmafligen Riittelbewegun-
gen dafiir, dass die zugefiihrten Teile mit ihrer planen Seite aufliegen.
Zwei dariiber installierte 5-Megapixel-GigE-Kameras mit hochauflosen-
den Objektiven beobachten die Situation kontinuierlich: Ein High-End-
IPC ermittelt die Positionsdaten korrekt aufliegender Teile und instruiert
den zwischen beiden Zufiihreinheiten agierenden Scara-Roboter mit den
Positionsdaten der Teile. Dieser greift wechselseitig Bauteil um Bauteil
im Sekundentakt und positioniert diese mit einer Genauigkeit von un-
ter +1 Millimeter auf der sich taktgleich drehenden Glasscheibe. Folglich
haben zwei entlang der Glasdrehscheibe positionierte optische Priifsta-
tionen die Aufgabe, die Beschaffenheit und Qualitéit der durchlaufenden
Teile anhand von SH Automation vordefinierter Werte und eingelern-
ter Referenzmuster zu tiberpriifen. Di-soric Solutions hat dafiir samtli-
che Komponenten definiert und zur Verfiigung gestellt. Zudem hat das
Unternehmen die Projektierung der Bildverarbeitung, deren Installation,
Programmierung und Inbetriebnahme tibernommen.

48

Das Vision-System mit 10-Megapixel-GigE-Kamera
priift, ob die aufliegenden Teile mit den Werten des
Vorgabemodells iibereinstimmen.

Fir Zulieferer der Automobil-, Luft-
fahrt- oder Medizintechnik-Branche ist
eine verlassliche Qualitatskontrolle ele-
mentar. Deshalb hat das Unternehmen
Scheuermann + Heilig eine ausbau-
fahige und flexible optische Prifanlage
durch ihr Schwesterunternehmen

SH Automation entwickeln lassen, die
Stanz- und Biegeteile auf Fehlerfreiheit
kontrolliert.

Gesucht: All-in-One-Partner fiir Vision-Systeme

Als Teil der Di-soric Unternehmensgruppe setzt Di-soric Solutions
den Schwerpunkt auf Beratung, Projektierung und Umsetzung von
Losungen im Bereich der industriellen Bildverarbeitung und Iden-
tifikation. Individuell abgestimmte Vision-Losungen gewéhrleisten
eine hohe Qualitit fiir die in automatisierten Prozessen hergestellten
Produkte und erméglichen eine liickenlose Nachverfolgbarkeit. Mit
Komponenten, Dienstleistungen, Schulungen und Beratung bietet das
Unternehmen eine integrierte Komplettleistung, die auf die Anspriiche
der Kunden zugeschnitten sind.

Bei Scheuermann + Heilig gab es bereits im Jahr 2014 erste Uberle-
gungen zum Bau einer flexiblen Priifanlage. So begann die Suche nach
einer Anlage, die unterschiedliche Bauteile zuverlassig auf Fehlerfreiheit
priifen kann. ,,Der konstruktive Aufbau war weitgehend klar: Was wir
suchten war ein kompetenter All-in-One-Partner im Bereich Vision-
Systeme®, erinnert sich Sebastian Schnell, verantwortlicher Projektleiter
bei SH Automation. ,Vor der Angebotserstellung haben wir das Anfor-
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derungsprofil bei SH Automation im Detail abgefragt. Das Ergebnis ist
eine mafigeschneiderte Losung, die aus einem fiir diese Aufgabe aufge-
bauten Industrie-PC, mehreren 2D-Kameras, 3D-Lasertriangulations-
sensoren, der Robotersteuerung zum Greifen der Bauteile sowie einer
Benutzeroberfliche besteht. Diese ist intuitiv und einfach zu bedienen
- und das bei hoher Komplexitit der Anwendung", erlautert Markus
Damaschke, Geschiftsfithrer von Di-soric Solutions.

Rundumservice

An der ersten Station priift ein installierter 3D-Lasertriangulations-
sensor die dreidimensionale Kontur des Priiflings. Der Hochleistungs-
rechner vergleicht die Messwerte in Sekundenbruchteilen mit den Vor-
gabewerten beziehungsweise mit den eingeteachten Referenzmustern.
»Erkennt er Abweichungen, wird das im Rechner vermerkt, das Bauteil
am Ende des Priiflaufs automatisch vom Glastisch in einen separaten
Behiilter abgeblasen, erklart Sebastian Schnell.

Die zweite Station ist mit einer 10-Megapixel-GigE-Kamera, einem
telezentrischen Objektiv und einer unterhalb des Drehtisches ange-
brachten Beleuchtungseinheit ausgestattet. Das Vision-System priift das
Objekt hinsichtlich seiner zweidimensionalen Auspragung: Stimmen
die Umlaufkonturen, Stanzungen, Form und Position der Bohrungen
mit jenen des Vorgabemodells iiberein? Auch an dieser Station werden
fehlerhafte Teile registriert und am Ende des Prozesses ausgeschleust.

Das Display an der Maschinenléngsseite stellt die Priifergebnisse und
fehlerhafte Teile visuell dar. Uber dasselbe Display und die von Di-soric
Solutions entwickelte graphische Bedienoberfliche mit TeachIn-
Wizard werden die Referenzteile einfach und intuitiv eingelernt. Zudem
visualisiert der Bildschirm den gesamten Priifprozess sowie simtliche
Maschinenzustinde. ,, Di-soric Solutions hat sémtliche Vision-Kompo-
nenten und den Hochleistungsrechner installiert, die Programmierung
und Inbetriebnahme der kompletten Vision-Einheit tibernommen und
uns bei der Software-Anwendung und dem Teile-Teaching unterstiitzt®,
betont Sebastian Schnell.

www.md-automation.de

INSPECTION

:

Das Display mit graphischer Bedienoberfliche dient
dem Einlernen von Referenzteilen und visualisiert
den Priifprozess sowie simtliche Maschinenzustinde.

Erweiterbarer Prototyp

Seit Mai 2017 ist die Anlage abgenommen und lduft wie vorgesehen.
Aktuell sind auf der Maschine sieben Bauteile-Grundtypen angelegt,
zwischen denen flexibel gewechselt werden kann. Noch ist die optische
Priifanlage eine Art Prototyp, der in unterschiedlicher Art und Weise
ausgebaut werden soll. Bedarfsabhéngig lassen sich drei weitere Priif-
und Messstationen entlang der Glasdrehscheibe integrieren. Am Ende
des Priifdurchlaufs mit derzeit maximal 60 Takten pro Minute liegen
in der OK-Teilekiste in jedem Fall nur solche Stanz- und Biegeteile, die
ohne Fehler sind.

Autor
Volker Aschenbrenner, Marketing

Kontakt
Di-soric Solutions GmbH & Co. KG, Urbach
Tel.: +49 7181 987 90 - www.di-soric-solutions.com

e §oeogs

IC-Sensoren

fiir die Industrie
www.amsys.de
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In der industriellen Bildverarbeitung
reicht es langst nicht mehr aus,
fortschrittliche Hardware anzu-

bieten. Eine bedienungsfreundliche

Benutzeroberflache ist unabdingbar.

Umso besser, wenn diese alle Vision-
Anforderungen von Low-End bis
High-End abdeckt.

Zusitzlich zu seinen Produkten aus dem Be-
reich der Sensorik fiir die industrielle Bildver-
arbeitung bietet der Hersteller Cognex mit der
Benutzeroberfliche In-Sight Explorer eine Lo-
sung, die produktiibergreifend nutzbar und
hinsichtlich ihrer Funktionen skalierbar ist.
Das bietet Flexibilitit, vor allem, wenn eine
Vision-Applikation ausgebaut werden soll -
etwa von der Anwendung einer einfachen Ein-
steiger-Kamera, die schnell und einfach konfi-
guriert werden kann, bis hin zum Einsatz eines
anspruchsvolleren Systems basierend auf frei
konfigurierbaren Spreadsheets (Tabellen zur
Programmierung der Kamera fiir eine voll-
stindige Bildverarbeitungsanwendung).

Software wird strategisch immer wichtiger

Flexibilitdit und Nutzerfreundlichkeit ohne
Einbuflen bei der Leistungsfahigkeit sind

50

Das Erfolgsrezept

Standardisierte Software-Plattform deckt gesamte
Vision-Anforderungen von Low-End bis High-End ab

wichtige Kriterien fiir Einsteiger in der Bild-
verarbeitung, die mit der bewéhrten In-Sight-
Explorer-Benutzeroberfliche erfiillt werden.
Auf der Hardware-Seite steht dem Anwender
mit der In-Sight-2000-Serie eine grofle An-
zahl bewidhrter und einfach zu bedienender
Bildverarbeitungssensoren zur Verfiigung.
John Keating, Director In-Sight Produkt-Mar-
keting bei Cognex, sagt hierzu: ,,Mit dem sehr
kompakten In-Sight 2000 Easy-to-Use-Sensor
kann der Anwender beginnen und gemaf sei-
nen Anforderungen wachsen, ohne die ver-
traute, bewahrte Software-Plattform zu verlas-
sen. So passt die Vision-Losung immer genau
zur Applikation, auch wenn die Anforderun-
gen steigen.“

Sensoren und Benutzeroberflache arbeiten
optimal zusammen - insgesamt eine leicht er-
lernbare Losung. Mit EasyBuilder, dem prak-

tischen und Tool fiir Einsteiger und Anfinger,
das in der Benutzeroberfliche bereitgestellt
wird, ist eine einfache Schritt-fiir-Schritt-Ein-
richtung der Anwendung méglich. Damit kon-
nen auch unerfahrene Anwender schnell eine
zuverldssige Inspektionsleistung in nahezu
jeder Produktionsumgebung erzielen. Pro-
grammierkenntnisse sind nicht notwendig.
Somit konnen Applikationen innerhalb kur-
zer Zeit implementiert und gestartet werden.
John Keating sagt: ,Im Unterschied zu unse-
ren Markbegleitern bieten wir mit unserer fle-
xiblen Lésung einen nahtlosen Ubergang vom
Low-End- bis zum High-End-Bereich.“

Hardware von morgen fiir Software von
heute

Die Serie von Bildverarbeitungssensoren nutzt
den gleichnamigen Explorer fiir das Setup
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und die Uberwachung von Bildverarbeitungs-
priffungen. Auch das erst kiirzlich vorgestellte
In-Sight-7000-System der zweiten Genera-
tion verwendet die Software-Plattform fiir das
Setup und die Uberwachung von Bildverar-

beitungspriifungen. Bei dieser Serie kann der
fortgeschrittene Anwender Spreadsheet-An-
sichten fiir spezifische Anforderungen nut-
zen. Das System umfasst einen kompletten
Satz leistungsstarker Bildverarbeitungstools,
darunter die PatMax-RedLine-Musterver-
gleichstechnologie, die SurfaceFX-Technolo-
gie zur optimalen Bilderzeugung durch Ex-
traktion von Merkmalen sowie OCRMax zur
optischen Zeichenerkennung. Damit errei-
chen die Anwender bei Inspektionsaufgaben
maximale Leistung, gleichzeitig beschranken
sie Fehler auf ein Minimum.

Die zweite Generation des In-Sight-7000
ist ein mit vielen Funktionen ausgestatte-
tes, leistungsstarkes Bildverarbeitungssys-
tem. Mit seiner Vielseitigkeit eignet es sich
firr schnelle und genaue Inspektionen unter-
schiedlicher Teile unabhéngig von der Bran-
che. Dank seiner kompakten Abmessun-
gen passt es problemlos in Produktionslinien

www.md-automation.de

mit geringem Platz. Die verbesserte Leistung
hilt Schritt mit immer schnelleren Linien-
geschwindigkeiten. Das modulare Design lasst
tiber 400 unterschiedliche Feldkonfiguratio-
nen zu und macht es damit zu einem sehr fle-
xiblen Bildverarbeitungssystem.

Standardisierung ist eine strategische
Entscheidung

Fir Unternehmen bedeutet die Standardisie-
rung auf eine Softwareplattform Zukunfts-
sicherheit bei der Technologie und Zuver-
lassigkeit in der Produktion. Es gibt kaum
Stillstandzeiten, da die Systeme fiir ein Up-
grade schnell ersetzbar sind. John Keating
sagt hierzu: ,Die Ersatzteilbeschaffung ist
heute innerhalb von 48 Stunden méglich.
Die Ersatzgerite konnen einfach ausgetauscht
und schnell konfiguriert werden, da die Ein-
stellungen tibernommen werden.“ Der Perso-
nal- und Zeitaufwand wird reduziert, da das
Arbeiten mit der stets gleichen Benutzerober-
fliche eine hohe Effizienz ohne grofien Trai-
ningsaufwand in jeder Ausbaustufe ermdg-
licht. Das In-House-Know-how beim Betrieb
der Vision-Systeme reduziert Support-Kosten.

INSPECTION

Die In-Sight 2000 Serie bietet mit Easybuilder eine
anwenderfreundliche Bedienungsoberfliche.

Im Sinne einer langfristig ausgerichteten
Unternehmensstrategie ist die Standardisie-
rung der Bildverarbeitung und ihrer zugrun-
deliegenden Software-Plattform in der Auto-
mation ein sinnvoller Schritt, den bereits viele
Unternehmen titigen.

Die Technologie von Cognex zielt darauf
ab, Anwendern Investitionsschutz zu garan-
tieren. Denn auch in Zukunft will das Unter-
nehmen kompatible, fortschrittliche Hardware
und Software anbieten. Ein Garant dafiir soll
das kontinuierliche Investment in Forschung
und Entwicklung sein - insgesamt 900 Patente
hilt das Unternehmen bereits. Zudem bietet es
weltweit mit 500 Partnern in 30 Lindern Un-
terstiitzung direkt vor Ort.

Autor
Cécile Jacquin, Marcom Specialist

Kontakt
Cognex Germany, Karlsruhe
Tel.: +49 721 958 80 52 - www.cognex.com
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FUr feinste Details bei schnellen Prozessen

Mit der Erweiterung der LX-Serie um den CMV50000-CMOS-
Sensor von AMS Sensors Belgium (ehemals Cmosis) 6ffnet Baumer
den Weg fiir Applikationen mit héchsten Anforderungen an Auf-
16sung, Bildrate und Bildqualitit. Die neuen LX-Kameras im kom-
pakten 60 x 60 mm Gehduse liefern
bei voller Auflésung von 7.920 x
6.004 Pixel bis zu 15 Bilder/s. Damit
profitieren auch schnelle Prozesse
wie Leiterplatten-, Wafer-, Ober-
flaichen- und Displayinspektion
oder Track & Trace Anwendungen
von hochaufgelosten Aufnahmen,
um feinste Details und Abweichun-

gen zuverldssig zu erkennen. Muss-
ten bisher mehrere Kameras mit hoher Auflosung eingesetzt wer-
den, um die geforderte Genauigkeit zu erreichen, kénnen diese nun
durch lediglich eine 48 Megapixel LX-Kamera ersetzt werden. Das
reduziert die System- und Integrationskosten und erhéht die Aus-
fallsicherheit. Die Serienproduktion der neuen Dual-GigE- und Ca-
mera-Link-Kameras startet im 4. Quartal 2017. www.baumer.com

Industriekamera mit GigE- oder
USB-3.1-Type-C-Anschluss

IDS présentiert eine neu entwickelte Generation einer Industriekamera-Familie. Die
Kamera wird sowohl mit GigE als auch mit USB-3.1-Type-C-Anschluss - jeweils ver-
schraubbar - als Gehduseversion oder als Boardstack-Variante sowie mit einem brei-
ten Spektrum an CMOS-Sensoren mit Rolling oder Global Shutter angeboten. Die
ersten 25 Modelle, die IDS ab Oktober auf den Markt bringt, umfassen Varianten mit
CMOS-Sensoren von Sony (darunter die Pregius Sensoren mit 8,9 und 12,3 Mega-
pixel Auflosung IMX253, IMX304, IMX255 und IMX267), ON Semiconductor und
e2v mit Rolling oder Global Shutter. Das Gehduse mit C-Mount-Objektivanschluss
ist robust ausgelegt und mit
einer speziellen Staubschutz-
Sensordichtung ausgestattet.
Die Kameras verfiigen iiber ei-
nen verschraubbaren 8-poli-
gen Hirose-Stecker fiir Trigger
und Blitz.
www.ids-imaging.com

Beweglichkeit und Flexibilitat bei Inspektionen in
der Industrie

Das fiir Inspektionen an schwer zugénglichen Stellen wie Briicken, Wind-

Parabolische Spiegel

Edmund Optics bietet neue Techspec 100 A Off-
Axis parabolische Spiegel an. Die neue Produktreihe
eignet sich fiir Anwendungen im breitbandigen UV,
sichtbaren und IR-Spektrum. Jeder der mit Prizi-
sion gefertigten und per Interferometer getesteten
Spiegel bietet eine diamantgedrehte Oberfliche mit
einer Oberfldchenrauheit < 100 Angstrom (A RMS).
Dies ermoglicht Oberflichen mit geringer Streu-
ung. Techspec 100 A Off-Axis parabolische Spie-

gel (OAPs) sind nicht wellenldngenabhéngig und
deswegen frei von chromatischer und sphéarischer
Aberration tiber einen groflen Wel-
lenlédngenbereich. Aufgrund dieser
Vorteile eignen sich die Spiegel fiir
Instrumente und Lasersysteme, fiir
Schlieren-, MTF-, FLIR- und FTIR-
Systeme sowie IR-Laser, zum Bei-
spiel Quantumkaskadenlaser.
www.edmundoptics.de

kraftanlagen, Offshore-Plattformen und Pipelines optimierte Epoch 6LT ist
ein kompaktes, intuitiv zu handhabendes Ultraschall-Priifgerdt. Dank sei-
ner leicht zuganglichen Steuerelemente lisst es sich einhindig bedie-

nen und ermdglicht die rasche Einstellung von
Messparametern — selbst mit Handschu-
hen. Das Epoch 6LT ist hervorragend fiir
Seilzugangstechniker geeignet und kann
an einem Klettergurt oder am Bein be-
festigt werden. So bleiben die Hinde frei,
um Ultraschallscans bequem und sicher
auszufithren. Das Epoch 6LT ist sturzge-
priift und entspricht der Schutzart IP65/67

(bestandig gegen Staub und Feuchtigkeit) - Robustheit und eine maximale
Betriebszeit sind also gewihrleistet. Die deutliche Bildschirmanzeige mit
einer Auflésung mit 640 x 480 Pixeln verfiigt tiber einen Outdoor-Modus,
dank dessen A-Scans auch unter schwierigen Lichtbedingungen gut sicht-

bar sind. www.olympus-ims.com

Digitalmikroskop mit variablem Gelenkarm

Das Digitalmikroskop EVO Cam von Vision Engineering ist
jetzt um den neuen variablen Gelenkarm erweitert worden.
Mit dieser Stativvariante konnen digitale Inspektions- und
Analyseanwendungen flexibler durchgefithrt werden. Durch

die optimalen Positionierungsmaglichkeiten und das ergono-
mische Manévrieren des neuen Gelenkarms wird das Digital-
mikroskop EVO Cam konsequent an die Kundenbediirfnisse

+49 7132 99169-0

FALYCON

angepasst. Das Schwenken iiber einen Bereich von bis zu 270°
und das leichtgdngige vertikale Heben und Senken des Gelen-
karms ohne Kraftaufwand vereinfacht den Arbeitsprozess in
der Industrie, Life Science und im Labor. Die Kabel des EVO-
Cam-Kameramoduls verschwinden elegant in einer dafiir vor-
gesehenen Kabelfithrung. Mit dieser neuen Variante des Digi-
talmikroskops EVO Cam werden Effizienz und Produktivitit

LED-Beleuchtungen fir die industrielle

info@falcon-illumination.de
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gesteigert und Fehler bereits frith im Arbeitsablauf erkannt.
www.visioneng.de
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Schnelle Entwicklung innovativer Lésungen

Die Oryx-10GigE-Kamerafamilie ermdglicht Systementwicklern die Nutzung der aktuellsten Senso-
ren und unterstiitzt Ubertragungsgeschwindigkeiten von bis zu 10 Gbit/s und erméglicht dabei die
Aufnahme von 12-Bit-Bildern mit einer Auflésung von 4K bei mehr als 60 FPS. Bei der 10GBASE-T-
Schnittstelle von Oryx handelt es sich um einen bewihrten, weit verbreiteten Standard, der eine zuver-
lissige Bildiibertragung bei Kabellingen von mehr als 50 m mit preisgiinstigen CAT6A-Kabeln bzw. von
mehr als 30 m mit Kabeln der Kategorie CAT5e bietet. Der 10GBASE-T-Standard wird durch ein soli-
des Verbraucher-Okosystem unterstiitzt. Kameraspezifische Funktionen wie etwa die Uhrensynchroni-
sierung nach IEEE1588 und die vollstaindige Kompatibilitdt mit haufig verwendeter Drittanbieter-Soft-
ware mit Unterstiitzung fiir GigE Vision geben Systementwicklern die Tools an die Hand, die sie fiir die
schnelle Entwicklung innovativer Lésungen bendétigen. Www.ptgrey.com

INSPECTION

4E Baumer

Passion for Sensors

Infrarotkameras in MWIR
und LWIR

Die Flir X6900sc und X6900sc SLS D r ‘ I r I I
sind schnelle und hoch empfindliche °

Infrarotkameras fiir Wissenschaft-
ler, Forscher und Ingenieure. Durch
ihre erweiterten Auslosefunktionen High-speed Kameras mit 12 Megapixel bei 335 Bilder/s:
und die Aufzeichnungsmaéglichkeit . .
im internen RAM mit zusitzlicher Die neue QX'Serle-
SSD-Festplatte konnen die Kame-
ras Stop-Motion-Bilder von Hochge-
schwindigkeitsereignissen sowohl im
Labor als auch auf dem Testgelinde
erfassen. Die X6900sc MWIR- und
X6900sc SLS-LWIR-Kameras bieten
eine Aufnahmerate von bis zu 1.000
Bildern pro Sekunde im Vollformat
von 640 x 512 Pixeln, bis hin zu etwa
29 kHz im kleinsten Teilbildformat.
Im internen RAM dieser Kameras las-
sen sich bis zu 26 Sekunden lang Da-
ten im Vollbildformat bildverlustfrei

aufzeichnen. www.flir.de

Mit den neuen QX-Kameras bringen Sie bei
12 Megapixel und 335 Bilder/s Ihre Bildverarbeitung
auf die Uberholspur. Erfassen Sie im Burst Mode

kurze Bildsequenzen schneller Prozesse mit hoher
Prazision und profitieren Sie von der einfachen
Integration dank 10 GigE Schnittstelle.

Erfahren Sie mehr dariber:
www.baumer.com/cameras/QX

www.md-automation.de

10 &=

Wir stellen aus: vom 08.-10. 11. 2017, FMB Fachmesse Maschinenbau, Bad Sulzuflen, Halle 20, Stand B22
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Erste Sensoren der 3. Generation
CMOS Global Shutter

Sony Semiconductor Solutions bringt mit dem
IMX420 und dem IMX428 die ersten beiden Bildsen-
soren seiner 3. CMOS-Global-Shutter-Generation auf den Markt. Beide Modelle bieten
eine Auflosung von 7 MP, der IMX420 erreicht dabei eine Bildrate bis zu 170 fps bei
10 bit. Beide Sensoren erzielen mit einer 4,5 um Pixelgrofle einen Sittigungswert von
25.000e- und sind mit Sonys neuer SLVS-EC-Schnittstelle ausgestattet. Neue Funktio-
nen wie High Conversion Gain (HCG), Dual Trigger ROI, ein dualer Analog-Digital-

Wandler sowie selbstauslosende Trigger erh6hen den maximalen Durchsatz fiir die Ob-
jekterkennung und Qualitatskontrolle bewegter Objekte in Machine Vision, Robotik
und Factory Automation. Die Bit-Tiefe des IMX420 ist auf 8/10/12 bit skalierbar und
kann auf mehrere Regions of Interest (ROI) programmiert werden. Der fiir ITS-An-
wendungen optimierte IMX428 ist ausschliefSlich mit 12 bit sowie einem ROI-Fenster

erhaltlich und erreicht 35 fps. www.framos.com

Objektive flr Sensoren bis 2/3"

Baslers Lenses-Familie
hat Zuwachs bekom- .
men: Neben den Bas- . ==
ler-Original-Equip- ( ' ¥
ment-Objektiven mit !
einer Auflésung von
5 MP fiir Sensoren klei-
ner 1/2% bietet Basler jetzt auch Objektive fiir Sensoren bis 2/3“ an. Die Basler
Lenses 2/3“ eignen sich fiir Sensoren mit einer Auflésung von bis zu 2 MPund
kommen somit in Anwendungen, bei denen eine geringere Auflosung ausreicht,
zum Einsatz. Die neuen, kostengiinstigen C-Mount-Objektive sind auf die Ver-
wendung mit Basler ace, dart und pulse Kameras mit Sensoren zwischen 1/2
und 2/3“ abgestimmt und verfiigen laut Hersteller iiber ein gutes Preis-/Leis-
tungsverhaltnis. Mit ihrem optimierten, frugalen Design und ihrer Standardauf-
16sung von 2 MP zeichnen sich die Basler Lenses 2/3 fiir den Einsatz in kos-
tensensiblen Bildverarbeitungsanwendungen aus. Die Objektive sind in sechs
verschiedenen Brennweiten (8, 12, 15, 25, 35, 50 mm) verfiigbar und im sicht-
baren Wellenldngenbereich von 400 - 700 nm einsetzbar. Mit dieser Portfolioer-
weiterung bietet Basler mit den 5 Megapixel Basler Lenses 1/2.5“ aus der Basler
Original Equipment-Linie und den 2 Megapixel Basler Lenses 2/3“ die volle Ab-
deckung der im Machine Vision Markt gingigen Standardauflésungen.
www.baslerweb.com

CMOS-Sensoren flur
Embedded-Vision-Systeme

Die kleinen intelligenten Kameras der Serie VC Z von Vision
Components gibt es jetzt mit noch leistungsfahigeren CMOS-
Sensoren: Der IMX252 von Sony bietet 3.2 MP Auflsung (2.048
x 1.536 px) und liefert in diesem Format 88 Aufnahmen pro Se-
kunde. Bei reduzierter Auflosung sind noch hohere Geschwindig-
keiten moglich. Der Sensor aus der Baureihe Pregius verwendet
wie schon die vorherige Generation die Global-Shutter-Technolo-
gie. Bei Aufnahmen mit Global Shutter kommt es nicht zu Smear,
Verzeichnungen oder tberstrahlten Bildern. Trotz ihrer hohen
Auflésung sind die neuen Sensoren zudem kompakt konstruiert
- das Format von 1/1,8% ist auf einer 23 x 35 mm groflen Platine
untergebracht und passt zu einer breiten Auswahl von Optiken.

WWW vision-components.com

Mobile Augmented Reality fur Inspektions- und
Konstruktionsprozesse

Faro stellt Visual Inspect vor: Die Plattform erméglicht die Ubertragung um-

fangreicher und komplexer 3D-CAD-Daten auf ein iPad, die dort zur mobilen

Darstellung und zum Vergleich mit rea-
len Bedingungen genutzt werden konnen.

Damit lassen sich friihzeitig Fehler in Fer-
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tigungs-, Konstruktions- oder Planungs-

prozessen erkennen und mit Hilfe mafi-
geblicher Echtzeitinformationen Fehler im
aktuellen Produktionsprozess vermeiden.

www.faro.com

Hohe Taktraten mit OnTheFly-CT

Die neue OnTheFly-CT (Patentanmeldung) von Werth Messtech-
nik ermdglicht durch kontinuierliches Drehen der Geriteachse
die Einsparung von Totzeiten zum Positionieren eines Werk-
stiicks. Im herkommlichen Start-Stopp-Betrieb wird die Dreh-
bewegung fiir die Aufnahme eines jeden Durchstrahlungsbildes
unterbrochen, damit bei kontinuierlicher Belichtung keine Bewe-
gungsunschirfe entsteht. Fiir die OnTheFly-CT sind zur Minimie-
rung der Bewegungsunschérfe kurze
Belichtungszeiten erforderlich. Um
die gleichen Messunsicherheiten wie
im Start-Stopp-Betrieb zu erreichen,
erhoht man die Anzahl der Dreh-
schritte. Die Spezifikation nach VDI/
VDE wird trotz der starken Beschleu-
nigung des Messprozesses nicht be-
einflusst, sodass die Riickfiihrbarkeit
der Messergebnisse auch mit OnThe-
Fly-CT gegeben ist.Mit dem neuen
OnTheFly-Verfahren kann einerseits die Messzeit bei gleicher Da-
tenqualitdt bis zu 10-fach reduziert werden. Auch hier wird das
Werkstiick-Volumen in Echtzeit rekonstruiert und steht sofort
nach der Messung zur Verfiigung. Andererseits lasst sich bei glei-
cher Messzeit die Datenqualitdt erhohen. Verfahren wie Raster-
und ROI-Tomografie (Region of Interest) oder eine hohere Detek-
torauflosung liefern Werkstiick-Volumen mit héherer Auflosung
und besserem Signal-Rausch-Verhiltnis. Im Start-Stopp-Betrieb
fuhrt dies zu einer Erhéhung der Messzeit, die durch OnTheFly-
CT ausgeglichen werden kann. Damit werden neue Einsatzberei-
che mit strikten Messzeitvorgaben bei vorgegebener Datenqualitit

fiir die Computertomografie erschlossen. www.werth.de

messtec drives Automation 10/2017
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Elektronik GmbH

Deutronic konzipiert, entwickelt
und produziert als Spezialist fur
Leistungselektronik Test- und
Prifsysteme. Diese vertreibt das
mittelstéandische Familienunter-
nehmen aus Niederbayern welt-
weit. Die Systeme bieten dabei
ein Héchstmal an Individualitat
und Flexibilitat. >
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TEST & MEASUREMENT

Labormessqualitat in Serie

Automatische Testsysteme fiir die Priifung von Elektronik-Bauteilen und -Systemen

Ob Drosseln, Ventilatoren oder Stromversorgungen: Wird Elektronik in Serie gefertigt, muss eine Iickenlose
Qualitatssicherung und Dokumentation erfolgen. Im Idealfall wird dabei jeder Messwert gespeichert und archiviert.
Damit die Messdaten mit denen aus der Produktfreigabe tbereinstimmen, missen gleiche oder ahnliche
Messkomponenten wie im Validierungslabor Verwendung finden.

Automatische Testsysteme sind fiir die effizi-
ente Qualititssicherung von Bauelementen,
Baugruppen und Systeme unabdingbar. Elek-
trische und elektronische Parameter sowie die
Funktion der Produkte werden dabei von der
Anlieferung der Komponenten iiber die ver-
schiedenen Fertigungsschritte bis zum End-
of-Line-Test (EOL) des Erzeugnisses gepriift.
Eine effiziente Anpassung an unterschiedliche
Test- und Priifszenarien erfordert den Einsatz
flexibler Testsysteme, welche zudem frei kon-
figuriert werden sollen, ohne dabei Kompro-
misse bei der Priifgeschwindigkeit eingehen
zu miissen. Hieraus ergeben sich folgende An-
forderungen an ein variables Testsystem in der
Qualitdtssicherung:
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kurze Riist- und Testzeiten,

eine einfache und schnelle Programm-

Erstellung,

niedrige Adaptionskosten,

eine unkomplizierte Bedienung sowie

eine hohe Priiftiefe und Fehlerabdeckung.
Aus Produkthaftungsgriinden ergeben sich
zudem zahlreiche weitere Anforderungen an
die Priifdaten, um die Produktqualitit und
-sicherheit zu gewdhrleisten. Alle gesammel-
ten Daten werden idealerweise dokumentiert
und archiviert, um einen Nachweis sowie eine
Riickverfolgbarkeit zu gewahrleisten. Nur mo-
dular konzipierte Priifsysteme mit durchgan-
giger Software-Struktur konnen diese Anfor-
derungen abdecken.

Flexibilitit der Software entscheidend

Deutronic konzipiert seine Test- und Priifsys-
teme gemifd diesen Anforderungen und Vor-
gaben und erstellt mafigeschneiderte Testsys-
teme. Das gelingt dem Unternehmen durch
den Einsatz flexibler Software und individu-
eller Komponenten-Bestiickung. Im Gegen-
satz zu Mitbewerbern vertritt Deutronic die
Philosophie, die Test-Komponenten neben
Eigenentwicklungen bevorzugt von fithren-
den Herstellern zu beziehen. Dies ermoglicht
den Einsatz qualitativ hochwertiger Kompo-
nenten in Labormessqualitit, welche immer
dem aktuellen Stand der Technik entsprechen.
Zudem erleichtert dies eine Modernisierung/
Nachriistung bestehender Testsysteme, wenn

messtec drives Automation 10/2017
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Ein Priifstand fiir Wirbelstromsensoren: Er wird regelmiflig kalibriert.

sich die Testanforderungen dndern - zum
Beispiel im Zuge eines neuen Produktlebens-
zyklus der zu testenden Produkte. Bevorzugt
verwendet Deutronic zum Beispiel Leistungs-
analysatoren, Oszilloskope und ScopeCorder
von Yokogawa.

Hauptbestandteil und Kernkompetenz ei-
nes jeden Deutronic-Testsystems ist die fle-
xible Testsoftware. Diese ist fiir ein moglichst
breites Test- und Priifspektrum konzipiert und
er6ffnet hierdurch viele Moglichkeiten. Be-
sonderes Augenmerk liegt in einer einfachen
und tbersichtlichen Bedienbarkeit, welche
auch ohne Programmierkenntnisse gegeben
ist. Wichtig fiir den Kunden ist zudem, dass
die Testabfolge, Parameter, Grenzwerte, Zei-
ten und sonstige Eigenschaften der einzelnen
Testschritte frei konfiguriert werden konnen.
Auch die Darstellung von Bildern, Grafiken,
Anweisungen und anderen technischen Do-
kumenten ist moglich. Zusétzlich ermdglicht
die Deutronic-Losung komplexe Berechnun-
gen {iber Matlab. Neben der Moglichkeit einer
vollstindigen Vernetzung zeichnet sich eine
ideale Software-Losung folgendermaflen aus:

Alle denkbaren Einsatzbereiche werden
abgedeckt.

Die Software ist auch ohne Programmier-
kenntnisse bedienbar.

www.md-automation.de

Die Benutzeroberfliche ist intuitiv und
bedienerfreundlich gestaltet, zum Beispiel
durch eine Windows-Oberfliche

Die Software ist frei programmierbar.

Es wird ein sehr breites Priifspektrum ge-
boten.

Schnittstellen zu iibergeordneten Leitsys-
temen, ERP-Systemen und Datenbanken
sind vorhanden.

Auch zum Priifling existieren Schnittstel-
len.

Eine hohe Systemstabilitét fiir eine hochst-
mogliche Prozesssicherheit wird gewéhr-
leistet.

Es lassen sich nahezu alle Sprachen ein-
binden.

Die interne Kommunikation zwischen Steu-
erungstechnik (meist eine speicherprogram-
mierbare Steuerung), den einzelnen Messsys-
temen und dem zentralen Systemrechner mit
Bedien- und Anzeigeneinheit erfolgt mittels
standardisierter Bussystemen wie Ethernet,
Modbus und IEEE.

Priifstinde auch fiir die Elektromobilitit

Der Einsatzbereich solcher Systeme ist vielfal-
tig: Er reicht vom Test von Bauelementen, wie
beispielsweise Wickelgiitern, tiber Baugrup-
pen (Ventilatoren und Motoren) bis hin zu

Sharp senses for perfection

017
ey oductronica 2
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mCD

ELEKTRONIK GMBH

MESS- UND PRUFSYSTEME
™o FUR DIE ELEKTRONIKFERTIGUNG

0

Funktions-
Testsysteme

End-of-Line-
Priifsysteme

Analysesysteme
Priufstande

Run-In/Screening
Einrichtungen

Sondermaschinen

Automatische
Priifsysteme

Universal-
Testsysteme

Inline Priif- und
Abgleichautomaten

Kundenspezifische
Entwicklungen

Universelle Testsoftware

We test quality to perfection.
MCD liefert weltweit komplexe
Test- und Automatisierungs-
technik fur die Produktion und
den Test elektronischer sowie
mechatronischer Baugruppen.

& mcd-elektronik.de

™ shop.mcd-elektronik.de




TEST & MEASUREMENT

kompletten Geriten wie Stromversorgungen,
Wechselrichter oder Haushaltsgerite. Neben
Stand-Alone-Systemen konnen diese mit voll-
automatischen Handlings-Systemen in Pro-
duktionsstraflen eingebunden werden. Auch
auf Branchensicht ergibt sich ein breites Ein-
satzspektrum. So finden Testsysteme Verwen-
dung in der Industrie, Elektronik, der Medi-
zintechnik, bei Haushaltsgeraten (weifle und
braune Ware), bei elektrischen Motoren, in
der Unterhaltungs- und Automobilelektronik,
Wickelgiitern und elektrotechnischen/elektro-
nischen Produkten - sowie vermehrt im Au-
tomotive-Bereich. Letzterer stellt besonders
hohe Anforderungen an die Qualitit und Zu-
verldssigkeit von Test- und Priifsysteme. Deu-
tronic baut derzeit mehrere Priifstande fiir die
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Hauptbestandteil eines jeden Deutronic-Testsystems ist die flexible Software, die fiir ein breites Test- und Priif-

spektrum konzipiert ist. Dabei legen die Entwickler besonderes Augenmerk auf die Bedienbarkeit.

Elektromobilitét, welche fiir einen deutschen
Kunden in dessen Produktion nach China ge-
liefert wird. Die vollautomatischen Systeme
werden unter anderem fiir Statoren- und Ro-
torentests verwendet. Im Automotive-Bereich
miissen die Messdaten zu 100 Prozent mit de-
nen aus der Produktvalidierung {ibereinstim-
men, um Regressforderungen ausschlieflen zu
koénnen. Hierzu wird der Priifstand taglich bei
Schichtbeginn kalibriert. Dies erfolgt mit ei-
nem hochwertigen Dummy und einem Ka-
librator. ,Besonders Automotive-Zulieferer
sind wegen der zahlreichen Riickrufaktionen
inzwischen extrem vorsichtig. Bei kleinsten
Messabweichungen wird die Produktion so-
fort angehalten. Dies stellt natiirlich auch fir
die Priifstandsbauer eine gewisse Herausfor-
derung dar®, meint Michael Betz, Initiator der
Sparte Test- und Priifsysteme bei Deutronic.
»Dieser Trend ist auch in anderen Industrie-
bereichen abhingig von deren Produktions-
menge deutlich wahrnehmbar. Die Hersteller
wollen sich gegen Riickrufe absichern, welche
bei weltweitem Export und hohen Stiickzah-
len extrem kostspielig sein kénnen.“ Jedoch
testen und priifen auch Hersteller von kleine-
ren Stiickzahlen immer genauer und detail-
lierter, um im globalen Wettbewerb bestehen
und gleichbleibende Qualitét liefern zu kon-
nen. Damit die gewonnenen Messdaten riick-
verfolgbar sind, werden diese liickenlos in ei-
ner modernen SQL-Datenbank archiviert.
Diese konnen mittels einer Statistik-Software
analysiert, ausgewertet und anschaulich fiir
Reporting-Zwecke dargestellt werden. Dies

Elektromobilitit: Die vollautomatischen Systeme
werden im Automotive-Bereich unter anderem fiir
Rotorentests verwendet.

ermoglicht eine Bestandsaufnahme der Fer-
tigungsqualitdt und macht Verbesserungspo-
tentiale sichtbar.

Uber die Lieferung des

Testsystems hinaus

Das mittelstindische Familienunternehmen
Deutronic pflegt mit seinen Kunden teilweise
seit Jahrzehnten partnerschaftliche Beziehun-
gen auf Augenhohe. Bereits in der Konzepti-
onsphase erarbeitet Deutronic als Losungsan-
bieter ein Konzept auf Basis der technischen
Spezifikationen des Priiflings und der Ge-
samtanforderung. Auch nach der Realisie-
rung und Inbetriebnahme des Systems wird
der Service-Gedanke weitergesponnen. So
werden im Rahmen eines Vertrages oftmals
die komplette Wartung und Kalibrierung der
Test- und Priifsysteme durchgefiithrt. Wenn
sich nach dem Ende des Produktlebenszyklus
einer Produktgeneration die Anforderungen
an das Testsystem dndern, erméglicht der mo-
dulare Aufbau in Verbindung mit der flexiblen
Testsoftware eine kosteneffiziente Anpassung
an die neuen Anforderungen.

Autoren
Benjamin Dirmhirn, Key Account Manager
Christopher Higlsperger, Abteilungsleiter Marketing
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roductronica
Halle A1 - Stand 450

Kontakt
Deutronic Elektronik GmbH, Adlkofen
Tel.: +49 8707 920 0 - www.deutronic.com
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Risiko: Transport

Software analysiert StoB-Belastungen

Jeder Transport birgt ein Risiko — ob es sich nun um Industrie- oder Gebrauchsgegenstande handelt. Befindet sich ein
Mini-Datenlogger mit an Bord, lassen sich Haftungsfragen im Falle von Beschéadigungen schnell kldren. Der Logger zeichnet
Vibrationen und StoB-Belastungen kontinuierlich auf, die Auswertung der Daten tibernimmt eine spezialisierte Software.

Frachtgiiter unterliegen bei Transporten zahl-
reichen dufleren Einwirkungen, durch die sie
Schaden nehmen konnen. Mochte man diese
dokumentieren, setzt man am besten auf Mini-
Datenlogger. Sie erfassen die wichtigsten physi-
kalischen Einwirkungen auf die Transportgiiter.
Dazu gehoren Beschleunigung, Temperatur, re-
lative Feuchte, Luftdruck und Licht. Die aufge-
zeichneten Daten geben dann Aufschluss iiber
die Transportumstinde einer Giitersendung.
Sie erleichtern es damit, Logistik-Konzepte zu
optimieren und Haftungs- und Qualitatssiche-
rungs-Fragen rasch zu klaren.

Als wichtigste physikalische Parameter,
die man in einer Transport- und Logistikkette
tberwachen sollte, gelten Beschleunigun-
gen, Schock-Ereignisse, Stofle und Vibratio-
nen. Sie wirken sich negativ auf die mechani-
sche Konstruktion eines jeden Industrie- oder
Gebrauchsgegenstandes aus. Um Vibrationen
prézise zu erfassen und in ihrer Frequenzcha-
rakteristik analysieren zu konnen, sollte man
tiber 1.000 Mal pro Sekunde einen zugeho-
rigen Beschleunigungswert aufzeichnen. In
drei geometrischen Raum-Achsen (x, y, z),

www.md-automation.de

um Beschleunigungswerte in alle Richtun-
gen zu gewinnen. Als besonders erfolgreich
in der Logistik-Branche erweisen sich dabei
die Mini-Datenlogger des Typs MSR165 von
MSR Electronics — mit einer Schockaufzeich-
nung bis 15g oder 200 g und einer Messrate
von 1.600 Hz. Die Datenaufzeichnung des
3-Achsen-Beschleunigungssensors beginnt zu
einem bestimmten Zeitpunkt oder wenn ein
Beschleunigungs-Schwellwert tberschritten
wird. 32 Messwerte werden bereits vor dem
Schock-Ereignis aufgezeichnet, damit bei ei-
ner g-Analyse auch die Vorgeschichte des
Schocks betrachtet werden kann. Der Anwen-
der weif3 so nicht nur, dass ein harter Stof er-
folgte, sondern erkennt auch dessen genauen
zeitlichen Ablauf.

Prizise Auswertungen

fiir sichere Transporte

Die Auswertung der Logger-Daten - sei es zur
Schadenermittlung oder um Geritekonstruk-
tionen oder Transportverpackungen zu ver-
bessern — gelingt prizise mit der neuen, intu-
itiv bedienbaren Software MSR ShockViewer.

Mit ihr lassen sich auch umfangreiche Auf-
zeichnungen des MSR165-Loggers iibersicht-
lich darstellen, kritische Ereignisse analysieren
und beweiskriftig dokumentieren, unterstiitzt
durch grafische Zoom- und Navigationsfunk-
tionen. So kann man sowohl die Datenkurve
als auch die Messpunkte jeder einzelnen Stof3-
Belastung untersuchen und ihre Daten expor-
tieren. Samtliche Messwerte sind mit einem
exakten Zeitstempel versehen, anhand dessen
sich der Zeitpunkt eines Ereignisses mit Se-
kunden-Prazision rekonstruieren lasst — be-
deutsam bei Beweisfithrungen. Auch andere
Umgebungsdaten wie Temperatur, Feuchte,
Druck oder Licht lassen sich im MSR Shock-
Viewer tibersichtlich grafisch betrachten und
sortieren. Um einen Report abzurufen, gentigt
dann ein Klick.

Autor
Wendelin Egli, Geschiftsfithrer

Kontakt
MSR Electronics GmbH, Seuzach, Schweiz
Tel.: +41 52 316 25 55 - www.msr.ch
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Guter Halt, auch bei Eis und Schnee

Erfassung realer Daten fiir die Reifen-Modellierung

Priifstande bilden StraBenoberflachen nur unzureichend ab. Deshalb mochte Jaguar Land Rover mit Hilfe realer Daten
ein prézises Reifenmodell entwickeln. So sollen Entwicklungszeiten reduziert und die Systemrobustheit erhoht werden.
Radkraftsensoren erfassen die dafiir notwendigen Daten.

Die Automobilindustrie nutzt seit Jahren das
computergestiitzte Design (CAD) und die
computergestiitzte Entwicklung (CAE), um
die Kosten und Bearbeitungszeiten zu re-
duzieren, die bei der Produktentwicklung
entstehen. Gleichzeitig wer-

den die Qualitait und

Langlebigkeit des Endprodukts verbessert.
Von den Fertigungsprozessen bis hin zur dy-
namischen Leistung - fast jeder Aspekt eines
neuen Designs lésst sich so im Vorfeld tber-
priifen. Ein Bereich, in dem diese Werkzeuge
bisher nur unzureichend genutzt wird, ist
die Reifenentwicklung. Jaguar Land
Rover mochte diese Liicke schlie-
Ben. Um Reifenparameter
auch berechnen zu konnen,
braucht der Automobil-

hersteller reale Daten.

\\ Umfangreiches
\ Datenvolumen als
Basis
Dazu nutzt Jaguar
Land Rover die Roa-
Dyn-Radkraftmess-
systeme von Kist-
ler, und misst so die
Krifte und Momente,
die bei einem drehen-

den Rad unter realen
Betriebsbedingungen ent-
stehen. Mit einem groflen

SUV-Fahrzeug, das mit vier RoaDyn-Mess-
radern und anderen Sensoren ausgestattet ist,
werden Daten iiber die Reifencharakteristik
auf verschiedenen Straflen- und Off-Road-
Oberflachen gesammelt.

Ein Vorteil des RoaDyn-Systems besteht
darin, dass die Signale der sechs 3-Komponen-
ten-DMS-Messdosen in der Messzelle verstarkt
und der Radelektronik zugefithrt werden.
Dort werden die Daten gefiltert, digitalisiert
und codiert. Damit wird das Signalrauschen
und Ubersprechen vor der Ubertragung des
Datenstroms iiber ein Rotor-/Statorpaar zur
Radinnenseite, der Weiterleitung in die Bor-
delektronik und der Ausgabe an eine Messda-
tenerfassung erheblich reduziert. Mit rund 170
Kanilen mit hohen Abtastraten erfasst Jaguar
Land Rover das momentane Verhalten des Rei-
fens. Auf diese Weise entsteht fiir jede Reifen-
und Straf3enoberflichenkombination ein um-
fangreiches Datenvolumen.

Unter realen Bedingungen

Neben den Priifverfahren auf seiner Teststre-
cke in England fiihrt Jaguar Land Rover auch
Reifen-Tests auf verschiedenen On-Road- und
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Jaguar Land Rover verwendet den Radkraftsensor RoaDyn von Kistler in der Fahrzeugentwicklung -

zum Messen von je drei Kriften und Momenten am drehenden Rad.

Off-Road-Oberflichen durch. Unter dynami-
schen Fahrzeugeinsatzbedingungen bis hin zu
Fahrten auf Eis, Schnee und Schlamm wird ein
umfassendes Datenpaket fiir die Entwicklung
eines hochprézisen, computergenerierten Rei-
fenmodells erzeugt.

Gemeinsam mit anderen Fahrzeugherstel-
lern nutzt Jaguar Land Rover derzeit Daten, die
aus sandpapieriiberzogenen Flachbahnpriif-
stinden stammen. Obwohl diese Priifstinde
eine hohe Messkonsistenz und Wiederhol-
genauigkeit bieten, konnen sie reale Straf3eno-
berflichen nur unzureichend abbilden. Mit
Hilfe des Fahrzeugs, das mit dem RoaDyn-
System ausgeriistet ist, soll nun ein genaue-
res Reifenmodell entwickelt werden, das reale
Fahrbedingungen beriicksichtigt. Die Modelle
konnen dann in Computersimulationen ein-
gesetzt werden und tragen dazu bei, Entwick-
lungszeiten zu reduzieren, die Systemrobust-
heit zu erhohen und den Entwicklungsprozess
insgesamt effizienter zu gestalten.

Winter-Erprobungen reduzieren

Simon O’Neill, Technical Specialist Durability
Measurement and Analysis bei Jaguar Land

www.md-automation.de

Rover, beschreibt seine Erfahrungen: ,Ne-
ben der Bereitstellung von erheblich besse-
ren Echtzeitdaten ermoglicht uns das Kistler-
RoaDyn-System einen gréfleren Einblick in
das Verhalten der Reifen auf der Strafle und
im Geldnde. Damit kann Jaguar Land Rover
physische Prifungen insbesondere in Umge-
bungen mit einem eingeschrankten Testfens-
ter, beispielsweise im Winterbetrieb, bedeu-
tend reduzieren. Neben Einsparungen bei den
Entwicklungskosten wird uns das mittel- und
langfristig Kooperationen mit Reifenherstel-
lern erméglichen. Dabei soll auf Grundlage
der Simulationsergebnisse ein Reifen nach un-
seren Wiinschen entstehen. Mit den robusten
Daten kénnen wir zukiinftig CAE- Anwendun-
gen im gesamten Entwicklungsprozesses, ein-
schliefflich der Reifen, verlisslich einsetzen.

Kontakt
Kistler Instrumente GmbH, Sindelfingen
Tel.: +49 7031 3090 0 - www.kistler.com

Intelligente
Messtechnik
mit IEPE

GOA-1024-i 16 Kanal

IEPE

e |[EPE Sensor Versorg. 28V, 4mA

e Signalprozessor DSP56311

¢ (Al) 16 Bit 500kHz

e Ein-/Ausgange 16 A/D

 Bis zu drei Messablaufe parallel

4 * (AO) 16 Bit

¢ 24 TTLI/O

e 2 * 32 Bit Zdhler: Pulsbreiten-,
Periodendauer- u. Frequenzm.
Inkrementalgebermessung mit
Zeitstempel und SSI Gebern
Leistungsfahige Onlinefunktionen

e FFT, FIR+IIR Filter, PID-Regler,

USB Messtechnik
IEC 60381-1 u. IEC 60381-2

*649€ 1DAS

GO0I-1034-8
¢ Galvanisch entkoppelt
¢ 8 analog(Al) 16 Bit 1000kHz
e 1 24 Bit Counter
¢ 4 DIN 4 DOUT Ue- 2,4-30V.

Softwarebibliothek:

DASYLab, DIAdem, IPE-motion VI
Bibliothek fir LabVIEW, Assembly +
viele Erweiterungen zur Verwendung
in .NET (C#,VB.NET, MATLAB,
Mathematica, Agilent-VEE, Cross-
platform kompatible API fiir Win32,
MacOSX, Linux (Debian/ or
Android) inklusive Header [=] __E
Wrapper fiir C/C++,0bject E'.!

- .'_,
Pascal/Delphi, Python, %ﬁ;
.

MATLAB.

Goldammer.de

Telefon (0 53 61) 2995 -0
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Vier neue Module erweitern das Messtechnikspektrum der hochkom-

pakten S-Dias-Reihe von Sigmatek: ein digitales Eingangsmodul zur
Frequenzmessung sowie analoge Ein- und Ausgangsmodule fiir die
Spannungs- und Strommessung. Die I/0-Karten sind fiir vielfiltige
Einsatzbereiche in der Industrie optimal geeignet wie beispielsweise in
der Messtechnik, in Labor- und Analysegeriten sowie in Test- und Priifstinden. Das FC 021 ist
ein Modul zur Frequenzmessung. Die jeweils zwei digitalen RS422-, TTL- und HTL-Eingénge
konnen wahlweise als zwei 32-Bit-Zéhlereingdnge oder als ein Inkrementalgebereingang kon-
figuriert werden. Funf Zihlermodi stehen zur Wahl: Periodendauer fiir langsame Signale so-
wie schnelle Signale (Torzeit), Pulsbreiten, Pulszihler oder Inkrementalgeber. Jeder Kanal ist mit
Sensor-Direktanschluss ausgefiihrt. Die vier analogen, galvanisch getrennten Differenzeingdnge
des AI 046 ermoglichen die Spannungserfassung in zwei Messbereichen von + 11 V beziehungs-
weise + 1,1 V. Fiir die prézise Messung von Strom steht das analoge Eingangsmodul AI 047 be-
reit. Die vier analogen Differenzeingénge (galvanisch getrennt) sind fiir Messbereiche von 0 bis
22 mA beziehungsweise 4-22 mA ausgelegt. Bei einer 18-Bit-Wandlerauflosung (Wandlungszeit
pro Kanal 10 ps) und einer Abtastrate von bis zu 10 kHz liefern die analogen Eingangsmodule
sehr genaue Messwerte. Zudem kénnen durch die integrierte Stromversorgung Sensoren direkt

angeschlossen werden.

www.sigmatek.de

Imc hat die Messgerite der C-Serie opti-
miert und neu aufgelegt. Die neue Ver-
sion verfiigt nun standardmifig tiber
ein CAN-FD-Interface, welches so-
wohl den neuen, schnellen als auch den
konventionellen CAN-Bus unterstiitzt.
Optimiert ist auch die interne Kurz-
zeit-USV, die von Blei-Gel-Akkus auf
umweltfreundliche und wartungsfreie
Supercaps umgestellt wurde. Als weite-

res neues Feature unterstiitzt die Imc-C-
Serie-FD nun Kennlinienverrechnung
auf den Konditionierern. Damit kénnen

benutzerdefinierte, nichtlineare Kennli-
nien direkt auf dem Messverstirker ver-
rechnet werden und belasten nicht die
integrierte Analyseplattform imc Online
Neu bei CiK Solutions sind die Wasserqualitits-Daten- Famos. Diese steht damit vollstindig
logger der Serie Hobo. Sie helfen Zustinde von Wasser- fiir Echtzeitberechnungen sowie Steue-
ressourcen besser zu verstehen, wie diese sich dndern rungen und Regelungen zur Verfiigung.
und wie sich Einfliisse von Landerschliefung, Landwirt- Gleichgeblieben ist das Ausstattungs-
schaft und andere Aktivititen auf unser Wasser auswir- paket aus 8- bzw. 16-kanaligen Prazisi-
ken. Wasserqualitats-Datenlogger der Serie Hobo geben onsmessverstarkern, digitalen Ein- und
Aufschliisse tiber Wasserbelastungen und erméglichen so Ausgingen sowie Pulszdhler-Eingéngen
fundierte Entscheidungen iiber Wasserbewirtschaftung (z.B. fiir Inkrementalgeber) und analoge

und -reinhaltung. Die Logger stehen in unterschiedlichen www.imc-berlin.de

Ausgingen.

Ausfithrungen zur Verfiigung z.B. Datenlogger fiir die
Sauerstoffkonzentration, die Siif3-/oder Salzwasser-Leitfahigkeit, Salzgehalt und Tem-
peratur. Die Datenaufzeichnung, -tibertragung und das Auslesen erfolgt via PC mit der

kostenlosen Hobo-Software. www.cik-solutions.com

MIT UNSEREN
INTERFACE-LOSUNGEN
WERDEN MESSWERTE
ZU ERGEBNISSEN.

DIE BOBE-BOX:

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

National Instruments stellt ATE Core Configurations vor, die
grundlegende mechanische Infrastrukturen, Stromversorgung und
Sicherheitsvorrichtungen fir 19-Zoll-Racks umfassen. Damit las-
sen sich automatisierte Priifstinde (Automated Test Equipment,
ATE) fiir unterschiedliche Bereiche, u.a. Halbleitertechnik, Unter-
haltungselektronik, Luft- und Raumfahrt und den Automobilsektor,
schneller entwickeln und einsetzen. Mit den ATE Core Configura-
tions steht Anwendern eine komplette Standardisierungsplattform

INDLUSTRIE ELEK T RO MK zur Verfiigung, die den Entwurf, die Beschaffung, die Montage und

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

den Einsatz intelligenter Testsysteme vereinfacht, Kosten senkt und

eine schnellere Markteinfithrung begtinstigt. www.ni.com
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Mit dem Temperatur-Datenlogger WebDAQ 316 stellt Measurement Computing ein autonomes
Messgerit mit integriertem Webserver fiir den Direktanschluss von bis zu 16 Thermoelementen
vor. Die Steuerung des Gerits sowie der Zugriff auf die Messwerte erfolgt iiber eine komfortable
Benutzeroberfliche, die sowohl fiir PCs als auch Tablets und Smartphones optimiert wurde und
tiber jeden Internet-Browser aufgerufen werden kann. Das kompakte Modul basiert auf einem
Raspberry Pi mit Quad-Core-Prozessor und Linux und ist mit einem Ethernet-Anschluss, zwei
USB-Ports und einem SD-Kartenslot ausgestattet. Aufgrund des praktisch unbegrenzten Spei-
cherplatzes und der Moglichkeit, Mess- und Priifanwendungen mittels sogenannter Jobs zu au-
tomatisieren, lassen sich sowohl einfache als auch komplexe Datenlogger- Anwendungen zeitspa-

rend und ohne Programmierung realisieren. www.mccdaq.de

Il.'|ll’

Die TransCom-Serie wird in drei bewdhrten Gehdusevariationen angeboten:
als tragbares Multifunktionsmessgerdt mit integriertem Display, als 19“ Rack-
Einschub oder als mobile, autonom arbeitende Frontend-Lésung. Die Com-
pact- und die Rack-Gerite besitzen jetzt Intel-17-Prozessoren, USB3.0-Schnitt-
stellen, schnelle Festplatten und bis 64 GB aufriistbaren Arbeitsspeicher. Auch
die TransCom-Frontend-Variante ist mit schnellerem Prozessor und grofler
SSD-Festplatte noch leistungsfihi-
ger geworden. Alle Systeme errei-
chen eine Genauigkeit von 0.1%
und bieten eine optimale Anpas-
sung des Messbereichs an die Sig-
nalstdrke. So stehen neun Messbe-
reiche von 100 mV bis 100 V zur
Verfiigung mit der Moglichkeit,
den Offset in 0.1%-Schritten von
0 bis 100 Prozent zu verschieben.

Optionale Antialiasing-Filter und ICP-Stromversorgungen machen das Messsys-

Moderne Rohrleitungen bestehen zunehmend aus thermoplas-
tischen Kunststoffen wie Polyethylen. Diese Materialien sind an
ihrem Einsatzort extremen Umwelteinfliissen und zyklisch me-
chanischen Belastungen ausgesetzt. Um die Lebensdauer solcher
Materialien moglichst genau vorhersagen zu kénnen und damit

tem noch universeller einsetzbar. Schon wahrend einer laufenden Messung ist
die parallele Analyse und Auswertung von Daten moglich. Dabei stehen 40 Ska-
lar-Funktionen zur Anzeige von z.B. RMS, Maximum, PeakPeak usw. zur Verfii-
gung. Im Formeleditor sind 60 mathematische Funktionen sowie umfangreiche
Programmierbefehle vorhanden um auch komplexe Berechnungen einfach zu

teure Reparaturen im Feld zu vermeiden, hat Zwick Roell die Priif- 16sen. www.mf-instruments.de
maschine LTM entwickelt. Mit dem neuen Priifverfahren nach
ISO 18489 wird die Priifdauer auf ein Minimum reduziert. Dies

ist vor allem auf die Hohe der zyklischen Belastung in Abhéngig-

keit von der Probengeometrie zuriickzufithren. Ein weiterer Vorteil 1.

dieses Priifverfahrens ist, dass es unter Raumtemperatur durchge-
fihrt werden kann, sodass die Polymerstruktur der Probe erhal-
ten bleibt. Fiir die Priifung geméf} ISO 18489 hat Zwick Roell die
Priifmaschine LTM mit patentierter linearer Antriebstechnologie

und kraftgeregelten pneumatischen Probenhaltern entwickelt. Das
Wegmesssystem der Priifmaschine ist koaxial und probennah in
der Kolbenstange eingebaut und liefert hochprizise Messwerte. Die

Unsere Leidenschaft
ist Kundenorientierung.
Priifen mit Verstand.

mtestxpo www.zwick.de

i UFTECHNIK
£SSE FUR PRU
F\ﬁ[?\HqMomber 2017 bet Zwick in Ulm

kraftgeregelten Probenhalter schlieen ein Uberlasten der Probe
wihrend des Spannvorgangs zuverldssig aus. Der verschleif3freie
Antrieb und die geringe Stromaufnahme sorgen fiir niedrige lau-
fende Betriebskosten. Damit ist die LTM von Zwick Roell optimal
geeignet fiir die effiziente Priifung von Rohrleitungen aus thermo-
plastischen Kunststoffen gemafd ISO 18489.

www.zwick.de

zwick / Roell

Prifsysteme
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Der Automotive Dynamic Motion Analyzer, kurz ADMA, von GeneSys wurde spezi-
ell fir Fahrdynamik- und Fahrerassistenzmessungen im Automobilbereich entwickelt.
Damit lassen sich alle Bewegungszustinde wie Beschleunigung, Geschwindigkeit, Po-
sition, Drehgeschwindigkeit, Lage- und Schwimmwinkel des Fahrzeugs mit hoher Pra-
zision unter Bewegung erfassen. Die Gera-
tegeneration ADMA 3.0 ist mit vielen neuen
Funktionen ausgestattet: eine Ausgaberate von
1.000 Hz, eine Datenlatenz von weniger als
1 Millisekunde sowie mehrere CAN-Bus- und
Ethernet-Schnittstellen. Die neue Delta-Funk-
tion ermdglicht eine zentimetergenaue Mes-
sung des Abstandes, der Relativgeschwindigkeit
oder des Relativwinkels zwischen mehreren
Fahrzeugen, und das in Echtzeit nur mittels
WLAN-Verbindung zweier ADMAs. Eine zu-
sitzliche Hardware ist nicht erforderlich. Die

R Berechnung erfolgt direkt im ADMA. Dadurch
wird der Aufbau fiir alle Arten von Tests von Abstandssensoren (z. B. RADAR oder LI-
DAR) und Fahrerassistenzsystemen (z. B. ACC, FCW und AEB) einfacher und zuver-
lassiger. Die DELTA-Funktion ist fiir alle ADMA Modelle verfiigbar, auch fiir den Ge-
schwindigkeits- und Bremswegsensor ADMA-Speed. Allgemeine Einstellungen werden

nun schnell und einfach tiber den integrierten Webbrowser konfiguriert. Der ADMA 3.0

erfiillt alle Anforderungen internationaler Teststandards. www.genesys-adma.de

T&D présentiert eine Erweiterung der erfolgreichen
TR-7 Serie. Die neuen Modelle TR-75 wf fiir WLAN
und TR-75 nw fiir kabelgebundene LAN-Verbin-
dung unterstiitzen sechs un-
terschiedliche Thermoele-
mente (K, J, T, E, S, R), um
eine grofle Bandbreite an

g

Ipetronik bietet mit dem IPEacoustic head einen neuartigen Kunst-
kopf fiir Klima-Akustik-Engineering, mit dem klimaakustische
Untersuchungen im Fahrzeug reproduzierbar vorgenommen wer-
den konnen. Mit der Entwicklung des IPEacoustic head baut Ipet-
ronik seine Kompetenzen im Bereich der Fahrzeug-Klima-Akustik
weiter aus. Der neuartige Kunstkopf, der eine keilférmige Bauform
aufweist, verfiigt iiber eine binaurale Mikrofonanordnung zur ge-
horrichtigen Gerduscherfassung sowie tiber ein drittes Mikrofon
in akustisch neutraler Messposition. Alle am keilférmigen Trenn-
kérper angebrachten Mikrofone lassen sich zum Austausch oder
zu Kalibrierzwecken einfach demontieren. Dadurch ist - neben
der Verbindung zur Standard-Messkette mit dem Frontend Mx-
SENS2 4 und der Software IPEmotion - auch die Kompatibilitét
zu beliebigen anderen Messsystemen (mit IEPE- oder 200 V-Mi-
krofonen) gegeben. Durch seinen Komplettaufbau mit Torso und
neigbarer Kopfposition eignet sich der IPEacoustic head fiir viel-
filtige Anwendungen der Geréduscherfassung. Zusitzlich lisst sich
ein gerduschfreier Hochleistungs-PC in den Torso integrieren, der
beispielsweise iiber die IPEmotion-Software die typischen Arbeits-
schritte der Gerduscherfassung (inklusive Kontrollh6ren, Analyse,

Datenablage und Export) unterstiitzt. www.ipetronik.com

Messaufgaben zu erfiillen. e
Die Gerite wurden fiir eine
Uberwachung iiber die Cloud
— dem T&D WebStorage Ser-
vice — entwickelt, sodass Nut-

64

zer auch mit Mobilgeréten auf
die Daten zugreifen kénnen. Dadurch lassen sich Mes-
sungen ganz einfach tiberwachen und sichern, Ein-
stellungen dndern oder Warnmeldungen empfangen.
Die beiden neuen Modelle konnen Temperaturen in
einer grofien Bandbreite zwischen -199 und 1.760 °C
erfassen, abhingig vom jeweiligen Thermoelement.
Gesammelte Messdaten werden in wihlbaren Inter-
vallen automatisch auf den T&D WebStorage Service
hochgeladen. Dieser kann ebenfalls Warnmeldungen
auslosen fiir den Fall, dass Messungen nicht den defi-
nierten Eingaben entsprechen. Eine USB-Verbindung
fiir den direkten Datendownload iiber PC ist mog-
lich. Zudem kann ein AC-Adapter verwendet oder fiir
das Modell TR-75 nw eine PoE-Stromversorgung ein-
gerichtet werden. Kostenfreie Server-Software ist er-
hiltlich, falls der Cloud-Service nicht genutzt werden
kann. Die Logger werden jeweils mit zwei AA-Batte-
rien betrieben, die eine Laufzeit von bis zu 18 Mona-

ten haben. www.tandd.com

Tektronix prdsentiert seine neuen Mixed-Sig-
nal-Oszilloskope (MSO) der Serie 5. Sie verfiigt
iiber die FlexChannel-Technologie, die 4, 6 oder
8 analoge und bis zu 64 digitale Kanile ermdog-
licht, eine integrierte Protokoll-Analyse und ei-
nen Signalgenerator, ein neues 12-Bit-Signaler-
fassungssystem, ein hochauflosendes kapazitives
Touch-Display und eine intuitive Bedienoberfli-
che mit Direktzugriff. Das gewahrleistet Flexibi-
litat und einen Einblick in komplexe Embedded-
Systeme. Alle MSOs der Serie 5 konnen direkt ab
Werk oder spiter im Feld mit einem AFG (Ar-
bitrary/Function Generator), Digitaltastkopfen,
einer erweiterten Aufzeichnungsldnge von bis zu
125 Mpoints, zusitzlicher Protokoll-Unterstiit-
zung und einer Bandbreite von bis zu 1 GHz er-
weitert werden. Eine Erweiterung auf 2 GHz ist
iiber das Service-Zentrum von Tektronix verfiig-
bar. Die Oszilloskope umfassen eine dreijahrige

Garantie. www.tektronix.com
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Ungeschonte Abgasmessung

Modulares Onboard-Emissionsmesssystem fiir Konzentrationen von Emissionen,
Feinstaub, Partikelanzahl und Abgasmenge

Dass die Abgaswerte von Dieselfahrzeugen ge-
schont wurden, bestimmte beziehungsweise
bestimmt noch immer die Inhalte der Medien.
Dabher trat Anfang September der neue Ver-
brauchszyklus WLTP auf den Plan. Das heif3t
fur die Typpriifung neuer Modelle und Motor-
varianten gilt die néchste Abgasstufe Euro 6c,
bei der der Verbrauch nach dem neuen Zyk-
lus WLTP (World Harmonized Light Vehicles
Test Procedure) ermittelt wird. Aber das soll's
noch nicht gewesen sein. Jede Ausstattungsva-
riante muss neben dem WLTP-Priifstandtest
auch unter realen Bedingungen im RDE-Test
(Real Driving Emissions) bestehen. Das heifit
die Abgasmessung findet nun auf der Strafle
und nicht langer im Labor statt. Auf diese Ent-
wicklung hat Horiba, Anbieter von Motorab-
gas-Analysegerdten und -instrumenten, mit

neuen Produkten und Services reagiert. Denn
das neue Onboard-Emissionsmesssystem
OBS-One des Unternehmens soll den neuen
Anspriichen zur Zertifizierung von Pkws und
leichten Nutzfahrzeugen durch die Abgasnorm
Euro 6d gerecht werden. ,Mit der Einfithrung
der ersten drei Pakete zur RDE-Gesetzgebung
sowie erweiterter WLTP-Richtlinien ergeben
sich neue Spielregeln fiir die Branche®, erklart
Natalie Baltes, européische Produkt-Manage-
rin fiir das OBS-One. Mit der neuen Gesetzge-
bung muss sich die Branche Herausforderun-
gen stellen, deren Konsequenzen fiir OEMs
und Hersteller von Messsystemen und -instru-
menten gleichermaflen relevant sind.

Das modulare Onboard-Emissionsmess-
system misst nicht nur Konzentrationen von
Emissionen, Feinstaub, der Partikelanzahl und

Abgasmenge, sondern bietet mit der anpas-
sungsfihigen und intelligenten Betriebsplatt-
form Horiba One Platform auch ein vollstin-
dig integriertes, flexibles Datenmanagement.
Ein weiterer Vorteil ist, dass alle Module aus-
tauschbar und konvertibel sind, wodurch die
Serie OBS-One fiir unterschiedliche Anwen-
dungen geeignet ist. ,,Die Instrumente {iber-
wachen GPS-Daten und Umweltbedingungen
und berechnen Massenemissionen wihrend
sie alle Anforderungen der neuesten Emissi-
onspriifbestimmungen erfiillen, so Natalie
Baltes. Das gesamte Portfolio ist sowohl fiir
die RDE-Priifung von Pkws sowie von leich-
ten und schweren Nutzfahrzeugen geeignet,
als auch fiir NRMM (non road monile machi-
nery), die in naher Zukunft zertifiziert werden

miissen. www.horiba.com
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Plug-and-Play USB-Module wandeln Ihren PC
in ein kostengUnstiges Messsystem um.

antie.

re Gar
e rer usB-Anschluss.

» Verriegelba e
» Hutschienenmontage. .

» Abnehmbare Schraubklemmen.

> Busgespe|st AD\ANTECH

Enabling an Intelligent Planet

» Die USB-DAQ-Module von Advantech sind bekannt Technologien aufrlsten. Das mitgelieferte Software-
fur ihr benutzerfreundliches, platzsparendes Design  paket DAQNavi ermdglicht eine unkomplizierte
und die Moglichkeit ohne eine externe Stromversor- Installation, sodass die Messdaten bereits kurz nach
gung auszukommen. Zudem kénnen Anwender lhre  der Verbindung mit dem Computer aufgezeichnet
Computing-Plattformen problemlos mit modernsten  werden kénnen. Mehr unter www.plug-in.de
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USB-4702 USB-4704 USB-4711A USB-4716
10 kS/s, 12 Bit, 8-Kanal 48 kS/s, 14 Bit, 8-Kanal 150 kS/s, 12 Bit, 16-Kanal 200 kS/s, 16 Bit, 16-Kanal
USB-Multifunktionsmodul USB-Multifunktionsmodul USB-Multifunktionsmodul USB-Multifunktionsmodul

Inklusive DAQNavi Software USB-4761 USB-4750 USB-4751/L
mit LabVIEW-Treiber- und 8-Kanal Relais- & isoliertes 8-Kanal  32-Kanal 24-/48-Kanal
Hochsprachen-Unterstlitzung Digitaleingangs-USB-Modul Digital-I/0-USB-Modul Digital-1/0-USB-Modul

USB-4718 USB-4620 USB-4622 USB-4630
8-Kanal Thermoelement- Isolierter 5-Port-Full-Speed- 5-Port Full-Speed-USB-2.0-Hub Isolierter 4-Port
Eingangs-USB-Modul mit USB-2.0-Hub Super-Speed-3.0-Hub

isoliertem 8-Kanal-Digital-Eingang

PLUG-IN Electronic GmbH Am Sonnenlicht 5, 82239 Alling — Tel. +49 (0) 81 41/36 97-0 — Fax +49 (0) 81 41/36 97-30 - E-Mail info@plug-in.de

Irrtum und Anderungen vorbehalten. Erwdhnte Firmen- und Produktnamen sind evtl. eingetragene Warenzeichen der jeweiligen Hersteller. © PLUG-IN Electronic GmbH 10.2017



Manometer
LEO

INTERNET
OF THINGS

GSM-2 Box
mit Drucktransmitter
Serie 23 SY

classic

Funk-
Drucktransmitter
mit Bluetooth
smart

RFID
Datenlogger
Serie 21 DC

RFID
Drucktransponder
Serie21D

KELLER Linpluooed!

Das Internet der Dinge beginnt mit einem Sensor.

Drucktransmitter und Pegelsonden mit digitalen Schnittstellen sind wie geschaffen fiir loT-L6sungen.
Niedrige Versorgungsspannungen und optimierter Stromverbrauch, ideal fiir batteriebetriebene Funk-Lésungen.
Druckbereiche: 0,3...1000 bar / ATEX-Zertifizierung / Druck- und Temperaturinformationen

D-Linie Drucktransmitter X-Linie Drucktransmitter

® [2C-Interface bis 5 m Kabel ® RS485-Interface bis 1,4 km Kabel

® 1,8...3,6 V (optimiert flir Knopfzellen) ® 3,2...32 V (optimiert flr 3,6 V Lithium-Zellen)
e 20lW @ 1S/sund 1,8V e 100 pW @ 1 S/min und 3,2 V

® Gesamtfehlerband + 0,7 %FS @ -10...80 °C ® Gesamtfehlerband + 0,1 %FS @ -10...80 °C
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