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100 Prozent dezentrale, schaltschranklose Automatisierung mit  
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Energieprüfungen
Leistungs- / Energie-

Protokollierung
EN 50470-1/50470-3

Hutschiene & Mobil
 erfassen & speichern

nummerische & grafische
Dokumentation

EtherSens-
Energy

S7-LAN
Ein Netzwerk-Adapter

für alle S7-Steuerungen
PPI & MPI & Profibus

9600 Baud - 12 MBaud

www.process-informatik.de

ddiirreekkttee  EEnnttwwiicckklleerr  HHoottlliinnee  
hotline@process-informatik.de

+49 176 80706806
+49 7172 926660

S7  an S5 [PPI/MPI/DP] [PG-Buchse]

S5 an S7 1200/1500 [PG-Buchse] [PN] S5 an S5 über TCP/IP

Einfacher SPS-Datenaustausch

SPS-Kopplung

S5-LAN++
S5 direkt an TCP/IP
ohne IT-Kenntnisse

einfach auf die
PG-Schnittstelle

stecken und fertig
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Hauptsache  
wir handeln!
Knapp 15 Jahre bin ich nun Redakteu
rin und noch nie ist es mir so schwer
gefallen, ein Thema für mein Editorial 
zu finden. Soll oder darf ich darüber 
schreiben, dass wir uns nach einer 
pandemiebedingten, zweijährigen 
Messepause darauf freuen, bekannte 
und neue Kontakte wiederzusehen res
pektive kennenzulernen? Darf ich sagen, 
dass ich sehr froh darüber bin, dass meine 
Kinder trotz positivem Antigentest zwar in 
Quarantäne, aber ohne jegliche Symptome waren, 
während man 2.000 Kilometer in Richtung Osten um 
das Überleben kämpft?

Es macht mich traurig und wütend zugleich, dass sich die 
Heimat von Millionen von Menschen in umkämpftes Gebiet 
verwandelt hat und sie über Fluchtkorridore ihr Land ver
lassen müssen – und das im 21. Jahrhundert. Umso schöner 
ist es zu sehen und zu erleben, wie dicht wir beieinander
stehen und helfen – im privaten wie im beruflichen. Wiley 
unterstützt zum Beispiel Hilfsorganisationen an den ukra
inischen Grenzen in Polen und Rumänien – finanziell wie 
auch materiell mit Decken und Matratzen. In Berlin und 
Weinheim – den Verlagsstandorten in Deutschland – wer
den weitere Projekte für die Schutzsuchenden unterstützt. 

Freunde von uns veranstalten Konzerte oder Ponyreiten, um 
Hilfsorganisationen mit dem Erlös zu unterstützen. Da ich 
weder ein Pony habe noch ein Instrument spielen kann, fülle 
ich die Tische am Kuchenbasar mit Selbstgebackenem. Jeder 
trägt eben bei, was er kann – Hauptsache ist, wir handeln!

Anke GrytzkaWeinhold
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www.turck.de/fluid

Flexible Installation, intuitive 
Bedienung, maximale 
Robustheit und einheitliches 
Look & Feel – das verspricht 
Turcks innovative Fluid+ 
Plattform. Die IO-Link-fähigen 
Sensoren vereinen Funktio- 
nalität, Komfort und Usability 
– für die einfache Erfassung 
von Druck, Temperatur, 
Strömung oder Füllstand.

Fluidsensorik mit Mehrwert

GENERATION 
PLUS

https://www.turck.de/de/LandingPages/fluid-sensoren-41375.php?utm_source=mt&utm_medium=ad&utm_campaign=pr_mt_ad-edi_fluid_140422
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   Ein Radarsensor,  
der alles kann  
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Welcome to the  
knowledge age

Wiley pflegt seine 200-jährige Tradition 
durch Partnerschaften mit Universitäten, 
Unter nehmen, Forschungs einrichtungen, 
Gesellschaften und Einzelpersonen, um 
 digitale Inhalte, Lernmittel,  Prüfungs- 
und Zertifizierungs mittel zu  entwickeln. 
Wir werden weiterhin Anteil nehmen an 
den  Herausforderungen der Zukunft – 
und Ihnen die Hilfe stellungen liefern, die 
Sie bei Ihren Aufgaben weiterbringen.
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Jetzt 
LESER 
werden!  
Lesen Sie die inspect oder 

messtec drives Automation 
jederzeit und überall. 

Registrieren Sie sich auf: 
www.wileyindustrynews.com

www.wileyindustrynews.com
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Tel. +49 7161 9887 2300

micro-epsilon.de/color

colorSENSOR CFO

 �  Sichere & schnelle Farbüberwachung, ideal  
für dynamische Produktionsprozesse

 �  Kleine Lichtleiter-Sensoren für beengte Bauräume

 �  Hohe Genauigkeit zur Erkennung kleinster 
Farbunterschiede 

 �  Ideal für Farb- & Graustufenerkennung,  
Sortieraufgaben & Anwesenheitskontrolle

Mehr Präzision. 
Farbsensoren für Maschinenbau
und Automation

Anwesenheitsprüfung von Schweißnähten

Anwesenheit der Antireflexbeschichtung auf Optiken

ΔE ≤ 0,3

30 kHz

https://micro-epsilon.de/color
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Sensorik und Messtechnik:  
optimistisch und in Aufbruchstimmung 

Der AMA Verband für Sensorik und Messtechnik e.V. (AMA) 
befragte seine Mitglieder im Januar 2022 zur wirtschaftlichen 
Entwicklung des zurückliegenden Geschäftsjahres. Nach eige
nen Angaben erwirtschaftete die Branche insgesamt ein Um
satzplus von 20 Prozent, verglichen zum Vorjahr. Im ersten 
Quartal verzeichnete die Branche ein deutliches Umsatzplus 
durch Nachholeffekt, die nachfolgenden Quartale wiesen ei
nen stabilen Umsatz auf hohem Niveau aus.  Die Branche zeigt 
sich zudem wieder investitionsfreudig. Gingen die Investiti
onen im Jahr 2020 zurück, investierten die AMAMitglieder 
im vergangenen Jahr zwölf Prozent mehr und planen für das 
laufende Jahr die Investitionen um weitere 14 Prozent zu er
höhen. Damit zeigt sich die Sensorik und Messtechnik als op
timistische Branche in Aufbruchsstimmung. Bisher wuchsen 
die Exportquoten der Branche kontinuierlich an, das änderte 
sich im vergangenen Jahr. Die Exportquote ging um elf Pro
zent zurück, insgesamt liegt die Sensorik und Messtechnik 
mit einer Exportquote von 50 Prozent aber im vergleichba
ren Durchschnitt der Industrie. Die Kurzarbeit sank bei den 
AMAMitgliedsunternehmen von rund 50 Prozent im Ver
gleichsquartal auf sieben Prozent im 4. Quartal 2021. Stellte 
die Branche im vergangenen Jahr drei Prozent neue Mitar
beiter ein, plant sie für dieses Jahr weitere Neueinstellung von 
plus fünf Prozent. www.ama-sensorik.de

Belden kauft Netmodule

Belden hat die Netmodule AG mit ihren Mitarbeitern über
nommen. Netmodule wird laut einem Firmensprecher in den 
Geschäftsbereich Industrielle Automatisierung von Belden in
tegriert und soll die Kompetenzen im Bereich der Wireless
Technologie erweitern. Netmodule ist ein Anbieter von draht
losen Netzwerkinfrastrukturen mit Fokus auf den öffentlichen 
Nahverkehr und intelligente Verkehrssysteme. Das Unterneh
men hat seinen Hauptsitz in Bern, Schweiz, und beschäftigt 
rund 70 Mitarbeiter, die hauptsächlich in Bern und Frankfurt 
tätig sind. www.beldensolutions.com

Hema erweitert Unternehmensleitung

Wolfram Kleuver unter
stützt ab sofort den langjäh
rigen Geschäftsführer Stef
fen Walter. Viele Jahre war 
Kleuver Geschäftsführer 
bei Unternehmen für Ferti
gungsmesstechnik. „In der 
Zeit haben wir auch meh
rere gemeinsame Projekte 
in China umgesetzt und 
uns verbindet eine lang
jährige, vertrauensvolle ge
genseitige Wertschätzung“, 
so Steffen Walter. Diese in
ternationale Erfahrung wird 
Kleuver jetzt auch bei Hema 
einbringen. Das Unternehmen will neue Produktbereiche aufbauen, in 
denen die Fachkenntnisse Kleuvers aus der Bildverarbeitung und Sen
sorik zum Tragen kommen, insbesondere die in den neuen Produkten 
der Elektrolyse und des Ultraschalls werden durch Kleuver vorange
trieben. www.hema.de

Maschinenexport: China baut Vorsprung  
vor Deutschland aus

Die deutschen Maschinenbauer exportierten im Jahr 2021 mit einem 
Wachstum von zehn Prozent Maschinen und Anlagen im Wert von 179,4 
Milliarden Euro, so der VDMA. Exportweltmeister bleibt allerdings China, 
dessen Exporte noch stärker gestiegen sind. China behält im Jahr 2021 
den Titel MaschinenbauExportweltmeister mit Ausfuhren im Wert von 
210,1 Milliarden Euro. Der erstmalig im Jahr 2020 erreichte Vorsprung 
vor dem deutschen Maschinenbau wächst weiter, da Chinas Exporte um 
gut 26 Prozent gestiegen sind. Der Anteil ausländischer Maschinenbau
unternehmen am chinesischen Maschinenexport lag im Jahr 2017 bei 
rund 27 Prozent. JointVentures waren darüber hinaus für knapp 14 Pro
zent der Maschinenausfuhren verantwortlich. Damit entfiel auf Unter
nehmen mit ausländischer Beteiligung ein Exportanteil von 41 Prozent. 
Die Top5Absatzländer für die Maschinenausfuhren aus China sind die 
USA (plus 22 Prozent auf 31,1 Milliarden Euro), Japan (plus 22 Prozent 
auf 11,1 Milliarden Euro), Vietnam (plus 30 Prozent auf 10,5 Milliarden 
Euro), Indien (plus 39 Prozent auf 8,9 Milliarden Euro) und Deutschland 
(plus 40 Prozent auf 8,5 Milliarden Euro). www.vdma.org

Steffen Walter (l.) und Wolfram Kleuver  
werden zukünftig gemeinsam die  
Ausrichtung von Hema Maschinen- und  
Apparateschutz bestimmen. 
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Beckhoff knackt eine Milliarde Euro

Erstmals in seiner fast 42jähri
gen Geschichte hat Beckhoff die 
Umsatzmilliarde überschritten. 
Mit einem weltweiten Gesamt
ergebnis von 1,182 Milliarden 
Euro steigerte das Unternehmen 
seinen Umsatz im Vergleich zum 
Vorjahr 2020 um rund 28 Pro
zent. Für den deutschen Markt 
kam Beckhoff auf ein Umsatz
plus von etwa 27 Prozent, der 
Auftragseingang hingegen stieg 
um mehr als das Doppelte. Ähn
liche Tendenzen verzeichnete das 
Unternehmen auch in vielen an
deren Ländern. Um dem weiter steigenden Auftragseingang zu begegnen, wurden 
bereits Produktionskapazitäten ausgebaut und personelle Ressourcen aufgestockt. Bis 
Mitte des Jahres wird Beckhoff seine Produktionskapazitäten in Verl und Umgebung 
um über 50 Prozent im Vergleich zu Anfang 2020 erweitern. In einem neu geplanten, 
interkommunalen Gewerbegebiet der Städte Rietberg und Verl hat Beckhoff jüngst 
eine 15 Hektar große Fläche in unmittelbarer Nachbarschaft zu bestehenden Liegen
schaften erworben. „In den nächsten zehn Jahren werden hier 1.000 Arbeitsplätze 
entstehen“, so Gründer Hans Beckhoff. www.beckhoff.com

Hans Beckhoff, Gründer und geschäftsführender  
Inhaber von Beckhoff Automation
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Das Zykloidgetriebe feiert Geburtstag

2022 feiert der Zykloidgetriebespezialist Nabtesco sein 30jähriges Bestehen. Heute 
gilt das Düsseldorfer Unternehmen als Automatisierungspartner für die Robotik und 
den Maschinenbau. Gegründet wurde Nabtesco Precision Europe am 23.03.1992 vom 
japanischen Antriebsspezialisten Teijin Seiki Co. unter dem Namen Teijin Seiki Eu
rope. Schnell wurde aus dem reinen Vertriebsbüro für europäische Robotikkunden 
ein Systemanbieter kompletter elektromechanischer Antriebslösungen. Heute ist Nab
tesco Precision Europe ein Partner für die Automatisierung – von der Robotik über 
den Maschinenbau bis hin zur Elektromobilität und Medizintechnik. Überall, wo es 
auf exaktes Positionieren und absolute Zuverlässigkeit ankommt, sind die Präzisions
getriebe erste Wahl. www.nabtesco.de

KNOW THIS  
FEELING?

Bewegung leicht gemacht.

Besuchen Sie  
de.aerotech.com/automation1

Warum benutzen Sie 
noch Motion Controller für 
Präzisionsbewegungen,  
die einen Doktortitel in 
Steuerungstechnik erfordern?

Das geht auch einfacher mit 
der neuen Steuerungsplattform 
Automation1.

Wenn auch Sie die 
Maschinenrüstzeiten von 
Tage auf Stunden reduzieren 
möchten und eine intuitive, 
benutzerfreundliche 
Softwareoberfläche 
bevorzugen, bietet Ihnen 
Aerotech mit der Automation1 
die perfekte Lösung.

Messtec drives automation 70x297mm.indd   1Messtec drives automation 70x297mm.indd   1 2/18/2022   8:08:28 AM2/18/2022   8:08:28 AM

Congatec und S.I.E. schließen strategische  
Wertschöpfungspartnerschaft

Congatec und die System Industrie Elect
ronic (S.I.E) gehen eine strategische Part
nerschaft ein. Der Schwerpunkt liegt auf 
Lösungsplattformen für regulierte Bran
chen wie das Gesundheitswesen und die 
Medizintechnik, die MDRzertifiziere 
Medical Computer benötigt, und auf Sys
temen für kritische Infrastrukturen, die 
eine Cybersicherheitszertifizierung von 
Bundesbehörden wie dem Bundesamt 
für Sicherheit in der Informationstechnik 
(BSI) erfordern. OEMs in diesen Märkten, 
die bereits von beiden Anbietern bedient 
werden, profitieren von einem Komplettservice, der die Stärken beider Partner zu einem 
Wertschöpfungspaket kombiniert, das die volle Systemverantwortung bietet  von der 
Entwicklung spezifischer Carrierboards und Gehäusen bis hin zur Massenproduktion 
kompletter Systeme, die alle branchenspezifischen Regularien, Zertifizierungen und 
Anforderungen an das Lebenszyklusmanagement erfüllen. www.congatec.com

v.l.: Gerhard Edi (CSO Congatec),  
Markus Dillinger (General Manager S.I.E) und 
Josef Krojer (General Manager S.I.E) 
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„ Starke Zunahme von  
vernetzten QS-Systemen“

     Bettina Schall, Geschäftsführerin von P. E. Schall, im Interview

Innovative Lösungen in Hard- und Software für die industrielle Qualitäts-
sicherung, Neuheiten auf dem Gebiet der künstlichen Intelligenz (KI) und 

roboter gestützte QS-Systeme: all das bietet die diesjährige Control in 
Stuttgart. Was sich sonst in der  Branche getan hat und was die 

Fachmesse für Qualitäts sicherung noch bietet,  erläutert  Bettina 
Schall, Geschäftsführerin des Veranstalters P. E. Schall.

Endlich findet die Control wieder als  
Präsenzveranstaltung statt. Auf welche  

Highlights können sich die Besucherinnen und 
Besucher in diesem Jahr freuen?

Bettina Schall: In den vergangenen zwei Jahren seit 
der letzten Control hat sich technologisch eine ganze 
Menge getan. Zumal die produktions und versor

gungstechnischen Herausforderungen um das Thema 
Corona herum den Aspekt Qualitätssicherung (QS) 

noch mehr in den Vordergrund rückten. Neue, innova
tive Lösungen in Hard und Software, zunehmender Ein

satz von künstlicher Intelligenz (KI), mehr denn je roboter
gestützte QSSysteme, und das alles in geballter Form und zum 

Anfassen – darauf freuen sich die Hersteller wie die Fachbesucher!

Was sind denn die Kernthemen der Control 2022?

Bettina Schall: Die Kernthemen der Control sind nach wie vor alle relevanten 
Anforderungen hinsichtlich der industriellen Qualitätssicherung – ab dem Ein
gang des Rohmaterials über die Teile und Baugruppenfertigung bis hin zum 
Funktionstest der lieferbereiten Endgeräte. Die einzelnen Prozesse der Teile 
und Komponentenfertigung wie der Baugruppen und Endmontage vernet
zen sich immer mehr, was zu enormen Datenmengen und strömen führt, 
die in Echtzeit im Gesamtprozess verarbeitet und gesteuert werden müs
sen. Folglich nehmen auch die Steuerungs und die Kommunikationstech
nik immer mehr Raum ein, was sich nicht zuletzt an der Ausstellerstruktur 
der Control 2022 abbildet.

Und in welchen Bereichen erwarten Sie die größten Neuentwicklungen?

Bettina Schall: In der Bildverarbeitung, in der VisionTechnologie, in der 
Sensortechnik und damit in der Mess und Prüftechnik ergaben sich große 
Fortschritte. Spürbar und an der Control 2022 sichtbar ist auch die starke 
Zunahme von vernetzten QSKomplettsystemen, um die NullfehlerProduktion 
in jedem einzelnen Produktionsschritt sicherstellen und Fehler von Anfang 
an vermeiden zu können.
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Inwieweit beeinflussen die Digitalisierung 
und Miniaturisierung die Messtechnik?

Kontakt 
P. E. Schall GmbH & Co. KG, Frickenhausen
Tel.: +49 7025 920 60
info@schall-messen.de · www.schall-messen.de

Bettina Schall: Wie in allen produzierenden Branchen, beherrscht das Megathema Digitalisierung 
auch die Verbesserungen und Neuentwicklungen im weiten Bereich der Qualitätssicherung. Zudem 
kommt zunehmend KI zum Tragen, was wiederum die Konzeptionierung und anwendergerechte 
Auslegung von QSSystemen beeinflusst, zum Beispiel in Gestalt vom Wegfall mechanischelek
trischer Komponenten hin zu mechatronischen beziehungsweise mikroelektronischen Baugrup
pen. Damit geht zwangsläufig die Miniaturisierung der Bauteile, Baugruppen und Endgeräte für 
die Sensorik und Messtechnik einher, was diesen wiederum neue Anwendungsfelder eröffnet.

Was ist Ihr Eindruck, wie geht es der  
Branche Messtechnik/QS aktuell?

Bettina Schall: Nach unseren Erkenntnissen konnte die QSBranche sich auf einem sehr hohen 
Niveau halten, ja in Einzelfällen wie der Bildverarbeitung und der VisionTechnologien sowie dem 
Einsatz von softwarebasierten QSLösungen sogar deutlich zulegen. Das kommt nicht von unge
fähr, denn mit der Digitalisierung von Prozessen und deren Vernetzung wächst immer auch der 
Kontrollbedarf, der ein entsprechendes Mehr an Kontrolleinrichtungen mit sich bringt.

Control startet mit 900 Ausstellern
  Vorbericht zur Fachmesse für Qualitätssicherung vom 3.– 6. Mai in Stuttgart

„Die hohe Nachfrage nach persönlicher Messeteilnahme 
ist seitens der Qualitätssicherungsbranche seit Mona
ten ungebrochen“, bestätigt Projektleiter Fabian Krüger 
vom Messeveranstalter P. E. Schall. Derzeit sind knapp 
900 Aussteller angemeldet.

Die Besucherinnen und Besucher erwarten viele 
Neuheiten. Denn Lösungen und Systeme der Mess und 
Prüftechnik, Werkstoffprüfung, Analysegeräte, Visions
technologie, Bildverarbeitung, Sensortechnik sowie Wäge 
und Zähltechnik haben in den vergangenen zwei Jahren 
wesentliche Entwicklungsschritte gemacht. 

Ein Drittel der Control-Aussteller  
reist aus dem Ausland an
Etwa 35 Prozent der ausstellenden Unternehmen hat sei
nen Sitz außerhalb Deutschlands, bestätigt die Control als 
weithin geschätzte Fachmesse. Übersichtlich strukturiert, 
thematisch geführt und mit großem praktischem Nut
zen für Aussteller und Fachbesucher wird die weltweit 
führende Technologie, Kommunikations und Business
Plattform für Qualitätssicherung nun erwartet – live und 
präsent vom 3. bis 6. Mai in Stuttgart.

Wie sieht das Hygienekonzept aus? Worauf 
müssen sich die Besucherinnen und Besucher 

neben der obligatorischen Maske einstellen?

Bettina Schall: Seit dem 23. Februar 2022 gilt in BadenWürttemberg eine neue CoronaVerord
nung, die sich an der sogenannten „Warnstufe“ ausrichtet. Wortlaut der aktuellen Informationen 
von der Messe Stuttgart, auf deren Gelände die Control 2022 als Gastveranstaltung stattfindet und 
die auch das Hygienekonzept verantwortet: „Die Umsetzung und gewissenhafte Einhaltung der 
zum Zeitpunkt der Veranstaltung geltenden Schutz und Hygieneregeln auf dem Messegelände 
obliegt bei Eigenveranstaltungen der Landesmesse Stuttgart GmbH und bei Gastveranstaltungen der 
veranstaltenden Person. Laut geltender Warnstufe können Messen und Ausstellungen veranstaltet 
werden.“ Sofern sich der Status bis zum Start der Control 2022 nicht mehr ändert, gilt die 3GRegel, 
also Zutritt nur für getestete, geimpfte oder genesene Personen. Zudem besteht grundsätzlich Mas
kenpflicht in allen Bereichen ab dem Betreten des Messegeländes, also in den Hallen, Hallengängen,  
Sanitäranlagen und Messerestaurants. Das heißt, wir werden die Control 2022 mit den gleichen Vor
aussetzungen durchführen, wie wir bereits im Spätjahr 2021 unsere Motek und Blechexpo sehr erfolg
reich, übrigens auch sehr zufriedenstellend für Aussteller und Besucher, durchgeführt haben.  (dl)

www.wileyindustrynews.com 
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Meilhaus Electronic steht für die Herstellung und den Vertrieb von Messtechnik-
geräten – und das seit über 45 Jahren. Die Firmengeschichte des inhaber-
geführten Familienunternehmens ist eine besondere. Die Frage nach dem 
Warum beantwortet Ihnen der folgende Artikel.  

Am 3. März 1977 gründeten Silvia und Albert Meilhaus ihre gemeinsame 
Firma, deren Produktspektrum zunächst aus einer Reihe von IECBus
Interfaces und Einbaugeräten der Firma Fairchild aus den USA bestand. 
Als Inhaber eines Kleinbetriebes waren Silvia und Albert Meilhaus für 
alle operativen und strategischen Handlungen und Entscheidungen ver
antwortlich. Doch Meilhaus Electronic begann zu wachsen, neue Zulie
ferer und neue Distributionsverträge erweiterten das Produktspektrum. 

Im Jahr 1987 gelang den Inhabern dann der Durchbruch, der sie zu 
Pionieren im Bereich der PCMesstechnik machte: die hauseigene Ent
wicklung von ISAEinsteckkarten für den IBMkompatiblen PC. Quasi 
über Nacht wurde aus dem Distributor zusätzlich ein Entwickler und Her
steller. Heute gehört Meilhaus Electronic zu den führenden europäischen 
Entwicklern, Herstellern und Vertriebsunternehmen auf dem Gebiet der 
Mess und Schnittstellentechnik, dessen Produktspektrum Messinstru
mente, Datenlogger, Schnittstellen, Kabeltester und Software sowie PC
Karten und Komponenten für Ethernet/LAN, USB, PCIExpress, PCI, 
CompactPCI/PXI und PXIExpress für Messwerterfassung, Steuerung, 
Test und Datenübertragung umfasst. Meilhaus Electronic arbeitet mit 
knapp 50 Partnern und Zulieferern zusammen, darunter Unternehmen 
wie Bosch, Copper Mountain Technologies, Gossen Metrawatt, Keysight 
Technologies, Pico Technology, Rohde & Schwarz, Siglent Technologies 
oder Teledyne Flir. Mithilfe der Kooperationspartner kann die Firma 

Meilhaus Electronic ein 
in dieser Zusammen
setzung einzigartiges Pro
duktspektrum für die Mess, 
Steuer und Schnittstellentechnik 
in Deutschland anbieten.  

Lieferfähig, aufgrund hoher Lagerbestände
Seit 1987 entwickelt Meilhaus Electronic klassische PCMess und Steu
erkarten. Die MeilhausElectronicPCMesskarten sind bewährt, lang
lebig und in vielen Bereichen der Industrie, Embedded, Forschung & 
Entwicklung sowie Ausbildung im Einsatz. Die MESerie umfasst eine 
Auswahl an zuverlässigen Mess und Steuerkarten, das jüngste Produkt 
aus dem Jahr 2021 ist die ME5314, eine hochmoderne TTLDigital
I/OKartenserie mit 15 Zählern und 48 Ports. Fertigen lässt Meilhaus 
Electronic ihre Messkarten nach den derzeit strengen Richtlinien von 
geprüften Bestückern in Bayern. Damit ist die Qualität gesichert und es 
werden zudem Arbeitsplätze in Deutschland erhalten.

Durch weitsichtige Einkaufsstrategien hat Meilhaus Electronic hohe 
Lagerbestände für viele Artikel und ist damit einer der lieferfähigsten 
Messtechnikanbieter auf dem europäischen Markt. Die meisten der Meil
hausEigenprodukte sind direkt ab Lager versandfertig. 
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45
Jahre

10.000 Produkte in 45 Jahren
Meilhaus Electronic: vom Kleinbetrieb zur festen Größe  
auf dem Gebiet der Mess- und Schnittstellentechnik

„ Meilhaus Electronic  
ist unser Lebensprojekt“

       Im Interview: Albert und Silvia Meilhaus von Meilhaus Electronic sprechen mit uns über die Faszination  
von Messtechnik, den Wettbewerb aus Fernost und das Wichtigste für jeden von uns – Gesundheit und Frieden.

Frau Meilhaus, Herr Meilhaus, wie  
kommt man als junger Mensch darauf,  
ein Unternehmen für den Vertrieb von  

Mess- und Prüftechnik zu gründen?

Albert und Silvia Meilhaus: Die Motive für eine Firmengründung waren damals vermutlich nicht 
viel anders als heute: Die Basis ist eine gute Idee verbunden mit einer Vision. Damals begann 
gerade der Siegeszug des PCs auch in der Messtechnik und Industrie. Zuvor gab es natürlich 
schon klassische Messgeräte, doch die Kombination mit dem PC, insbesondere auch in der Bau
form der PCEinsteckkarte, war neu. Die Industrie begann, sich vermehrt dafür zu interessieren 
und wir haben als deutsche ‚Pioniere‘ der PCMesstechnik diesen Trend erkannt und die Chance 
genutzt. Wir haben zunächst mit der Distribution von IECBusInterfaces und Einbaugeräten von 
Fairchild begonnen, dann jedoch recht schnell auf eine Kombination aus Distribution ausgesuchter 
Produkte und Eigenentwicklungen gesetzt. Für den Erfolg sind in der Folge noch einige weitere 
Aspekte ausschlaggebend, denn Mechanismen wie Förderungen von Startups oder Crowdfunding 
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Mit Blick auf die zurückliegenden 
45 Jahre: Gab es einen Tag, an dem Sie  

Ihre Entscheidung für die Selbstständigkeit  
in Frage gestellt haben?

Albert Meilhaus: Nein. Natürlich gab und gibt es immer wieder mal schwierige Zeiten wie die 
Wirtschaftskrisen der Vergangenheit oder aktuell die Pandemie. Aber diese gemeinsam erfolgreich 
zu meistern, sehen wir als Herausforderung. Für meine Frau und mich ist die Meilhaus Electronic 
unser Lebensprojekt, an dem wir nach wie vor viel Freude haben und in das wir über die Jahre viel 
Energie gesteckt haben. Viele positive Ereignisse, zufriedene Kunden, die Zusammenarbeit mit 
unserem Team, interessante neue Entwicklungen und die unzähligen wertvolle Kooperationen, 
Partnerschaften und Freundschaften übertreffen die schwierigen Zeiten bei weitem. In diesem 
Sinne möchten wir lieber positiv und mit Mut in die Zukunft schauen.

gab es damals natürlich noch nicht – allerdings auch noch nicht den übermächtigen Wettbewerb 
aus Fernost. Eine gewisse Risikobereitschaft gehört sicher dazu, die man wohl nur eingeht, wenn 
man mit so viel Enthusiasmus und Freude ans Werk geht, wie wir es taten und heute noch tun. 
Der Aufbau eines zuverlässigen Teams, Vertriebs und Netzwerks an Partnern und Zulieferern 
spielt eine weitere Rolle. Wir haben hier immer unsere größte Stärke ausspielen können – die 
eines Familienunternehmens mit enormem Zusammenhalt. Der Firmengründer eines namhaf
ten amerikanischen Wettbewerbers sagte einmal zu mir: „Nothing beats a Family Operation“. Das 
trifft es wohl genau auf den Punkt.

Schon immer ist unser 
Firmen- und Lebensmotto 
‚Leben und leben lassen‘. 

Wir versuchen, uns das 
auch in der heutigen Zeit 

zu erhalten, in der sich die 
Geschäftswelt schon  

sehr verändert hat.

Was fasziniert Sie noch heute an  
PC-Karten, Datenloggern & Co.?

Albert Meilhaus: Das Schöne an der Technik ist, dass sie sich stetig weiterentwickelt und verbessert. 
Damit stellt sie immer wieder neue Herausforderungen an Knowhow, Beschaffung/Produktion, 
Marketing und Verkauf. Aber gleichzeitig bietet sie auch neue Lösungen für die Anwender und 
neue Chancen insbesondere auch für junge Ingenieure, sich weiterzuentwickeln. Vergleicht man 
zum Beispiel den immensen technischen Fortschritt, der zwischen unseren ersten Messkarten für 
den ISABus und den heutigen Modellen für PCIExpress liegt, oder den Weg von den Röhrenos
zillographen zu modernen DigitalSpeicheroszilloskopen – da ist eine Begeisterung und Faszina
tion sicher gut nachvollziehbar. Insbesondere auch, wenn man diese Entwicklungen so nahe am 
Puls der Zeit miterlebt, wie wir als innovatives Technologieunternehmen dies tun.

Wie hat sich die Geschäftswelt in den  
vergangenen Jahrzehnten verändert?

Albert Meilhaus: Schon immer ist unser Firmen und Lebensmotto Leben und leben lassen. Wir 
versuchen, uns das auch in der heutigen Zeit zu erhalten, in der sich die Geschäftswelt schon sehr 
verändert hat. Früher war es durchaus üblich, dass sich zwischen Geschäftspartnern aus aller Welt 
auch Freundschaften entwickelten. Natürlich gibt es das auch heute noch, insbesondere im deut
schen Mittelstand – aber es ist seltener geworden. Insgesamt hat sich ein rauerer Ton verbreitet. 
Durch die Preispolitik von Firmen aus Fernost ist der Preiskampf meist wichtiger geworden als 

Albert, Stefan und Silvia Meilhaus sind stolz auf 45 Jahre Meilhaus Electronic.

©
 M

ei
lh

au
s E

le
ct

ro
ni

c



12 messtec drives Automation 4/2022

Kontakt 
Meilhaus Electronic GmbH, Alling
Tel.: +49 8141 527 10 · www.meilhaus.de

die technische Beratung und der Weg zur Lösung. Anwender informieren sich oft nur noch im 
Internet – ob dies eine qualifizierte Fachberatung immer komplett ersetzen kann, sei mal dahin
gestellt – und überlassen dann Einkäufern alles weitere. Die Fairness kann hier durchaus mal auf 
der Strecke bleiben. Am deutlichsten sieht man diese Entwicklung wohl am Preisverfall auf dem 
OszilloskopMarkt. Dies führt, wenn man etwas weiter blickt, leider zu einem Wertverfall eigentlich 
hoch innovativer Technologien. Es bleibt zu beobachten, wie die aktuelle Situation mit ihrer Prob
lematik der Lieferketten das verändern wird und der Wert der Technik wieder mehr geschätzt wird.

Im Jahr 1995 haben Sie die Veranstaltung 
Hightech auf dem Olympiaturm ins Leben 

gerufen. Wie geht es nach der Corona-Zwangs-
pause mit der Messe in luftigen Höhen weiter?

Albert Meilhaus: Wir beobachten die aktuelle Situation sehr genau, um die Erfolgsgeschichte die
ser Veranstaltung schnellstmöglich fortsetzen zu können. Aber wir sind uns natürlich auch unse
rer Verantwortung für Gäste, Aussteller und unsere Mitarbeiter bewusst. Anders als auf Messen in 
großen Hallen sind die Räumlichkeiten auf dem Turm kompakter. Dies führte durch engen, indi
viduellen Kontakt der Teilnehmer zum großen Erfolg der Veranstaltung, ist aber in der Pandemie
situation ungünstig. Hinzu kommt, dass sich dieses Jahr nun alle verschobenen Veranstaltungen 
in den Frühling und Frühsommer drängen. Zusammen mit der Tatsache, dass der Olympiapark 
dieses Jahr das 50jährige Jubiläum feiert, wurde es nahezu unmöglich, schon dieses Jahr einen 
Fortsetzungstermin zu finden. Wir hoffen, dass wir 2023 wieder loslegen können.

Wie hat sich die Messtechnik –  
mit Blick auf die Digitalisierung,  

Miniaturisierung, etc. – verändert und  
wie wird sie sich noch verändern?

Albert Meilhaus: Trends kommen und gehen. Was letztendlich aber zählt, ist, dass wir unseren 
Kunden optimale Lösungen für ihre messtechnischen Aufgaben bieten können. Sie sprechen die 
Miniaturisierung an. Bei Oszilloskopen und vektoriellen NetzwerkAnalysatoren kommen zurzeit 
aber umgekehrt auch Geräte auf den Markt, die durch große Displays wieder insgesamt größer 
werden. Hier kommt es eben darauf an, Details erkennen zu können, die Größe des Gerätes ist 
oftmals zweitrangig. Oder nehmen Sie unsere Kernkompetenz, die PCEinsteckkarte: Sie wurde 
schon oft als obsolet erklärt und ist sicherlich heute kein Massenprodukt mehr. Aber sie ist in der 
Industrie oft die optimale Lösung, besonders wenn es um Echtzeit, Ereignissteuerung und viele 
Kanäle auf engem Raum geht. Aber auch die PCKarten haben sich weiterentwickelt, schon allein 
was die HighspeedPCBussysteme angeht. Ich gehe davon aus, dass wir noch viele interessante 
Neuerungen und Veränderungen erleben und in unser Spektrum aufnehmen werden. Ich denke da 
an den weiteren Vormarsch von Mobilgeräten, KI, aber auch die neu hinzugekommenen Anwen
dungsbereiche wie EMobilität, autonomes Fahren, IoT und vieles mehr. Im Vordergrund muss 
dabei aber immer der Anwender und die Lösung seiner Messaufgabe stehen, und nicht einfach 
nur das, was theoretisch technisch machbar ist.

Zahlreiche Unternehmen kämpfen derzeit mit 
der angespannten Situation auf dem Rohstoff-

markt sowie Problemen entlang der Liefer-
kette. Ihre „Lager sind voll“ – wie lang sind Sie 

noch in dieser komfortablen Lage?

Albert Meilhaus: Die aktuelle Situation erfordert eine enorme Weitsicht, was den Beschaffungs
horizont angeht. Hinzu kommt, dass der Bedarf unserer Kunden über längere Zeiträume auch in 
einfacheren Zeiten schon schwer einzuschätzen ist. Natürlich bekommt man über die Zeit eine 
gewisse Erfahrung und zum Glück verfügen wir auch über ein großes Lager an Eigenprodukten. 
Im Branchenvergleich sind wir aktuell weitüberdurchschnittlich lieferfähig. Als inhabergeführ
tes, mittelständisches und komplett eigenfinanziertes Unternehmen verfügen wir zudem über ein 
hohes Maß an Flexibilität mit kurzen Entscheidungswegen. Wir hoffen natürlich, dass wir unsere 
Lieferbarkeit dadurch noch lange aufrechterhalten können.

Wie sehen die Ziele, die Strategie für  
Ihr Unternehmen aus?

Albert Meilhaus: Ziel ist es, weiterhin erfolgreich zu sein und allen, die daran Teil haben, eine 
Freude damit zu machen. Wichtige Aspekte dabei sind in heutiger Zeit auch die Umwelt und der 
Erhalt einer starken, lokalen Wirtschaft. Daher lassen wir unsere eigenen Produkte umweltge
recht, fair und mit kurzen Transportwegen lokal fertigen, statt in Niedriglohnländern. Zudem 
werden wir auch weiterhin durch realistisches Wirtschaften mit Weitsicht und Augenmaß von 
Banken und Investoren unabhängig bleiben. Ziel ist es, stabil und selbstfinanziert zu bleiben. So 
können wir für unsere Kunden der starke Partner sein und bleiben, den sie in uns sehen, erwar
ten und auf den sie zählen.

Wenn Sie sich etwas wünschen  
dürften, was wäre das? 

Albert Meilhaus: Es klingt vielleicht banal, aber letztendlich ist es wirklich so grundsätzlich und 
einfach: Das Wichtigste sind Gesundheit und Frieden. Für unseren Firmenerfolg können wir mit 
viel Freude und Energie selbst hinarbeiten. Aber auf solche ebenfalls wesentlichen Umgebungs
bedingungen hat man nur geringen Einfluss. (agry)



TITELSTORY
AUTOMATION

Der digitale Wandel und die stetig steigenden Anforderungen an die Produktion sind 
heute keine Nischenerscheinungen mehr. Die gesamte Produktionskette von der Ent-
wicklung bis zum lieferfähigen Produkt und der anschließenden Supply Chain lässt 
sich in Echtzeit nachverfolgen. Murrelektronik unterstützt seine Kunden auf diesem 
Weg, den immer komplexer werdenden Anforderungen gerecht zu werden. Dezentra-
le Automatisierung in einem modular aufgebauten System macht Anlagen zukunfts-
fähig und verschafft Raum, wo Produktionshallen ihre Kapazitätsgrenzen erreichen. 
Vario-X ist eine durchgängig flexible und skalierbare Automatisierungsplattform mit 
maximaler Offenheit und Performance auf allen Ebenen und an allen Schnittstellen. 
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Murrelektronik präsentiert mit Vario-X eine Automatisierungsplattform, die Sensorik und Aktorik schaltschranklos und 
dezentral ins Feld bringt. Ein digitaler Zwilling spart Kosten und Zeit bei Planung, Installation, Betrieb und Service.

Wachsende Digitalisierung, kürze Entwick
lungszyklen, höhere Kundenanforderungen 
und zunehmender Fachkräftemangel – die Welt 
der Automatisierung wandelt sich mit hoher 
Geschwindigkeit. So ziemlich alles, worauf in 
der Produktion bis dato Verlass war, steht jetzt 
auf dem Prüfstand. Was irgendwann am Hori
zont schwach leuchtete, wandelte sich in kürzes
ter Zeit zu konkreten Zielvorgaben: modulare, 
standardisierte und digital unterstützte Planung, 
einfachere und schnellere Installation und Inbe
triebnahme, mehr Flexibilität in der Fertigung 
bei gleichzeitig kürzeren Durchlaufzeiten, siche
rere Maschinen und effizientere Service und 
Wartungsprozesse. Das alles hochgradig digi
talisiert, damit jederzeit und von jedem Ort auf 
die Maschinendaten zugegriffen werden kann. 
Ist die Zeit des digitalen Zwillings gekommen?

Offene Steuerungsplattform flexibel 
hinsichtlich Netzwerkwahl
Murrelektronik hat die Antwort auf all diese 
Anforderungen und präsentiert mit VarioX 

eine modulare und hochflexible Automatisie
rungsplattform, mit der sich sämtliche Auto
matisierungsfunktionen erstmals komplett 
dezentral, also ohne SchaltschrankArchitek

tur, realisieren lassen. Herzstück von VarioX 
sind robuste, wasser und staubdichte Gehäuse 
in Schutzart IP65, die die Spannungsversorgung, 
Steuerung, Switches, Sicherheitstechnik und IO
Module beinhalten. Sie lassen sich nebeneinan

der in eine ebenso robuste Backplane mit inte
grierten Maschinenbauprofilen einrasten. So 
kann die gesamte Station ohne weiteren Schutz 
ganz an allen gängigen Profilsystemen befestigt 
werden. Ausgestattet mit einer MulticoreCPU 
ist der VarioXController allen Anforderun
gen gewachsen, und lässt sich als offene Steue
rungsplattform in alle übergeordneten Indust
rialEthernetNetzwerke einbinden. 

Digitaler Zwilling für Planung,  
Installation, Betrieb und Service
Die mit VarioX automatisierte Anlage hat von 
Anfang an einen digitalen Zwilling. Ein beweg
liches 1:1Abbild der realen Anlage, die alle 
Funktionen und Parameter des späteren Sys
tems beinhaltet – und das bereits in der Pro
jektphase, bevor das erste mechanische Bauteil 
bestellt oder montiert wurde. 

Dafür kinematisiert Murrelektronik die Kon
struktionsdateien von Maschinen und Anlagen 
in einer speziellen Software, in der dann die 
späteren Bewegungen und Abläufe simuliert 

Schaltschrank war gestern,  
heute ist dezentral
100 Prozent dezentrale, schaltschranklose Automatisierung mit  
modularer und hochflexibler Automatisierungsplattform

Vario-X bringt Sensorik und Aktorik 
ins direkte Maschinenumfeld und 
sorgt bei der nahtlosen Integration 
von dezentralen Servoantrieben für 
ein zuverlässiges Spannungs-,  
Signal- und Datenmanagement.

AUtOMAtION
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werden können. Dazu läuft auf dem virtuellen 
Modell dasselbe Steuerungsprogramm wie spä
ter auf der realen Maschine. Die Anlage kann 
per Augmented Reality über eine App auf dem 
Handy oder Tablet direkt in die spätere Pro
duktionshalle „gestellt“ werden. Damit lassen 
sich spätere Prozessabläufe schon vor Aufbau 
der Anlage simulieren und mögliche Kollisi
onsgefahren oder Montageprobleme frühzei
tig erkennen. Auch die Planung der späteren 
Kabelführungen und möglichen Anbauten wird 
vereinfacht, weil die Planung immer mehr KI
unterstützt laufen kann und dadurch weniger 
fehleranfällig ist. 

Predictive Maintenance
Der Digitale Zwilling leistet auch im Betrieb 
einen wichtigen Beitrag in Sachen Condition 
Monitoring und Predictive Maintenance. Durch 
Künstliche Intelligenz in Kombination mit dem 
Digitalen Zwilling von VarioX wird die Nut
zung zusehends einfacher: Werden die Daten in 
entsprechende Software und Analysetools ein

gelesen, lassen sich Anomalien im Prozessablauf 
erkennen und Maßnahmen zu deren Behebung 
frühzeitig einleiten. VarioX misst die Genauig
keit von Automatisierungsprozessen gemäß dem 
LabtoFieldAnsatz direkt im Feld. Weil der 
Zwilling auch die dafür notwendigen Bauteile 
kennt, können sie bereits im Vorfeld ausgelagert 
oder bestellt werden. Im besten Fall lassen sich 
so Maschinenausfälle vollständig vermeiden, 
ohne dass Teile unnötig oft getauscht werden. 
Durch die Langzeitanalyse der gesammelten 
Daten lassen sich zudem Aussagen zur Ener
gieeffizienz treffen und Simulationen verschie
dener Prozessänderungen fahren, die Aufschluss 
über mögliche Einsparpotenziale geben.

Der Umstand, dass VarioX mit seinem Digi
talen Zwilling der Maschine im Betrieb quasi 
laufend auf die Finger schauen kann, liefert auch 
Hinweise über die mechanischen und thermi
schen Einflüsse, denen die Maschine ausge
setzt ist. Ein weiterer Vorteil bezogen auf neue 
Geschäftsmodelle: Da Maschinen immer öfter 
verleast statt verkauft werden, hat der Anlage

neigentümer Interesse daran zu wissen, wie mit 
seiner Maschine umgegangen wird. 

Parametrieren statt programmieren
Bedienung über Apps, sprachgesteuerte Assis
tenten und Gestensteuerung sind durch Smart
phone und Smartwatch im Alltag nicht mehr 
wegzudenken. Warum sollten also nicht auch 
Maschinen so gesteuert werden? Die Inbetrieb
nahme mit VarioX funktioniert per App und 
die Steuerung eines Roboters per Gesten oder 
Sprache. Die Inbetriebnahme kann so ver
kürzt und Maschineninstallateuren und spä
teren Bedienern die Arbeit erleichtert werden. 
Parametrieren statt programmieren lautet 
die Devise. So bleibt die Handlungsfähigkeit 
von Unternehmen trotz Fachkräftemangels 
bestehen.

VarioX verlegt also die Planung, Simulation 
und das spätere BetriebsMonitoring sowie das 
Wartungsmanagement einer Anlage komplett in 
die digitale Welt und kann mit den dort zur Ver
fügung stehenden Möglichkeiten zum Schlüssel 

Herzstück von Vario-X sind robuste, wasser- und staubdichte Gehäuse in Schutzart IP65, in denen die  
Spannungsversorgung, Steuerung, Switches, Sicherheitstechnik und IO-Module verbaut sind.

AUtOMAtION



einer zukunftsfähigen Automatisierungstechnik 
werden. Denn: Die industrielle Welt dreht sich 
immer schneller. Digitale Disruption, kürzere 
Entwicklungszeiten und ein wachsender Fokus 
auf individuelle Kundenbedürfnisse erfordern 
nachhaltige und agile Lösungen. Der klassische 
sequenzielle Produktentwicklungsprozess kann 
diesen Anforderungen nicht mehr gerecht wer
den. Es mangelt ihm an Transparenz und Fle
xibilität, gleichzeitig sind die Durchlaufzeiten 
zu lang – was alles zwangsläufig zu steigenden 
Kosten führt.

Pneumatik statt Elektrik
VarioX treibt die konsequente Elektrifizie
rung von Fertigungsprozessen voran und setzt 
der Pneumatik eine deutlich effizientere Alter
native entgegen. Denn mit einem Wirkungs
grad von nur rund zehn bis 20 Prozent verpufft 
beim Energieträger eine ganze Menge Energie. 
Pneumatik durch Elektrik zu ersetzen – etwa im 
Bereich der Spanneinheiten im Karosserieroh
bau – bringt Vorteile: dem Unternehmer, der 
die ineffiziente, schlecht steuerbare und verhält
nismäßig teure Pneumatik in seinen Werkshal
len reduzieren kann, dem Produktionsplaner, 
der sich jetzt auf einen Energieträger – nämlich 
Elektrizität – fokussieren kann, den Mitarbei

tenden, die in einem merklich leiseren Arbeits
umfeld arbeiten können, und nicht zuletzt der 
Umwelt.

Der Energieverbrauch beziehungsweise CO2
Ausstoß einer durchschnittlichen Fertigung mit 
zwölf Einheiten sinkt nach der Umrüstung von 
Pneumatik auf Elektrik deutlich. Zusätzlich ist 
das Netzteil im VarioXSystem rückspeisefähig, 
so dass sich Energie aus dem System zurückge
winnen und ins Netz rückspeisen lässt. VarioX 
ist also ein wichtiger Baustein auf dem Weg zur 
CO2neutralen Fabrik.

100 Prozent schaltschranklose 
 Automatisierung,  
40 Prozent schnellere Installation
Die Installation und Verkabelung der Senso
rik und Aktorik erfolgt bei VarioX nach dem 
Plug&PlayPrinzip mit vorkonfektionierten 
M12 und MQ15Steckern fehlerfrei und in kur
zer Zeit. M23Steckverbinder sind nicht not
wendig. Damit entfallen die zeitintensiven und 
teuren Installationsarbeiten am Schaltschrank 
wie dem Abisolieren, dem Setzen von Adern
Endhülsen und dem Anklemmen. Reicht eine 
Station für die gesamte Maschinensteuerung 
nicht aus, können problemlos weitere Statio
nen etwa für eine zusätzliche Stromeinspeisung 

dezentral in der Maschine platziert und mitei
nander verbunden werden. Ebenso lassen sich 
einzelne IOModule ohne Backplane direkt an 
der Sensorik/Aktorik installieren, um Signale 
direkt dort einzusammeln. Das entschlackt die 
Maschinenanbauten und verschlankt die Kabel
architektur enorm.  

„VarioX bietet 100 Prozent dezentrale, 
schaltschranklose Automatisierung“, so Olaf 
Prein, Leiter Global Business Unit Automation 
bei Murrelektronik. „Unsere Automatisierungs
plattform gewährleistet modulare und transpa
rente Prozesse, eine höhere Wertschöpfung in 
allen Unternehmensbereichen und damit mehr 
Wirtschaftlichkeit und Wettbewerbsfähigkeit 
im Maschinen und Anlagenbau. Allein durch 
das durchgängige Installationskonzepts verkürzt 
VarioX eine Maschineninstallation um rund 
40 Prozent.“ 

Autor
Olaf Prein,   
Leiter Global Business Unit Automation
© Bilder: Murrelektronik

Kontakt 
Murrelektronik GmbH, Oppenweiler
Tel.: +49 7191 47 0 · www.murrelektronik.com 

Die industrielle Welt dreht sich immer schneller. 
 Digitale  Disruption, kürzere Entwicklungszeiten und ein 
wachsender Fokus auf individuelle Kundenbedürfnisse 
erfordern nachhaltige und agile Lösungen. Der klassi-
sche sequenzielle Produktentwicklungsprozess kann 
diesen Anforderungen nicht mehr gerecht werden.
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taster für 16,2 mm-Einbauöffnungen

Georg Schlegel hat für die mYnit
ronBaureihe eine TasterVariante 
entwickelt, die für Bereiche mit 
hohen Anforderungen geeignet 
ist. Für die YKTTaster wurde das 
Kontaktelement und das Druck
stück neu entwickelt. Dadurch hat 
sich der Hub auf 1,8 mm vergrö
ßert und der Druckpunkt gering

fügig verändert. Die Haptik ist nun etwas satter und deutlicher spürbar, sodass 
auch beim Bedienen mit Handschuhen die Betätigung deutlich wahrgenom
men wird. Die höhere Schutzart mit IP65/67/69K und die höhere Lebensdauer 
mit einer Million Schaltspiele sind ideal für Einsatzgebiete mit besonderen 
Anforderungen. Zusätzlich reduziert sich durch die Printanschlüsse die Ein
bautiefe auf 14 mm. Die YKT Taster sind geprüft auf Vibrationsbeständigkeit 
nach IEC 6006826 mit 5 g, 10 bis 500 Hz, Schockfestigkeit nach IEC 60068
227 mit 50 g, 11 ms und Salznebelbeständigkeit nach IEC 60068211. Der 
SchließerKontakt des YKT lässt sich mit einer Nennspannung von 35 V und 
einem Nennstrom von 100 mA betreiben. www.schlegel.biz

Webpanels für leistungsfähige Bedien- und 
Beobachtungsaufgaben

Die WebpanelProduktfamilie WP 6000 
von Phoenix Contact ist eine flexible 
Plattform, die leistungsfähig Bedien und 
Be obachtungsaufgaben ausführt. Die Web
panel sind über verschiedene Displaygrö
ßen hinweg skalierbar und bieten flexible 
Montageoptionen. Mit dem LinuxBetriebs
system und dem QtHTML5Webbrowser 
finden die Geräte Anwendung in jedem 
Automatisierungssystem mit webbasier
ten Applikationen. Sie sind mit kapazitiver 
GlasTouchTechnologie und metallischem Gehäuse ausgestattet. Die perfor
manten Bediengeräte können bis zu vier Tabs gleichzeitig öffnen. Ab einer 
Displaygröße von 12,1 Zoll verfügen die Webpanels über einen Näherungs
sensor, der das automatische Dimmen oder vollständige Ausschalten der Hin
tergrundbeleuchtung des Bildschirms ermöglicht. www.phoenixcontact.com

Energiezähler für Steuerungs- oder Regelungssysteme

Carlo Gavazzi erweitert mit der 
Serie EM500 sein Angebot an 
Energiezählern. EM540 ist für 
die Direktmessung bis 65 A kon
zipiert, EM530 misst über externe 
5AStromwandler. Mit einer Aktu
alisierungszeit von weniger als 

100 ms über die serielle Schnittstelle und einer Messauflösung von 0,001 kWh 
sind EM540 und EM530 als Datenquelle für Steuerungs oder Regelungssys
teme geeignet. Die 3 TE breiten Zähler für die DINSchienenmontage sind mit 
einem Display mit einer über die Programmierung oder die Schnittstelle ein
stellbaren Hintergrundbeleuchtung ausgestattet. Über drei Drucktasten kann 
die Anzeige intuitiv bedient werden. Ein Konfigurationsassistent ermöglicht 
mittels der kostenlosen Software UCS die korrekte Installation, die Einstellung 
der Parameter und die Inbetriebnahme.  www.gavazzi.de

Leichter Cobot mit großer Optionsvielfalt

Igus liefert ab jetzt den Serviceroboter Rebel aus – auch als 
smarte Version. Der Einsatz von Kunststoff macht den Roboter 
mit 8,2 Kilogramm Eigengewicht zum leichtesten Servicerobo
ter mit CobotFunktion in seiner Klasse, so der Hersteller. Seine 
Traglast beträgt zwei Kilogramm und er besitzt eine Reichweite 
von 664 Millimetern. Die Wiederholgenauigkeit liegt bei ±1 Mil
limeter bei 7 Picks pro Minute. Erhältlich ist der Rebel in zwei 
Varianten: einmal als OpenSourceVersion ohne Robotersteu
erung, Netzteil und Software oder als Plug&PlayVariante mit 
Roboter, Steuerungssoftware und Netzteil. Neben dem Kom
plettsystem stehen Kunden auch die einzelnen Wellgetriebe zur 
Verfügung, in den Durchmessern 80 und 105 Millimeter. Das 
Drehmoment beträgt 3 Nm (80) beziehungsweise 25 Nm (105) 
bei 6 RPM, mit einer Übersetzung von 50:1. Der Cobot ist auf 
dem OnlineMarktplatz RBTX erhältlich. Hier finden Anwender 
Einzelkomponenten, Integrationsunterstützung sowie Hard und 
Software von inzwischen mehr als 40 Partnern. Laut Igus sind 
alle untereinander kompatibel ist; darunter Roboterkinemati
ken, Kameras, Software, Gripper, Power Electronics, Motoren, 
Sensoren und Steuerungen. www.igus.de

Universalsender macht Sensoren 
funknetzwerkfähig

Die Integration in Funknetz
werke erschließt neue Anwen
dungsfelder für Schaltgeräte und 
Sensoren – zum Beispiel bei der 
Optimierung des innerbetrieb
lichen Materialflusses mit eKan
banSystemen. Voraussetzung 
dafür ist die „Funkfähigkeit“ 
der Komponenten, die nicht 
zwingend durch ein eingebautes 
Funkmodul erreicht werden muss. Ein separater externer Uni
versalsender reicht völlig aus. Zu den Produktneuheiten gehört 
eine I/OEinheit, mit der vorhandene mechanische Schaltgeräte 
und z. B. berührungslose Sensoren in das sWave.NETFunksys
tem integriert werden können. Der FunkUniversalsender mit 
der Bezeichnung RF I/ONET ermöglicht die kabellose Über
tragung der Signale von Schaltern und Sensoren, die eigentlich 
kabelgebunden sind. Für die Anwender von Funknetzwerken 
erweitert sich damit das Spektrum an integrationsfähigen Pro
dukten. Das bietet sowohl bei der Planung neuer Funksysteme 
Vorteile als auch bei der Nachrüstung bestehender Anlagen mit 
Funknetzwerken. Hier können die vorhandenen Schalter und 
Sensoren durch das Zusatzgerät ins Funknetz eingebunden wer
den. Das geschieht mit vertretbarem Mehraufwand, denn an 
den neuen FunkUniversalsender können bis zu vier Schalter 
oder Sensoren angeschlossen werden. www.steute.com

AUtOMAtION
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Wo muss diese Palette genau hin? Eine häufig gestellte Frage von Gabel-
staplerfahrern im täglichen Arbeitseinsatz. Eine Komplettlösung zur Rückver-
folgbarkeit auf Grundlage der RFID-UHF-Technologie beantwortet bei einem 
Hersteller von Glasverpackungen den Staplerfahrern die Frage. 

Das französische Unternehmen Coppernic ist 
Hersteller und Integrator von professionellen, 
mobilen Lösungen für die Kontrolle, Rückver
folgbarkeit und Sicherheit von Waren und Per
sonen. Zu den Kunden des Unternehmens zählt 
auch der weltweite Marktführer von Glasverpa
ckungen. Er vertraut seit 2010 auf Coppernic als 
im Rahmen eines Projekts das Handling und die 
Rückverfolgung von Paletten am Fertigungs
standort neu organisiert wurde. Davor bestand 
die Lösung aus einem manuellen Prozess mit 
Stift und Papier, der nicht zuverlässig war und 
viele Probleme verursachte. 

Daraufhin hat Coppernic eine Komplett
lösung zur Rückverfolgbarkeit auf Grundlage 
der RFIDUHFTechnologie umgesetzt, mit 
der sichergestellt ist, dass immer die richtige 
Palette zum richtigen Kunden gelangt. Die Vor
teile dieser Technologie bestehen darin, dass sie 
zuverlässig, stabil und auch gegenüber extre

men Umgebungsbedingungen robust ist. Je nach 
Kategorie erlaubt die RFIDTechnik mehrfaches 
Lesen, Schreiben und auch das Speichern von 
Informationen. 

Mobile Lösung und  
Datenverarbeitung in Echtzeit
Im Gegensatz zu den traditionellen RFIDPro
duktverfolgungsportalen ist die komplette Aus
rüstung auf dem Gabelstapler montiert und damit 
mobil. Die Datenverarbeitung erfolgt in Echtzeit, 
sobald der Bediener am Steuer sitzt. Die Vor
teile sind: Flexibilität, Agilität, Kommunikation 
in Echtzeit und eine eindeutige Optimierung der 
Prozesse. „Man könnte glauben, dass RFID ganz 
einfach ist. Das Wichtigste daran ist aber, die Ver
fahrensprozesse des Kunden in seinem Geschäfts
bereich zu analysieren, um ihm eine pragmatische 
Lösung anzubieten“, so Fabien Barry, Integrati
onsingenieur & Projektleiter bei Coppernic. 

Wie funktioniert die  
RFID-Lösung genau? 
Jede Palette trägt einen RFIDTag mit den 
Schlüsselinformationen: Inhalt, Referenz, Emp

RFID-Lösung kompakt
•  externe Antennen für kostengünstiges  

Erweitern des Erfassungsbereichs,
•  einfache Konfiguration durch SOPAS ET oder 

den integrierten Webserver spart Zeit und  
Kosten bei der Inbetriebnahme,

•  maximale Flexibilität bei der Programmierung 
individueller Softwarelösungen mit Sick  
AppSpace,

•  robustes Design für zuverlässigen Betrieb 
– selbst in rauen Industrieumgebungen,

•  geringer Programmieraufwand in der Steue-
rung durch intelligente Prozesslogik im Gerät.

RFID-Lösung zeigt  
Staplerfahrern den Weg
RFID-Schreib-/Lesegerät sorgt bei Hersteller von  
Glasverpackungen für optimales Palettenhandling

Mit smarten Lösungen von Balluff legen Sie den Grundstein für die Fabrik der Zukunft. Mit Balluff setzen Sie die intelligente 
Fertigung Schritt für Schritt um. Denn wir begleiten Sie professionell in die digitale Welt.
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fänger usw. Der Gabelstapler ist je nach Lade
kapazität mit einer bis zu sechs Antennen, die 
mit einem RFIDLesegerät verbunden sind, 
sowie einem Tablet ausgestattet, das dem Stap
lerfahrer die benötigten Informationen liefert. 
Beim Aufladen der Palette wird das Tag mit
hilfe der am Stapler installierten RFIDLösung 
ausgelesen. Durch die direkte Verbindung zum 
Informationssystem des Unternehmens erhält 
der Bediener direkt Angaben darüber, wie mit 
dieser Palette zu verfahren ist. Auf diese Weise 
kann er sie entweder an einen anderen Lager
platz oder zur Auftragsvorbereitung bringen. 
Die Bestandsführung erfolgt in Echtzeit. Die 
Vorteile sind vielfältig: mehr Produktivität, ins
gesamt ein höheres Qualitätsniveau und die 
Erleichterung der Arbeit für die Staplerfahrer. 

Gesucht: neues RFID-System
Im Jahr 2017 musste Coppernic den Zuliefe
rer für das RFIDEquipment wechseln, da der 
alte Zulieferer die Produktion des RFIDSys
tems eingestellt hatte. Dies stellte das Unter
nehmen vor Schwierigkeiten, da unbedingt 
dasselbe Niveau an Robustheit und Zuverläs
sigkeit der installierten Lösung erhalten blei
ben musste. Robustheit und die Kompatibili
tät mit der bereits von Coppernic umgesetzten 

Anlage waren wichtige Kriterien für einen 
neuen Partner. 

Emmanuel Renaud von Sick in Frankreich 
brachte gegenüber Fabien Barry von Coppernic 
eine RFIDLösung von Sick ins Spiel. So wurde 
ein RFU63xSchreib/Lesegerät getestet und 
über sechs Monate einem Benchmarking unter
zogen. Bei Coppernic und dem Endkunden war 
Sick bereits für Sensorik aus anderen Bereichen 
bekannt. Das war wichtig, als es darum ging, 
Vertrauen für diesen sensiblen Anwendungs
bereich aufzubauen. „Ohne den guten Ruf von 
Sick wäre die Lösung vom Endkunden nicht in 
Betracht gezogen worden“, erklärt Fabien Barry. 

Der RFU63x – wahlweise mit  
integrierter Antenne 
Der Test des RFU63x war ein Erfolg. Danach 
wurde das Gerät für den Einsatz vor Ort vali
diert. Das RFIDGerät kann auch optional mit 
integrierter Antenne bestellt werden. Aktuell 
sind 20 Flurförderzeuge mit der Lösung aus
gestattet und 20 weitere sind bestellt. Der End
kunde ist zufrieden. Bei Coppernic war es ganz 
eindeutig die Zusammenarbeit mit Sick, die den 
Unterschied ausgemacht hat: Materialverfüg
barkeit, einfache Qualifizierung, problemlose 
Inbetriebnahme. 

Kontakt 
Sick AG, Waldkirch
Tel.: +49 7681 202 0 · www.sick.com 

Der RFID-Tag am Ladungsträger trägt Informationen 
über Inhalt, Referenz oder Empfänger.

Autor
Daniel Thomas,  Product Manager RFID 

Bilder © Sick

Mit smarten Lösungen von Balluff legen Sie den Grundstein für die Fabrik der Zukunft. Mit Balluff setzen Sie die intelligente 
Fertigung Schritt für Schritt um. Denn wir begleiten Sie professionell in die digitale Welt.

www.balluff.com

Mit smarten Lösungen von Balluff legen Sie den Grundstein für die Fabrik der Zukunft. Mit Balluff setzen Sie die intelligente 
Fertigung Schritt für Schritt um. Denn wir begleiten Sie professionell in die digitale Welt.

www.balluff.com

Bausteine für das Industrial Internet of Things 

THE ARCHITECTS OF SMART 
MANUFACTURING 

mdA_4-22_MPE_210x147mm_DE.indd   1mdA_4-22_MPE_210x147mm_DE.indd   1 28.03.2022   14:47:1028.03.2022   14:47:10

FOKUS RFID

http://www.balluff.com


20 messtec drives Automation 4/2022

Herr Neuwirth, was gab den Ausschlag zur Entwicklung  
des neuen Track-and-Trace-Gates?

Frank Neuwirth: RFIDGates sind natürlich nicht neu. Unsere Entwicklung spiegelt aber 
die Not unserer Kunden wider. Denn diese müssen eine Gesamtapplikation realisieren, 

die deren Anforderungen komplett erfüllt. Engineering, SoftwareIntegration und 
Tests sind in solchen Projekten immer mit einem hohen Aufwand ver

bunden. Und obwohl die Anwendungen immer wieder ähnlich 
sind, fällt dieser Aufwand in jedem Projekt wieder neu an. 

Deswegen haben wir hier eine fertige Lösung entwickelt, 
die diesen Aufwand deutlich reduziert.

Verwenden Sie Track-and-Trace-Gate  
erprobte Produkte oder mussten Sie einen  

Teil der Komponenten neu entwickeln?

Frank Neuwirth: Praktisch alle Produkte, die im 
TrackandTraceGate eingesetzt werden, sind auch 
vorher im Portfolio von IFM zu finden gewesen: 
RFIDTags, RFIDAntennen und Auswertesys
teme, IOLinkMaster und passende Leitungen, 
Lichtschranken sowie die O3DKamera. Auch 
der mit Codesys programmierbare EdgeCon
troller mit der fertig installieren Software ist 
nicht neu. Der große Vorteil der Lösung liegt 
darin, dass der Kunde fertige Pakete erhält, 
in denen alles enthalten ist und mit der er 
sofort starten kann.

Wie gestaltet sich die Inbetriebnahme?

Frank Neuwirth: Das ist das eigentlich 
Neue, denn hier liegt der große Unter
schied zu den Lösungen, die Kunden 
für eine solche Anwendung in der 
Vergangenheit eingesetzt haben: 

Frank Neuwirth, Produkt Manager RFID bei IFM, 
spricht über automatisierte und transparente  
Logistikprozesse am Warenein- und -ausgang 

„ Unsere Entwicklung spiegelt  
die Not unserer Kunden wider“

Ende vergangenen Jahres hat IFM mit dem Track-and-Trace-Gate eine 
Lösung entwickelt, um die Warenströme in Logistikprozessen im Blick 
behalten zu können. Die Komplettlösung vernetzt Sensoren und IT und 
schafft damit eine sogenannte Smart Distribution. Frank Neuwirth spricht 
mit uns über eine Plattform, mit der die Produktverfolgung am Waren ein- 
und -ausgang vereinfacht werden soll. 
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Nach der Installation und der Parametrierung von RFIDAntennen 
und gegebenenfalls der O3DKamera kann der Anwender sofort los
legen. Alle Parameter lassen sich direkt am EdgeController eingeben. 
Programmierung fällt überhaupt nicht an. Mit einem Basispaket, in 
dem ein EdgeController enthalten ist, kann ein Tor ausgestattet wer
den. Mit entsprechenden ErweiterungsPaketen lassen sich dann bis 
zu neun weitere Tore mit dem gleichen Controller betreiben.

Auch in der Logistik ist häufig von Datendurchgängigkeit  
die Rede. Wie findet der Datentransfer zwischen dem  

Track-and-Trace-Gate und übergeordneten Systemen statt?

Frank Neuwirth: Die Anbindung an ein WMS oder auch direkt an 
ein ERPSystem ist mit dem EdgeController sehr flexibel. Die Anbin
dung findet aktuell über einen Dateiaustausch statt. In einem json
File (JavaScript Object Notation) werden die wesentlichen Informa
tionen an übergeordnete Systeme übergeben – also etwa, welches 
Objekt welches Tor in welche Richtung passiert hat. Das ist in solchen 
Anwendungen das übliche Vorgehen. Auch eine Rückmeldung aus 
dem ERP ist möglich. Der Controller kann dann die ordnungsgemäße 
Be bzw. Entladung signalisieren. Die Anbindung an SAP ist mit SFI 
(Shop Floor Integration) von der GIB mbH möglich.

Das klassische Barcodeetikett ist nach  
wie vor der dominierende Informationsträger  

auf den Versandeinheiten in Produktion und Logistik.  
Wie schätzen Sie vor diesem Hintergrund das  

Marktpotenzial des Track-and-Trace-Gates ein?

Frank Neuwirth: Das ist eher eine generelle Frage, welche Techno
logie zum Einsatz kommt. Barcodes sind günstiger, haben aber auch 
viele Nachteile: So benötigt man freie Sicht auf das Etikett, und bei 
einer GateLösung muss in der Regel ein Mitarbeiter manuell den 
Barcode einscannen. Ein RFIDTag ist hier deutlich robuster etwa 
gegenüber Verschmutzung und kann, wie bei unserem Trackand
TraceGate, vollautomatisch ausgelesen werden. Zudem besteht die 
Möglichkeit, während der Erfassung Daten auf den Tag zu schrei
ben. Das Besondere an unserer Lösung ist aber unabhängig von der 
Technologie: Der Aufwand für Engineering, Softwareentwicklung 
und Tests ist viel geringer. Im Übrigen wäre es beispielsweise auch 
möglich, zusätzlich einen Barcodescannner einzubinden. 

„ Unsere Entwicklung spiegelt  
die Not unserer Kunden wider“

Kontakt 
IFM Electronic GmbH, Essen
Tel.:  +49 201 242 20 · www.ifm.com 
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RFID-Schreib-Lese-Geräte mit IO-Link

Turck präsentiert drei RFIDHFSchreibLeseGeräte mit IOLink in M18 und M30Gewin
derohr sowie in Q40Quaderbauform. Bestehende IOLinkAnwendungen lassen sich mit 
den Geräten um RFID erweitern. Mit ihrer COM3Schnittstelle und 32 Byte Prozessdaten
breite verbessern die HFReader die Performance von IOLinkRFIDSystemen. Zudem 
bieten die Geräte die Optionen, passwortgeschützt auf Datenträger zuzugreifen und die 
RSSISignalstärke zur permanenten Qualitätskontrolle zu erfassen. Die SchreibLeseGeräte 
können im IOLinkModus oder ohne IOLinkMaster im StandardI/OModus (SIO) betrie
ben werden. Im SIOModus bieten die Geräte die PasswortschutzFunktion zur Zugangs
kontrolle. Insbesondere für dezentrale oder autarke Anwendungen kann diese Funktion 
hilfreich sein, weil weder ein Master oder RFIDInterface noch eine Steuerung benötigt 
werden. So lässt sich beispielsweise bei Regalbediengeräten absichern, dass nur berechtigte 
Personen Zugang haben. www.turck.de

UHF-RFID-Schreib-/Lesekopf für eine einfache Integration 

Mit dem IUTF190B40 ergänzt Pepperl+Fuchs 
das UHFRFIDPortfolio um ein Gerät mit integ
rierter IndustrialEthernetSchnittstelle und ver
zichtet auf eine zusätzliche externe Auswerteein
heit. Dadurch reduzieren sich Platzbedarf und 
Installationsaufwand. Die zusätzlichen IOs und 
die Möglichkeit der Einbindung sowohl in klas
sische SPSAnwendungen über bereitgestellte 
Funktionsbausteine als auch in ITSysteme über 

eine REST API machen das Gerät flexibel einsetzbar. Dies macht das Gerät vor allem interes
sant für Anwendungen mit wenig verfügbarem Installationsraum, wie unter anderem beim 
Retrofit in Bestandsanlagen um eine Identifikationslösung. Bei der Reifenherstellung trifft 
man häufig auf eine Mischung aus älteren Bestandsanlagen und neueren Anlagenteilen. Um 
den zunehmenden Anforderungen an die Rückverfolgbarkeit von Reifen zu entsprechen und 
auch transparente und robuste Produktionsabläufe zu gewährleisten, kommen automatische 
Identifikationstechnologien zum Einsatz. Durch die leichte Anbindung über die REST API 
an vorhandene Produktions oder MESSysteme lässt sich der IUTF190B40 auch in älte
ren Anlagen nachrüsten, ohne Änderungen der SPSProgramme. www.pepperl-fuchs.com

Intelligentes Logistik-Management 

Mit dem TrackandTraceGate schafft 
IFM eine Plattform, mit der die Pro
duktverfolgung am Warenein und 
ausgang ermöglicht werden kann. 
Das System setzt auf eine Warenkon
trolle durch RFIDTechnologie. Zum 
Einsatz kommen UHFIDTags nach 
EPC Class1 GEN2/ISO. Das Track
andTraceGate verbindet alle Kom
ponenten mit einem Controller, dort 
werden die Daten vorverarbeitet und zur weiteren Verarbeitung durch Drittprogramme 
bereitgestellt. Damit ist eine Integration in das bestehende ERPSystem einfach möglich. 
Nimmt das ERP etwa einen Abgleich mit dem zuzuordnenden Auftrag oder dem Liefer
schein vor, kann der Controller die ordnungsgemäße Ladung und Entladung der Waren 
darstellen. Das TrackandTraceGate ist je nach Kundenwunsch in verschiedenen Ausfüh
rungen verfügbar. Je nach Spezifikation nutzt das System zur Triggerung und Beladungs
richtungserkennung den O3DSensor oder eine LaserReflexlichtschranke. Optional ist eine 
3DVolumenmessung möglich. Das System besteht aus Komponenten mit den Schutzarten 
IP65/IP67, wodurch eine hohe Robustheit für den Einsatz in industriellen Umgebungen 
sichergestellt wird. Das Gate wird einsatzfertig geliefert und kann ohne Programmierung 
in Betrieb genommen werden. Über einen Switch können neue Gates an den vorhandenen 
Edge Controller angeschlossen werden. www.ifm.com
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Digitalanzeigen zum Überwachen  
von Anlagen und Produktion

Red Lion hat eine neue Generation von 
Digitalanzeigen vorgestellt. Die PM50 ist 
mit einem 3,5Zoll oder 4,3ZollGrafik
TouchscreenDisplay erhältlich, per einfacher 
„Swipe“Technologie wechseln die Benutzer 
leicht zwischen den relevanten Bildschirmen 
und erhalten umfassende Betriebsdaten zur 
Überwachung von Anlagen und Produktion. 
Visuelle Warnungen informieren den Benut
zer, dass sofortige Maßnahmen erforderlich 
sind, entweder auf dem Gerät selbst oder 
über die PM50App, die auf Google Play oder im Apple Store erhältlich ist. 
Der PM50 verfügt über integrierte WiFiKonnektivität, um per Fernzugriff 
auf wichtige Arbeitsabläufe und Prozessdaten zuzugreifen und so eine intelli
gentere Fabrik zu schaffen. Optional ist auch eine kabelgebundene Konnekti
vität über Ethernet und Modbus möglich. Die PM50 Digitalanzeigen erset
zen alte Digitalanzeigen mit einem 1/8 oder 1/16DINSchalttafelausschnitt. 
r ermöglichen eine einfache und intuitive Einrichtung. www.redlion.net

Ultrakompakte Systeme mit Atom-Prozessoren

PlugIn hat IPCSysteme mit mit IntelAtom
Prozessoren und UHDGrafik vorgestellt. 
Die drei Systeme SPC6000, PBC1000 und 
EPBC1000 von Vecow bieten einen effizi
enten Energieverbrauch mit Leistung und 
Flexibilität für die Industrie. Diese Rech
ner sind mit Prozessoren aus der Serie Intel 
Atom x6000, die speziell für IoTAnwendun
gen entwickelt wurde, ausgerüstet. Die PCs 
ermöglichen eine bis zu 40 Prozent schnellere 
Rechenleistung und eine zweifach verbesserte 
3DGrafikleistung als frühere Generationen 
und verfügen über verschiedene I/O und 
Speicheroptionen.  www.plug-in.de

Neue geschlitzte Mehrbereichstüllen 

Icotek stellt mit der KTMBSSerie neue 
geschlitzte Mehrbereichstüllen für seine 
Kabeleinführungsleisten und Kabelver
schraubungen vor. Die KTMBS dient 
durch ihre geschlitzte Bauform der Ein
führung von konfektionierten sowie nicht 
konfektionierten Leitungen. Es sind ins
gesamt zwölf verschiedene Tüllengrößen erhältlich. Die gesamte Tüllenserie 
deckt einen Klemmbereich von 4 bis 29 mm ab. Die geschlitzte Tüllenseite ist 
zusätzlich mit einem Wellenschnitt perforiert. Dieser Wellenschnitt sowie die 
flexible Membran der KTMBSTülle ermöglichen eine erhöhte Abdichtung der 
einzuführenden Leitung. Bedingt durch eine spezielle Membran kann bei der 
Kabeleinführung der Kabeldurchmesser um bis zu 3 mm variieren. Die fle
xible Tülle bietet dem Monteur vor Ort viel Spielraum: Ist der genaue Kabel
durchmesser vor der Montage noch nicht bekannt, kann der Monteur mit 
der Mehrbereichstülle KTMBS von Icotek schnell und flexibel reagieren. Die 
KTMBS besteht aus Elastomer und ist silikon sowie halogenfrei. Der zuläs
sige Temperaturbereich beträgt 40 °C bis 100 °C. www.icotek.com

Individuelle Kabelbäume 

Escha bietet konfektionierte Kabelbäume, die an individuelle 
Kundenanforderungen angepasst werden können. Mit diesen 
Kabelbäumen lassen sich komplexe Verkabelungsstrukturen 
einfach umsetzen. Die umspritzten Steckverbinder von Escha 
können zu zentimetergenauen Kabelbäumen zusammengefasst 
werden, wodurch die Arbeit von Monteuren wesentlich erleich
tert und beschleunigt wird. Durch eine Vielzahl unterschied
licher Markierungen und Bedruckungen ist es möglich, Lei
tungen zu kennzeichnen. Das erleichtert die Zuordnung und 
trägt ebenfalls dazu bei, die Einbauzeit zu reduzieren. In vie
len Applikationen werden mittlerweile keine einzelnen Steck
verbinder mehr verbaut, sondern fertig konfektionierte Kabel
bäume. Klassische Beispiele dafür sind Windkraftanlagen oder 
die Bahnindustrie. So fertigt Escha zum Beispiel Kabelbäume für 
Windkraftanlagen mit einer Gesamtlänge von über 18 Meter. In 
der Bahnindustrie ist die Varianz sehr hoch, weil aufgrund der 
unterschiedlichen Spezifikationen für einzelne Waggons häufig 
individuelle Kabelbäume benötigt werden. Kabelbäume bieten 
gegenüber mehreren Leitungen viele Vorteile: Sie haben einen 
geringeren Platzbedarf und lassen sich leichter und schneller 
einbauen. www.escha.net

Neue Varianten an IP67-Switches

Turck ergänzt sein IP67
SwitchPortfolio um 
zwei unmanaged Vari
anten und einen wei
teren managed Switch. 
Der TBENLxSEU1 
dient mit acht 100 Mbit 
Ports der effizienten Ver
netzung von Zellen, die 
keine managed Funktionen benötigen. Mit dem TBENLLSE
M2 erweitert Turck das Angebot an managed IP67Switches um 
eine Variante mit M12Lkodierter PowerVersorgung. Anwen
der die lediglich grundlegende SwitchFunktionalität innerhalb 
einer Zelle benötigen, finden mit dem TBENLxSEU1 eine 
Lösung, die auch bei hohen Stückzahlen preislich attraktiv ist 
– beispielsweise zur Vernetzung von NetzwerkTeilnehmern 
innerhalb einer Automatisierungszelle. Sein Vollverguss und 
Schutzarten bis IP69K erlauben den Einsatz in rauen Umgebun
gen ohne Schutzgehäuse. Da keine Konfiguration notwendig ist 
und die Versorgung mit M12 oder 7/8ZollSteckverbindern 
zügig gelingt, ist eine schnelle Inbetriebnahme garantiert. Der 
TBENLLSEM2 ergänzt das Portfolio der managed Switche. 
Neben den acht 100MbitPorts verfügt das Gerät über zwei 
GigabitBackbone Ports. Im Unterschied zum bekannten mana
ged Switch wird die neue Variante aber über M12Lkodierte 
Powerstecker versorgt. Diese können bis zu 16 A pro Span
nungsgruppe durchleiten. Sein erweitertes Featureset mit NAT
Routing, NTP und Firewall ermöglicht die logische Kapselung 
von Automatisierungszellen. www.turck.de

AUtOMAtION



Bislang mussten Anwender bei der Wahl eines Füllstandsensors zahlreiche Aspekte beachten: 
Frequenz, Medieneigenschaften, Umgebungsbedingungen, Temperaturbereich, Prozessanschluss –  
um nur eine Auswahl zu nennen. Hierbei bestand stets das Risiko, sich für den falschen Sensor zu ent-
scheiden. Ein neuer Radarsensor soll nun Abhilfe schaffen, indem er sich für alle Anwendungen eignet. 

Klassischerweise beginnt die Suche nach einem 
geeigneten Radarsensensor mit der Frage, wel
che Frequenz den konkreten Einsatzfall am bes
ten abdecken könnte: 26 GHz, 80 GHz oder 
doch besser 6 GHz? Es folgen Überlegungen zu 
Medieneigenschaften, die die Messung beein
flussen könnten, anschließend zu den Beson
derheiten vor Ort an der Messstelle, die Tem
peraturbereiche oder aggressive Medien. Reicht 
dafür ein StandardProzessanschluss aus oder 
sind besondere Materialien für höchste Anfor
derungen die bessere Wahl? Und worauf sollte 
zusätzlich geachtet werden, wenn der Sensor 
große Füllhöhen messen soll oder etwa ganz
jährig Wind und Wetter ausgesetzt sein wird?

Kunden müssen aus einer Vielzahl von 
Radarsensoren wählen. Weil zudem die Anwen
dungsbereiche an Vielschichtigkeit zunehmen 
und die Prozesse komplexer werden, ist bei der 
großen Zahl der Angebote ein guter Markt
überblick gefordert. Es braucht entsprechendes 
Knowhow und viel Erfahrung, um eine zuver
lässige Messung zu erhalten und kostspielige 
Fehlinvestitionen zu vermeiden.

„Die Gewissheit, die beste  
Füllstandlösung einzusetzen“
War die Gerätewahl bislang aufwendig und oft 
mit Rückfragen verbunden, so denkt Vega die
sen Prozess mit ihrem Radarsensor Vegapuls 
6X von Grund auf neu. „Letztlich zählt nicht 
der Sensor, sondern was die Anwender damit 
in ihren individuellen Anwendungen erreichen 
können“, so Florian Burgert, der als einer der 
verantwortlichen Produktmanager die Entwick
lung von Beginn an eng mitbegleitet hat. „Die 
Gewissheit, mit ihrer Sensorwahl nicht nur 
schneller zum Ziel zu kommen, sondern auch 
sicher zu gehen, die beste Füllstandlösung ein
zusetzen, macht im Alltagsgeschäft den Unter
schied.“ Mit dem Vegapuls 6X gibt es bei Vega 
nur noch einen Sensor für alle Anwendungen. 
Der neue Konfigurator fragt nach der Art der 
Anwendung und ermittelt auf kürzestem Weg 
die benötigte Sensorausführung. Der gesamte 

Ein Radarsensor, der alles kann
80 GHz-Füllstandsensor liefert unabhängig vom zu messenden Medium,  
den Prozessbedingungen oder Behälterformen und -einbauten zuverlässige Ergebnisse
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Vega stellt einen selbst entwickelten Radar-Chip  
vor, der neue Maßstäbe hinsichtlich Leistung  
und Sicherheit setzen soll.

Das Sicherheitskonzept des Vegapuls 6X ist ein 
Komplettangebot: Funktionale Sicherheit (SIL), 
ein System zur Selbstdiagnose und entwickelt 
nach der IT-Sicherheitsnorm IEC 62443-4-2, zum 
effektiven Schutz gegen Cyberangriffe.

Vorgang besteht nur noch aus wenigen Klicks. 
Dabei bleibt das persönliche Gespräch eine gute 
Alternative zum Konfigurator. 

Vierstufig und rundum abgesichert
Der Vegapuls 6X zeichnet sich durch techni
sche Neuerungen aus: Er ist unter anderem mit 
einem umfassenden Sicherheitskonzept ausge
stattet. Seine funktionale Sicherheit ist gewähr
leistet, indem er die Anforderungen des kor
respondierenden Integrity Level erfüllt. Der 
zertifizierte Sensor weist gute SILKennzah
len auf und bietet die notwendige Betriebssi
cherheit, um Risiken in sicherheitsgerichteten 
Anwendungen zu minimieren. Ein weiterer 
Fokus liegt auf der immer bedeutender wer
denden Cybersecurity. Hier erfüllt der Sen
sor konform nach IEC 6244342 die strengen 
Anforderungen an sichere Kommunikation und 
auch Zugangskontrolle. Er gewährleistet damit 
ganzheitliche Sicherheit des Prozesses bis in das 
Leitsystem. 

Ein weiterer wichtiger Punkt seiner Sicher
heitsausstattung ist ein System zur Selbstdiag
nose. Es erkennt lückenlos, ob die sichere Funk
tion des Sensors beeinträchtigt wurde und leistet 
einen Beitrag zur höheren Verfügbarkeit und 
Leistungsfähigkeit des Sensors.

Zentral über diesen wichtigen Eigenschaften 
steht ein neuer RadarChip – in zweiter Genera
tion direkt aus dem Hause Vega. Da am Markt 
kein Chip verfügbar war, der alle Anforderun
gen erfüllt hätte, designte das Forschungs und 
EntwicklungsTeam von Vega diesen von Grund 
auf neu. „Das Ergebnis fasst ziemlich komplett 
unsere Radarerfahrung aus drei Jahrzehnten 
zusammen“, lobt VegaProduktmanager Jür
gen Skowaisa das Ergebnis. „In diesem Umfang 
und seiner Funktionalität ist der Chip weltweit 
eine Besonderheit.“ Ihn zeichnet sein geringer 
Energieverbrauch, seine hohe Empfindlichkeit, 
die skalierbare Architektur und universelle Ein
setzbarkeit aus. Ganz ohne zusätzliches Kabel 
lassen sich das Antennensystem und der Chip 
direkt miteinander verbinden.

Verschiebung der Schwerpunkte
Neben den technischen Merkmalen setzte sich 
das VegaRadarteam von Beginn an mit zahl
reichen weiteren Fragen auseinander: Wie wirkt 
sich die Technik langfristig auf die Menschen 
aus, die sie anwenden? Wie kann deren Arbeit 
vereinfacht werden? Welche zukünftigen Ziele 
der Industrie lassen sich damit umsetzen oder 
neu verwirklichen? 

Mit dieser neuen Herangehensweise entstan
den die Impulse, die den Vegapuls 6X anders 
zu gestalten. Mit Blick auf die Menschen und 
die Prozessbedingungen ihrer Anwendun
gen sind andere Schwerpunkte in den Fokus 
gerückt. Dazu gehören Herausforderungen bei 
der Nutzung, wie der Druck, immer effizienter 
sein zu müssen, komplizierte Bedienverfahren 
oder Zeitdruck allgemein.

Ein Sensor für alle Anwendungen
Die eigentliche Aufgabe von Füllstandsensoren 
ist es, Anwendern das Überwachen ihrer indus
triellen Prozesse zu erleichtern. Oft machen sie 
Prozesse zwar kontrollierbarer und effizienter, 
doch hinter ihrer prinzipiell einfachen Bedien
barkeit bleibt eine Komplexität bei der Auswahl, 
die die Nutzung erschwert. Die Konsequenz, die 
Vega mit dem Vegapuls 6X daraus gezogen hat, 
fasst Produktmanager Jürgen Skowaisa mit zwei 
Worten zusammen: „Maximal vereinfachen.“ 
Er vergleicht: „Gab es bislang viele Sensoren 
für eine Anwendung, so gibt es mit dem Vega
puls 6X heute stattdessen einen Sensor für alle 
Anwendungen.“ Schon die Inbetriebnahme sei 
mit wenigen Klicks oder Rahmendaten auf das 
Minimum reduziert worden. „Mit den Einstel
lungen ab Werk können unsere Kunden sogar 
einen bis ins Detail eingestellten Sensor bestel
len, der nur noch montiert und angeschlossen 
werden muss. Einfacher geht es nicht“, so Jür
gen Skowaisa.

Radar für Menschen gemacht
Mit dem Vegapuls 6X hat Vega ihre Radarmess
technik durch vier wichtige Innovationen kom

plettiert: mehr Sicherheit und Selbstdiagnose, 
neue RadarChiptechnologie, neue Anwen
dungsmöglichkeiten und einfachere Bedienung. 
„Darüber hinaus“, betont Jürgen Skowaisa, „hat 
die Technik heute insgesamt einen so hohen 
Stand erreicht, dass nicht die sichere Funktion 
der Knackpunkt ist, sondern eigentlich nur 
noch die falsche Sensorwahl ein Risiko darstel
len kann“. Durch die neue Herangehensweise 
des Vegapuls 6X, biete Vega in den allermeisten 
Fällen verlässlich immer die richtige Sensoraus
führung für die jeweilige Anwendung, während 
für den Rest an Spezialanwendungen weiterhin 
die erfahrenen Anwendungstechniker zur Ver
fügung stünden. „Über die Technik, Frequenz 
oder Ausführung braucht sich der Anwender 
also in Zukunft keine Gedanken mehr machen 
– die Messung funktioniert einfach.“

 
Autorin
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Druckmesssystem für Drücke von 0 bis 420 bar

Bei dem Druckmesssys
tem Emission Control 
Gauge (EMICOgauge) 
von Wika handelt es sich 
um den Zusammenbau 
eines Manometers vom 
Typ 2xx.30 in Sicherheits
ausführung gemäß EN 
8371 (S3) und eines Ven
tils zur Vermeidung flüch
tiger Emissionen. Ein freidrehender Adapter mit spezieller Dichtpa
ckung verbindet Messgerät und Ventil. Das System ist ganzheitlich 
gemäß den Anforderungen der TA Luft (VDI 2440) zu Fugitive 
Emissions dichtheitsgeprüft. EMICOgauge misst Drücke von 0 
bis 420 bar bzw. 6.000 psi. Im Fehlerfall aufgrund eines hohen 
Überdrucks schützt die S3Sicherheitsausführung den Anwen
der vor Verletzungen. Das Messsystem kann nach Lieferung sofort 
in Betrieb genommen werden. Der freidrehende SwivelAdapter 
ermöglicht eine 360°Positionierung der Anzeige und eine einfa
che Demontage des Messgeräts, zum Beispiel für eine Kalibrierung. 
Die S3Manometer lassen sich mit folgenden Ventilen in Fugitive
EmissionAusführung gemäß ISO 158481 und TALuft zu EMI
COgauges kombinieren: Monoflansch Typ IVM sowie Nadelven
tilTypen IV1x und IV2x (Block & Bleed). www.wika.de

Wegmesssystem für die Positionsmessung 
mit freier Schnittstellenwahl 

Mit der Geräteserie LMRS27 schafft TRElectronic eine neue 
Klasse kompakter Messsysteme und bietet damit „alle“ wichti
gen Schnittstellen für die industrielle Nutzung an. Dafür ist das 
System modular aufgebaut: Die Position von bis zu drei Magneten 
gleichzeitig wird mit dem Sensorelement erfasst, dessen kleiner 
Kopf mit 25 mm Durchmesser nahezu überall eingebaut werden 
kann. Die Skalierung und die Kommunikation mit der Steuerung 
erledigt ein Schnittstellenmodul, das abgesetzt vom eigentlichen 
Sensor montiert wird. Die Leitung zwischen Sensor und Schnitt
stellenmodul ist wahlweise zwei oder fünf Meter lang, größere 
Längen sind technisch möglich. Damit sind auch unzugängli
che HydraulikZylinder erreichbar. Der Anwender ist frei in der 
Wahl der Schnittstellenmodule: Ein montierter Sensor kann mit 
allen Schnittstellenmodulen der LMRS27Serie kombiniert wer
den. Damit ergeben sich in der Beschaffung Vorteile, gerade für 
die Ausstatter von Serienkomponenten. Das Sensorelement wird 
im Zylinder verbaut ausgeliefert, die Anwender wählen sich dazu 
ihr Schnittstellenmodul passend zur Steuerungswelt ihrer Anwen
dung. Dabei stehen die aktuellen IndustrialEthernetVarianten 
wie Profinet, Ethercat, Ethernet/IP und Ethernet Powerlink zur 
Verfügung, gleichzeitig auch traditionelle Feldbusse wie Profibus 
und CANopen und Schnittstellen wie SSI.  www.tr-electronic.de

Gabelsensoren für Kleinteile

Die Gabelsensoren der Serien GS 04B und GS 08B von Leuze erfassen kleine 
Objekte sicher. Sie eignen sich bei HighspeedApplikationen für eine zuver
lässige Detektion und erkennen Objekte ab einem Durchmesser von 0,05 
Millimetern. Durch ihre hohe Schaltfrequenz von bis zu 10.000 Hz gelingt 
das auch bei schnellen Automatisierungsabläufen. Die Sensoren der Serien 
GS 04B gibt es in 14 verschiedenen Gabelweiten von 5 bis 220 Millimetern. 
Bei der Serie GS(L) 08B stehen vier Gabelweiten von 30 bis 120 Millime
tern zur Wahl. Damit eignen sie sich für unterschiedliche Industrien – etwa 
im Bereich Packaging oder in der Montage und Handhabungstechnik. Die 
Sensoren der Serie GS 04B und GS 08B lassen sich wahlweise über IOLink 
oder manuell per Potentiometer konfigurieren. Die Empfindlichkeitsein
stellung sowie eine Hell/Dunkelumschaltung sorgen für eine maximale 
Zuverlässigkeit. Nützlich, wenn es um hohe Anforderungen an Hygiene und 
Reinigungsmittelbeständigkeit geht: Die Serie GS(L) 08B bietet ein robus
tes, widerstandsfähiges und reinraumtaugliches V4AEdelstahlGehäuse. 
Es ist Ecolabzertifiziert und erfüllt die Vorgaben der Schutzklasse IP67.
 www.leuze.com

Neue Bedienoberfläche für Pactware 6.0  

Allerorts verspüren Unternehmen Optimierungsdruck. Es geht um Produk
tivität, kürzere Prozesszyklen und gleichzeitig schnellere Produktwechsel. 
Ein Weg dahin führt über ein hersteller und feldbusunabhängiges Tool, 
wie es das Pactware Consortium für Feldgeräte in der Automation anbietet. 
Bekannte, intuitive und simple Bedienoberflächen reduzieren den Lernauf
wand und lassen die Nutzer in derselben Zeit effizienter arbeiten. Für die 
Prozessautomation bedeutet dies praktisch: Mehr Sicherheit und Prozess
stabilität an Maschinen und Anlagen. Hohe Kontraste, klare Aufteilung und 
eine übersichtliche Aufbereitung der Inhalte – die neue Bedienoberfläche 
der Version Pactware 6.0 zeichnet sich durch ihr Design und eine intuitive 
Benutzerführung aus. Bedienbar ist es über Touchdisplay.  www.vega.com

Mit Ultraschallsensoren um die Ecke messen

Naturgemäß strahlen Ultraschallsensoren 
den Schall immer nach vorne ab. Doch in 
vielen Anwendungen erschweren räum
liche Gegebenheiten und Montagesitua
tionen eine direkte Ausrichtung des Sen
sorgehäuses auf das zu überwachende 
Objekt. Die Umlenkung der Schallkeule 
mittels geeigneter Reflektorwinkel bietet 
eine praktikable Lösung. Beispielsweise 
können in vielen Behältnissen, deren Inneres überwacht werden soll, keine 
neuen Montageöffnungen für Ultraschallsensoren geschaffen werden. In 
solchen Fällen lassen sich die Sensoren einfach mittels Klemmblöcken par
allel zur Behälterwand befestigen und der emittierte Schall mithilfe von 
90°Winkeln durch eine bestehende Öffnung leiten. PiL Sensoren, Spezialist 
für Ultraschallsensorik, bietet Lösungen und umfassendes Montagezube
hör für solche Anwendungen. Neben Ultraschallsensoren für jede Anfor
derung umfasst das PiLProgramm abgestimmte 90°Kunststoffreflektoren, 
Fokussieraufsätze und variable Metallreflektoren zur anwendungsspezifi
schen SchallwinkelAusrichtung.  www.pil.de
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Lasertreiber für ultrakurze Laserpulse

Präzise TOFEntfernungsmessung, NahbereichsLidarsensorik, 3DScanner 
oder laserinduzierte Fluoreszenzspektroskopie: Dies sind Kernanwendungen 
der LasertreiberSerie iCHS von iCHaus. Die schnellen Laserdiodentreiber 
unterstützen ultrakurze Pulse von 100 ps bis 5 ns, einstellbar in Schritten von 
1 ps. Kleine Pulsbreiten und klar definierte Pulsformen sind essenziell für eine 
präzise Lichtlaufzeit bzw. Abstandsmessung. Die PulsLaserdiodentreiber von 
iCHaus sind einsetzbar für vielfältige Anwendungen in den Sektoren Automo
tive, Industrie, Medizintechnik und Security. Ihr Vorteil liegt in der einfachen 
Skalierbarkeit für ein sehr breites Spektrum an Anwendungen. Die Lasertreiber 
sind in zwei Leistungsklassen verfügbar: Der iCHS05 (bis 200 mA) findet Platz 
in einem kompakten QFN16Chipgehäuse (3 x 3 mm), der iCHS05 kommt im 
QFN24Gehäuse (bis 500 mA). www.ichaus.de

Version 5.1 von Merlic erschienen

MVTec hat die Version 5.1 der 
Bildverarbeitungssoftware Mer
lic auf den Markt gebracht. In 
dem Update wurde insbeson
dere der Funktionsumfang der 
KITechnologie Deep Learning 
ausgebaut. Neben den Features 
Anomaly Detection und Classifi
cation, die bereits in Merlic 5 ent
halten waren, ist Deep OCR hin
zugekommen. Zudem hat MVTec die HardwareKompatibilität 
optimiert, was DeepLearningAnwendungen beschleunigt. Mer
lic 5.1 enthält jetzt ein neues Tool zur optischen Zeichenerken
nung, das auf der DeepOCRTechnologie von Halcon basiert. Im 
Vergleich zu anderen Algorithmen kann dieser DeepLearning
basierte Ansatz Zeichen viel robuster lokalisieren, unabhängig 
von ihrer Ausrichtung, Schriftart und Polarität und erfordert 
deutlich weniger ParameterTuning.   www.mvtec.com

Industriekamera mit Gehäuse und C-Mount 
für preissensitive Anwendungen

Die XCPKamerafamilie der 
Ueye+Produktreihe von IDS 
ist eine kleine Gehäusekamera 
mit CMount. Die Modelle sind 
29 x 29 x 17 mm groß und ver
fügen über ein geschlossenes 
ZinkdruckgussGehäuse mit ver
schraubbarem USBMicroBConnector. Mit kostenoptimier
ter Elektronik und der Kompatibilität mit gängigen Objektiven 
eignen sie sich für preissensitive Anwendungen. Initial werden 
die Industriekameras mit dem 2,3MPGlobalShutterSensor 
AR0234 und dem 5 MP RollingShutterSensor AR0521 von ON 
Semiconductor in Serie gehen. Weitere Sensoren sollen folgen. 
Mit USB3Vision und GeniCamKompatibilität lassen sich die 
Kameras in jedes Bildverarbeitungssystem integrieren.
 www.ids-imaging.de

trägerplatine für Embedded Vision  

Teledyne Flir stellt die Quartet TX2Trägerplatine vor. Sie ermög
licht das gleichzeitige Streamen von vier USB3Platinenkameras 
mit voller Bandbreite. Diese Trägerplatine mit TX2 eignet sich für 
räumlich begrenzte Anwendungen, da sie keine Peripheriegeräte 
und Hostsysteme erfordert. In der EmbeddedLösung ist bereits 
das Spinnaker SDK vorintegriert. Die QuartetTX2Trägerplatine 
kombiniert Strom und Datenübertragung über ein Kabel pro 
Kamera – für eine Grundfläche von 138 × 92 × 18,2 mm. Inte
gratoren können nun kompakte Bildverarbeitungssysteme mit 
dem TX2Modul entwerfen und so einen leistungsstarken Ein
platinencomputer (SBC – Single Board Computer) in räumlich 
begrenzte Bildverarbeitungssysteme integrieren. Zudem ermög
licht der NvidiaJetsonDeepLearningHardwarebeschleuniger 
die Installation eines kompletten Entscheidungsfindungssystems 
auf einer kompakten Platine.  www.flir.de

Software für 3D-Sensoren vereinfacht deren Bedienung

Mit dem Update seines CX Support 
Packages 2022.2 stellt Automation 
Technology (AT) ein optimiertes 
Kit an Programmen zur Verfügung, 
mithilfe derer die 3DSensoren des 
Unternehmens einfach und schnell 
einsatzfähig sind. Diese Tools ver
einfachen es zum Beispiel, Bilder 
aufzunehmen, die 3DKamera zu konfigurieren oder 3DDaten in Form von 
Rangemaps oder Punktewolken bereitzustellen. Das Paket beinhaltet unter 
anderem den CX Explorer, CX Discover, CX Show3D sowie CX SDK, wobei 
vor allem das SDK, das sämtliche Bibliotheken zur Kommunikation mit der 
3DKamera beinhaltet, deutlich erweitert wurde. Mit der jüngsten Version hat 
AT die sogenannten Wrapper überarbeitet, was die Anbindung in Program
miersprachen wie Python, C++ oder C# vereinfacht. Ebenso gab es Erweite
rungen hinsichtlich der Kompatibilität der MultipartUnterstützung für die 
C6Serie von AT.  www.automationtechnology.de   

www.falcon-illumination.de

LICHTLEISTEN Serie F2DL

LED BELEUCHTUNGEN
FÜR DIE INDUSTRIELLE 
BILDVERARBEITUNG

BILDVERARBEItUNG

http://www.falcon-illumination.de
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Steckverbinder im Hygienic Design werden in Bereichen eingesetzt, in denen sie mit 
Lebensmitteln in Kontakt kommen. Für welche Zone in der Produktion sich welcher 
Steckverbinder respektive welches Material eignet, erklärt der folgende Artikel. 

Der Nahrungsmittelbereich stellt höchste 
Ansprüche an Hygiene und Prozesssicherheit. 
Diese generellen Anforderungen übertragen 
sich auf den gesamten Produktionsprozess. 
Das stellt für Maschinen und Anlagen bzw. 
für die darin eingesetzten Komponenten eine 
Herausforderung dar. Unter allen Umständen 
muss vermieden werden, dass sich Wechsel
wirkungen zwischen den Materialien und den 
zu verarbeitenden Lebensmitteln oder Geträn
ken ergeben. Des Weiteren muss bei der Rei
nigung der Anlagenteile sichergestellt werden, 
dass sich keine Rückstände ablagern können. 
Es gilt, sogenannte Schmutznester zu vermei
den. Während der regelmäßigen Hochdruck 
oder Dampfstrahlreinigung werden zudem 
aggressive Reinigungsmittel auf saurer oder 
alkalischer Basis eingesetzt. Gegenüber diesen 
Medien müssen Anlagen und Komponenten 
resistent sein. 

Um all diesen unterschiedlichen und gleich
zeitig hohen Anforderungen gerecht zu werden, 
bestehen viele Maschinenteile oftmals aus Edel
stahl. Dieses Material garantiert die von den 
Lebensmittelherstellern und Getränkeabfül
lern geforderte Korrosionsbeständigkeit und 

Reinigungsfähigkeit. Zudem wird bereits beim 
Maschinendesign darauf geachtet, Ecken, Kan
ten und Spalten zu vermeiden, da sich in diesen 
Konturen Schmutz und Rückstände festsetzen 
können. Direkt am Prozess wird auch Sensorik 
und Aktorik benötigt, um den Produktionsab
lauf zu steuern und zu überwachen. Damit diese 
Sensoren und Aktoren einfach angeschlossen 
werden können, kommen Steckverbinder zum 
Einsatz. Während im Industrieumfeld und der 
Fabrikautomatisierung größtenteils standardi
sierte M8 und M12Steckverbinder eingesetzt 
werden, sind für Food&BeverageApplikationen 
aufgrund der genannten Anforderungen Spezi
allösungen notwendig.

Nachteile von PVC in der  
Produktkontaktzone
In der sogenannten Produktkontaktzone kann 
jedes Bauteil einer Anlage – und somit auch 
der Steckverbinder – mit den zu verarbeitenden 
Lebensmitteln in Kontakt kommen und diese 
Lebensmittel können anschließend wieder in 
den Verarbeitungsprozess gelangen. Daher 
stellen sich Anlagenbauer die Frage, wie auch 
bei Steckverbindern Wechselwirkungen und 

Schmutznester vermieden, eine Materialbe
ständigkeit gegenüber den eingesetzten Reini
gern garantiert sowie ein einfaches Handling 
gewährleistet werden können. In der Vergan
genheit wurde in diesem Marktsegment PVC 
als Material eingesetzt, damit Steckverbinder 
die oben genannten Anforderungen erfüllen. 
In einigen Applikationen zeigte PVC jedoch 
Nachteile. Speziell in Molkereien und Käsereien 
ist es aufgrund der Umfeldbedingungen ausge
blichen oder spröde geworden. Zudem können 
mit PVC die obligatorischen Anforderungen der 
FDA (Food and Drug Association) für den ame
rikanischen Markt nicht erfüllt werden. 

Speziallösung: FDA-konform und nach 
EHEDG-Vorgaben designt
Escha hat daher eine maßgeschneiderte 
Food&BeverageProduktlinie im Hygie
nic Design auf den Markt gebracht, welche 
die Anforderungen der Lebensmittel und 
Getränkeindustrie berücksichtigt. Die Ent
wicklung dieser AnschlusstechnikKompo
nenten beruht auf der Erfahrung, die das 
Unternehmen bereits mit den Produkten der 
Vorgängerserie Food&Beverage plus in die

Steckverbinder im 
Hygienic Design

Anschlusstechnik für die Lebensmittel-
kontaktzone, Spritzzone und Verpackungszone 

in der Nahrungsmittelproduktion 

Aufgrund ihrer transparen-
ten Umspritzung garantieren 

die LED-Versionen in allen 
Einbaulagen eine gut sichtbare 

LED-Anzeige.
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sem Applikationsumfeld machen konnte, und 
erfolgte in Anlehnung an die Designvorgaben 
der EHEDG (European Hygienic Enginee
ring & Design Group). Der EHEDG folgend, 
haben die M8 und M12Rundsteckverbinder 
eine besonders glatte Oberfläche. An den Stel
len, an denen technisch bedingte Spalten unver
meidbar sind, sind diese so ausgelegt, dass sich 
keine Schmutznester bilden. Eine problemlose 
und rückstandsfreie Reinigung der Steckverbin
der wird somit gewährleistet.

Des Weiteren bestehen die Food&Beverage
Anschluss und Verbindungsleitungen im 
Hygienic Design von Escha aus FDAkonfor
men Materialien: V4AEdelstahl für die Über
wurfmuttern und schrauben mit innenliegen
der Rüttelsicherung sowie auf TPE basierende 
Umspritzungs und Leitungsmaterialien. Diese 
Kunststoffe sind resistent gegenüber Ecolabzer
tifizierten Reinigungsmitteln. Alle dichtenden 
und optischen Eigenschaften der Steckverbin
der bleiben langfristig erhalten – und das bei 
Temperaturen von 40 °C bis +105 °C. Mit den 
Schutzklassen IP65, IP67, IP68 und IP69 erfül
len die Steckverbinder im Hygienic Design auch 
die hohen Anforderungen für die Hochdruck 
oder Dampfstrahlreinigung.

Food&BeverageSteckverbinder von Escha 
im Hygienic Design eignen sich demnach für 

alle Bereiche, in denen eine rückstandsfreie Rei
nigung ein MussKriterium ist. Zudem gehen 
die eingesetzten Materialien keine Wechselwir
kung mit Lebensmitteln ein, wodurch die Steck
verbinder ohne weiteres in sämtlichen Berei
chen eingesetzt werden können, in denen sie 
mit den zu verarbeitenden Nahrungsmitteln in 
Kontakt kommen.

PVC für weniger  
anspruchsvolle Applikationen
Als Ergänzung zur TPELeitungsqualität bie
tet Escha auch die zwei PVCLeitungsqualitä
ten P00 und P01 (mit ULZulassung) an. Diese 
eignen sich für weniger anspruchsvolle Appli
kationen außerhalb der Produktkontaktzone, 
wie beispielsweise den Verpackungsbereich. 
Seit der Markteinführung im November 2013 
hat das Unternehmen aufgrund konkreter Kun
denanforderungen regelmäßig neue Produkte 
ins HygienicDesignPorfolio aufgenommen, so 
dass mittlerweile ein umfangreiches Programm 
mit 3, 4 und 5poligen Varianten erhältlich ist. 

Im ersten Schritt folgten LEDVersionen für 
M8 (2 LEDs) und M12 (2 oder 3 LEDs). Der 
Einsatz von Steckverbindern mit LED bietet sich 
vor allem dann an, wenn das Endgerät keine 
eigene Anzeige hat oder an einer schwer ein
sehbaren Stelle innerhalb der Anlage montiert 

ist. Durch ihre transparente Umspritzung garan
tieren die Steckverbinder in allen Einbaulagen 
eine sehr gut sichtbare LEDAnzeige.

Im zweiten Schritt folgten Kunststoff
überwürfe im Hygienic Design, die bei den 
M12Steckverbindern eine kostengünstige 
Alternative zu den vergleichsweise teuren 
Edelstahlüberwürfen bieten. Die Kunststoff
überwürfe von Escha sind robust und können 
sowohl von Hand als auch mit einem Dreh
momentschlüssel angezogen werden. Auch sie 
erfüllen die Dichtigkeitsvoraussetzungen nach 
IP65, IP67, IP68 und IP69. Aufgrund ihrer 
Kunststoffzusammensetzung sind sie resistent 
gegenüber EcolabReinigungsmitteln. Und 
können ebenfalls bedenkenlos in einem Tem
peraturbereich von 40°C bis +105°C eingesetzt 
werden.

Autor
Marc Braun,  Leiter Produktmanagement

Bilder © Escha

Kontakt 
Escha GmbH & Co. KG, Halver
Tel.: +49 2353 708 800 · www.escha.net 

M12-Steckverbinder mit Kunst-
stoffüberwurf im Hygienic Design
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Herr Schullerer, Sie sagen, Ihre Xenon-Sys-
teme können Oberflächen auf einfache Weise 

und in rasantem Tempo entkeimen. Wie genau 
funktioniert die Entkeimung mit UV-Licht?

„ UV-Entkeimung per Lichtpuls  
für alle glatten Oberflächen“

     Im Interview: Peter Schullerer, Vertrieb Geschäftsbereich Photonik bei Polytec,  
spricht über die lichtbasierte Entkeimung von Lebensmitteln

Kontakt 
Polytec GmbH, Waldbronn 
Tel.: +49 7243 604 0 · www.polytec.com 

Peter Schullerer: Die Entkeimung basiert auf mehreren Effekten 
in den betroffenen Zellen: Einerseits schädigt das UVCLicht 
die DNA der Zelle, zum zweiten wird die Zellmembran 
durch die hohe Pulsenergie des Lichts mechanischem 
Stress ausgesetzt und zum dritten sorgt die Energie
dichte des Pulses für eine schlagartige Verdampfung 
des Wassers in der Zelle.

Und für welche Oberflächen  
respektive Lebensmittel eignet sich die  

Entkeimung mit UV-Licht?

Peter Schullerer: Die UVEntkeimung per Lichtpuls eig
net sich für alle glatten Oberflächen, egal ob Lebensmittel 
oder andere Objekte. Allerdings müssen Abschattungen 
dabei vermieden werden. Das lässt sich aber durch mehrere, 
unterschiedlich angeordnete XenonLampen gewährleisten.

Keime und Erreger welcher Größenordnung 
werden abgetötet?

Peter Schullerer: Das ist abhängig von der Anzahl der Lichtpulse und der Energiedichte, es lässt 
sich aber sagen, dass 3 Pulse in einer Sekunde mit ausreichend hoher Energiedichte für Log 5 bis 
Log 6 ausreichen.

Was sind weitere typische Anwendungen von 
UV-Licht in der Industrie? 

Peter Schullerer: Die Anwendungen sind sehr breit gestreut und reichen von der VitaminD
Anreicherung in frisch geernteten Speisepilzen in der Nahrungsmittelindustrie über das industri
elle Trocknen von Klebern und Lacken, das Sintern metallischer Tinten in Bereich der gedruckten 
Elektronik bis hin zur Entkeimung von Räumen in Krankenhäusern.

Welche Vorteile hat gepulstes UV-Licht?  
Und was genau versteht man unter  

gepulstem Licht?

Peter Schullerer: „Gepulst“ bedeutet hier nichts anderes als „geblitzt“. Wie in der klassischen Foto
grafie erzeugt man einen kurzen, aber sehr hellen Lichtblitz durch die Entladung eines Energie
speichers. Das erzeugte Xenonlicht ist sehr breitbandig und energieintensiv. Und darin liegt auch 
der Vorteil, denn der hohe EnergieEintrag erfolgt in sehr kurzer Zeit. Bestrahlte Objekt werden 
also kaum erwärmt und im industriellen Bereich lassen sich Taktraten realisieren, die beispiels
weise mit klassischen Trocknungs oder Sinteröfen nicht erreichbar wären.

Welche weitere UV-Technik bietet Polytec für 
industrielle Anwendungen?

Peter Schullerer: Neben den gepulsten UVQuellen bieten wir ein sehr breites Spektrum sowohl 
an klassischen HGMitteldruckUVQuellen für Trocknungsanwendungen und UVLEDQuellen 
für punktuelle und die flächige Beleuchtung.

Wo liegen aktuell Ihre Schwerpunkte  
im Bereich F&E?

Peter Schullerer: Der Schwerpunkt liegt aktuell in der Entkeimung von Verpackungen für Lebens
mittel wie Yoghurtbecher und von Lebensmitteln selbst wie Blaubeeren, gefrorene Beeren, andere 
Früchte, Eier usw. (agry)
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Wie die Entkeimung mit gepulstem UV-Licht funktioniert, was gepulstes Licht überhaupt ist, worin die Vorteile liegen 
und welche Rolle gefrorene Beeren spielen, lesen Sie in unserem Interview mit Peter Schullerer von Polytec. 
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IO-Link-Master und passende 
L-codierte Leitungen 

Die IOLinkMaster der 
Serie Performanceline sind 
speziell für die Lebensmit
telindustrie konzipiert. Sie 
erfüllen die Schutzarten 
IP65, IP67 und IP69K, die 
M12Buchsen bestehen aus 
Edelstahl und die Dichtun
gen aus EPDM. Die neuen 
IOLinkMaster haben ent
weder vier oder acht Ports 

und sind in zwei Versionen entweder für Profinet oder Ethernet/
IP erhältlich. Da die Ports Aktoren mit bis zu 2 A versorgen kön
nen, lassen sich auch Aktoren mit hohem Leistungsbedarf, wie zum 
Beispiel Ventilinseln, anschließen. Für jeden Port kann separat eine 
Strombegrenzung eingestellt werden, und eine Strom und Span
nungsmessung ermöglicht ein einfaches Monitoring. Wenn meh
rere Master in einer Anwendung verwendet werden, lässt sich die 
Spannungsversorgung über Lcodierte M12Leitungen mit einer 
DaisyChain kaskadieren. Die Parametrierung der IOLinkMas
ter sowie aller angeschlossenen Sensoren kann komfortabel über 
die Software moneo|configure SA erfolgen. Für den Anschluss 
von Sensoren an die IOLinkMaster in der Lebensmittelindust
rie werden passende Leitungen benötigt, die ebenfalls die hohen 
Anforderungen erfüllen. Hier bietet IFM jetzt ein Sortiment an 
Leitungen mit gemäß IEC 61076 Lcodierten Steckverbindern. 
Die EcolinkTechnologie sorgt dabei für eine zuverlässige und 
dichte Verbindung durch sichere Montage auch ohne Werkzeug: 
Der integrierte mechanische Festanschlag schützt den ORing vor 
Zerstörung durch zu festes Anziehen der Mutter und die asym
metrisch wirkende Vibrationssicherung hält die Überwurfmutter 
fest in ihrer Position.  www.ifm.com

Ultrawendiger Ultraschallsensor

Die Sensorfamilie Cube von Microsonic deckt mit drei Tastweiten 
einen Messbereich von 65 mm bis 5 m ab. Die Sensoren sind in 
zwei Ausgangsstufen erhältlich – 1 PushPullSchaltausgang oder 2 
PushPullSchaltausgänge mit Analogausgang. Die voll ausgestatte 
Variante ist werksseitig auf 1 PushPullSchaltausgang und Analog
ausgang eingestellt. Mit LinkControl oder IOLink kann der Ana
logausgang am Cube deaktiviert und ein 2. Schaltausgang aktiviert 
werden. So kann beispielsweise der 2. Schaltausgang in Füllstands
applikationen den Überlauf kontrollieren. Die Sensoren sind mit 
einer IOLinkSchnittstelle Version 1.1 ausgestattet. Der Cube kann 
in fünf Positionen durch einen drehbaren Sensorkopf ausgerichtet 
werden. Mit der QuickLockMontagehalterung lässt sich der Sen
sor montieren. Die LEDAnzeige ist in allen Montagepositionen 
gut sichtbar. Die komfortable Montage ermöglicht einen flexiblen 
Einsatz in zahlreichen Anwendungen. www.microsonic.de

Gehäuse für die Lebensmittelindustrie 

Die strengen Anforderungen 
an lebensmittelverarbeitende 
Maschinen einhalten, dabei 
aber nicht auf die Vorzüge 
von Steckverbinder verzich
ten, das funktioniert mit den 
neuen CKH/MKHHygienic
Steckverbindern von Ilme. Die 
Gehäuse der Baugröße 21.21 

sind Ecolab geprüft und konform zur EHEDGRichtlinie 32. Spezielle Dich
tungen und Verschlussbügel im Farbton Blau mit Metallpartikeln (Bügel) 
bieten hohe Prozesssicherheit, da diese verlustgefährdeten Bauteile im Feh
lerfall automatisch detektiert werden können. Mit diesen Eigenschaften und 
den hohen IPSchutzarten von IP66 für Spritz und Strahlwasser, IP67 für 
Untertauchen und IP69 für Hochdruckreinigung eignen sie sich für die Zone 
2 (SplashZone). Zusammen mit den IlmeGehäusen der Serie TTYPE Hyg
ienic der Baugrößen 44.27 bis 104.27 lassen sich Anlagen und Maschinen 
in einem einheitlichen F&BDesign aufbauen.  www.ilme.de

temperatur-Datenlogger für die  
Überwachung von Kühlketten

Der MehrwegDatenlogger der 
MSR Budgetline wurde zur Über
wachung von niedrigen Tempe
raturen entwickelt, wie sie beim 
Transport und der Lagerung von 
verderblichen und empfindlichen 
Produkten benötigt werden. Er 
kann auch zur Überwachung der 
Temperaturbedingungen in Öfen, Autoklaven, Sterilisatoren usw. verwen
det werden. Das Design des Loggers mit robustem Gehäuse und externem 
Temperaturfühler hat den Vorteil, dass es leicht an Produkten angebracht 
werden kann, um den aktuellen Temperaturzustand zu überwachen. Das 
MultifunktionsLCDDisplay zeigt den aktuellen Messwert, die Minimal, 
Maximal und Durchschnittswerte, den Status des Loggers, den Alarm und 
die Batterie an. Mittels USBInterface lassen sich die aufgezeichneten Mess
daten auf einen PC übertragen. www.msr.ch  

Qualitätsmanagement mit  
softwarebasiertem QM-System

Ein Kontrollverfahren nach den Prinzipien des HACCPKonzepts (Hazard 
Analysis and Critical Control Point) ist in der Produktion und im Umgang 
mit Lebensmitteln Pflicht. Unternehmen müssen einen hohen Dokumenta
tionsaufwand leisten, um die regelmäßigen unangekündigten Kontrollen zu 
bestehen. Unterstützung bietet hier die Software von ConSense, die auf anwen
derfreundliche Lösungen für Qualitätsmanagement und Integrierte Manage
mentsysteme spezialisiert ist. Die ConSenseProdukte Compact, Professional 
und Enterprise für Unternehmen jeder Größenordnung haben eine Vielzahl 
von Funktionen, Schnittstellen und Erweiterungsmöglichkeiten. Eingesetzt 
als Integriertes Managementsystem, bildet ConSenseSoftware alle für das 
Unternehmen zutreffenden Normen und andere Regelwerke unter einer ein
heitlichen Oberfläche ab, so z. B. die Vorgaben nach DIN EN ISO 9001, IFS, 
GMP, FSSC 22000 und mehr. Die QMSoftware für die Lebensmittelindustrie 
wird flexibel für die spezifischen Belange und Anforderungen des Unterneh
mens konfiguriert.  www.consense-gmbh.de

FOKUS FOOD & BEVERAGE



32 messtec drives Automation 4/2022

Eine Smartkamera ermöglicht Herstellern und Ver arbeitern von Lebensmitteln einen einfachen 
Einstieg in Deep Learning. Sie benötigt nur 60 Bilder als Trainings grundlage und sortiert und 
prüft Lebensmittel fortan selbstständig, im Formfaktor einer Standardkamera.

Befindet sich Zuckerguss auf dem Kuchen? Ist 
gar eine Fliege auf dem Eis gelandet? Solche Fra
gen bei der Inspektion von Lebensmitteln kann 
der Mensch mit dem bloßen Auge erkennen. Bei 
automatisierten Produktionsabläufen sind diese 
Aufgaben durch klassische Bildverarbeitung 
kaum zu lösen. Gerade bei organischen Produk
ten, die eine natürliche hohe Varianz aufweisen, 
ist eine künstliche Intelligenz nötig, die selbstän
dig entscheidet, ob eine Varianz zum Produkt 
gehört oder ob es sich um einen Fehler handelt. 
Oder ob die Varianz daraus resultiert, dass statt 
Sorte 1 hier Sorte 2, 3, 4 oder gar 5 vorliegt.

„Bis dato war der Einsatz von KI in der 
Lebensmittelproduktion und Verarbeitung 
jedoch mit hohen Hürden versehen: Es brauchte 
Expertise in KI und Bildverarbeitung, Hunderte 
Bilder mussten eingelernt werden, bevor ein Bild
verarbeitungssystem das konnte, was das bloße 
Auge in Millisekundenschnelle erkennt“, erläutert 
ImagoGeschäftsführer Carsten Strampe.

KI-gestütztes Inspektionssystem nach 
wenigen Minuten startklar
Das Einsteigermodell Vision Cam AI.go von 
Imago Technologies verspricht nun schnelle 
Einsatzbereitschaft. Die industrielle KIKamera 
mit integriertem Prozessor ist darauf ausgelegt, 

Objekte in zwei bis fünf sogenannte Klassen ein
zusortieren. Ohne Programmieraufwand und 
unterstützt von einer WebGUI können Anwen
der der Inferenzkamera ihre firmeneigenen 
Unterscheidungen in Form von unterschiedli
chen Prüfobjekten oder Fertigungsabweichun
gen selbst beibringen, indem sie einfach ein 
paar Bilder für jede Klasse hochladen. Danach 
lernt die Smartkamera selbstständig neue Bil
der. Innerhalb weniger Minuten ist das System 
als voll funktionsfähiges Inspektionssystem ein
satzbereit. Über digitale Schnittstellen ist die 
smarte Kamera mit der Außenwelt verbunden. 

KI braucht 30 Bilder, um fehlerhafte 
Kekse zu erkennen
Ein Hersteller möchte Kekse ohne Nuss erken
nen und aussortieren. Zunächst lädt er dazu ca. 
30 Beispielbilder von Keksen ohne Nuss in die 
KITrainingsSoftware, anschließend ca. 30 
Beispielbilder von Keksen mit Nuss. So lernt 
die KI von seinem Wissen. Dann startet der 
Anwender das vollautomatische Programm 
seines neuronalen Netzwerks, das die Kamera 
ausführt. Sobald der Trainingsprozess abge
schlossen ist, erhält er eine Benachrichtigung. 
Die KISoftware der Kamera hat nun die zwei 
Bildklassen „Keks ohne Nuss“ und „Keks mit 

Nuss“ eingelernt. Die Kamera ist bereit für die 
Entscheidung.

Im Automatikmodus schaltet eine Licht
schranke das Signal für die Bildaufnahme, die 
Kamera entscheidet zwischen Bildklasse 1 „Keks 
ohne Nuss” und Bildklasse 2 „Keks mit Nuss” 
und sendet ein Signal an die SPS. Bei Bildklasse 
1 schaltet ein Ventil für die Ausschleusung des 
Kekses ohne Nuss. So lässt sich der Einsatz von 
KIbasierter Bildverarbeitung in kurzer Zeit 
realisieren.

Geschäftsführer Carsten Strampe: „Der 
Produktname Vision Cam AI.go drückt das 
ganz schön aus, dass es sich nicht nur um eine 
Kamera handelt, sondern um ein komplettes 
VisionSystem. AI steht für Artificial Intelli
gence. ‚Go‘ signalisiert, dass Sie als Anwender 
direkt die Kamera nutzen können. Wer schon 
einmal eine Smartkamera zum Laufen gebracht 
hat, kann auch mit der Vision Cam AI.go umge
hen. Wobei es damit noch wesentlich einfacher 
ist.“

Volle Kontrolle über sensible Bilddaten
Ein weiterer Vorteil des VisionSystems liegt 
darin, dass Anwender die volle Kontrolle über 
ihre Bilddaten haben. Nichts wäre schlimmer, 
als wenn sensible Daten wie Fehlerbilder aus 

KI-gestützte  Sortierung und 
 Inspektion für jedermann
Einsteigerlösungen für die Inspektion von Lebensmitteln
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der Produktion via Cloud an die Öffentlich
keit geraten. Bei der Vision Cam AI.go ist das 
ausgeschlossen. Der Einlernvorgang und die 
Speicherung der Bilder finden direkt in der 
Kamera statt – und lassen sich dort auch bei 
Bedarf löschen.  

Zudem ist das EmbeddedVisionSystem 
mit geringem Platzbedarf überall integrierbar. 
Strampe führt aus: „In nur wenigen Jahren ist es 
gelungen, dass derartige Anwendungen anstatt 
auf einem großen IndustriePC mit einer leis
tungshungrigen GPUKarte in einer noch nicht 
einmal faustgroßen Kamera integriert sind.“

Vision-System für das Sortieren oder die 
Inspektion von Lebensmitteln
Ihre Vorzüge kann die Kamera besonders dort 
ausspielen, wo es für klassische Bildverarbeitung 
schwierig wird: bei Obst, Gemüse, Keksen, Pizza 
und vielen anderen Waren, bei denen ein Objekt 
nicht exakt dem anderen gleicht. Solange die 

Unterscheidungsmerkmale von Objekten mit 
dem bloßen Auge gut erkennbar sind, sind der 
Fantasie keine Grenzen gesetzt. „Der generelle 
Gedanke dabei ist: Kann ich eine Situation in 
zwei bis fünf Bildklassen abbilden?”, beschreibt 
Strampe die Vorgehensweise.

Praktische Beispiele sind die Qualitätskont
rolle, das Sortieren von Produkten, das Erken
nen von Fremdkörpern oder von Inhomogeni
tät. Aber auch die Inspektion von Verpackungen 
ist denkbar: Die Kamera erkennt geöffnete Ver
packungen, verknicktes Papier, einen Stau von 
Produkten, den Füllstand von Flüssigkeiten, die 
Höhe eines Stapels und vieles mehr.

Auch auf Maschinenebene ergibt der Ein
satz der KIKamera Sinn: In welcher Position 
steht eine Maschine? Ist der Hebel links, in der 
Mitte oder rechts? Ist das Ventil geöffnet? Gibt 
es einen Produktstau vor der Maschine? Ist 
zum Beispiel eine Flasche auf dem Fließband 
umgefallen? 

Strampe ist überzeugt: „Für die Inspektion und 
Sortierung von Prüfobjekten mit hoher Varianz 
ist die Vision Cam AI.go optimal. Imago Tech
nologies beseitigt mit der Einsteigerkamera die 
Hürden für die Nutzung von KI in der Lebens
mittelproduktion, sodass auch Unternehmen 
ohne Expertise in Deep Learning vom neuesten 
Stand der Technik profitieren und ihren Wett
bewerbsvorsprung halten können.“ 

Autor
Christoph Siemon,  Vertriebsingenieur 
 bei Imago Technologies

Kontakt 
Imago Technologies GmbH, Friedberg
Tel.: +49 6031 684 26 11
info@imago-technologies.com
www.imago-technologies.com

Für die Klassifizierung von komplex zu  unterscheidenden  
Objekten, wie Keksen, eignet sich die Vision Cam AI.go.

In vier Schritten ist das auf Deep Learning basierende  
Bildverarbeitungssystem Vision Cam AI.go betriebsbereit.
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Busch & Busch, ein Anlagenbauer für die Lebens-
mittelindustrie, hat eine Maschine für die hygieni-
sche Produktion von Gemüse- und Fleischspießen 
entwickelt. Verbaut wurde darin eine Antriebslösung 
aus Getriebe motor, Einkabellösung und Umrichter, die 

aufgrund ihrer Kompaktheit wesentlichen Bauraum einspart. 

Busch & Busch entwickelt Sonderlösungen 
für die Förder und Dosiertechnik sowie für 
die Weiterverarbeitung von Produkten in der 
Lebensmittelindustrie. Die Spießmaschine 
VSPM6 im Hygienic Design wurde in enger 
Zusammenarbeit mit dem Steuerungsbauer 
Granitza Automation und SEWEurodrive reali
siert und kann je nach Ausführung bis zu 6.000 
Spieße pro Stunde herstellen. 

Die Fleisch oder Gemüsestücke werden in 
die Schalen eines Förderbands eingelegt, das in 
der Betriebsart ModuloPositionierung taktet. 
In dieser Betriebsart wird bei Rotationsbewe
gungen die Positionierachse auf einen Zahlen
kreis von 0 bis 360° abgebildet. Bei nicht ganz
zahligen Über/Untersetzungen würde eine 
Umdrehung einer nicht ganzzahligen Anzahl 
von Inkrementen entsprechen, womit der Posi
tionsnullpunkt mit jeder Umdrehung langsam 
weg wandert, wenn in eine feste Drehrichtung 
getaktet wird. Mit der ModuloFunktion wird 
die nicht ganzzahlige Anzahl an Inkrementen 
berücksichtigt und gewährleistet das wiederhol
genau die exakte Spießposition angefahren wird.

Durch den einfachen Austausch der Scha
len kann man die Größe und Form vom Pro
dukt beeinflussen. Je nach gewünschter Takt
zeit ergibt sich die Anzahl der erforderlichen 
Mitarbeiter zum Einlegen. Daher lässt sich die 
Bandlänge bei Auslegung der Anlage flexibel 
nach Kundenwunsch gestalten. Zur einfachen 
Reinigung des Schalenbandes ist über Tippbe

trieb ein Vor bzw. Rückwärtsfördern im Dau
erlauf durch Tastendruck möglich. Bei erneu
tem Einschalten des Modulobetriebs wird die 
nächste Position angefahren.

Über das Schalenförderband werden nun 
die Gemüse oder Fleischstücke der Maschine 
zugeführt. Der Förderbandantrieb taktet diese 
präzise in die Spießposition. Die Holzspieße 
werden auf einem zweiten, parallel verlaufen
den Band gefördert. Im nächsten Schritt wird 
die Andruckeinheit heruntergefahren, fixiert 
so das Produkt gezielt in der Schale und sorgt 
gleichzeitig für die Führung der Spießdorne und 
der Holzspieße. Jetzt werden die Edelstahldorne 
vor und wieder zurückgefahren. Anschließend 
hebt sich die Andruckeinheit zurück in die 
Grundstellung – ein neuer Takt beginnt. Die 
Taktzeit kann an einem Touchpanel flexibel ein
gestellt werden. 

Die Antriebe der Andruckeinheit und der 
Spießdorne werden in der Betriebsart Buspo
sitionierung gesteuert. Die Nullposition wird 
per Referenzfahrt gegen den hinteren Fest
anschlag gefunden. Das fertige Produkt kann 
anschließend – je nach Kundenwunsch – durch 
eine Rutsche oder Förderband abtransportiert 
werden. 

Komplettpaket aus Getriebemotor,  
Einkabellösung und Umrichter
Mit Antriebstechnik von SEWEurodrive hat 
sich die Firma Busch & Busch für ein platz

sparendes und aufeinander abgestimmtes Kom
plettpaket bestehend aus Getriebemotor, Ein
kabellösung und Umrichter entschieden. In der 
gesamten Spießmaschine sind drei synchrone  
Servomotoren des Typs CM3C63S in Kombi
nation mit einem Kegelradgetriebe KH19 oder 
Schneckengetriebe SH37 verbaut. Alle Getriebe
motoren sind mit Oberflächenschutz OS4 aus
geführt und so auf den hygienischen Einsatz 
in der lebensmittelproduzierenden Maschine 
abgestimmt.

Geregelt werden die Getriebemotoren mit 
dem Schaltschrankumrichter Movitrac advan
ced aus dem Automatisierungsbaukasten Movi
C. Für die Verbindung von Motor und Umrich
ter kommt ein Hybridkabel zum Einsatz, das 
sowohl für die Leistungsversorgung als auch die 
Geberrückmeldung verwendet wird. Ein sepa
rates Geberkabel wird damit eingespart. Die 
Datenübermittlung der Gebersignale erfolgt 
über eine koaxiale Datenleitung, die auch für 
die Übertragung der Daten aus dem elektroni
schen Typenschild der SEWGetriebemotoren 
verwendet wird. Eine manuelle Erstellung der 
Antriebskomponenten in der EngineeringSoft
ware ist somit nicht notwendig, da Motor und 
Getriebe erkannt und im InbetriebnahmeAssis
tent angezeigt werden. Für eine vollständige 
Inbetriebnahme des Antriebsstrangs müssen 
anschließend lediglich die applikationsspezifi
schen Parameter wie Vorgelege oder Anwen
dereinheiten angegeben werden.

Aufgespießt
Antriebslösung aus Getriebemotor,  

Hybridkabel und Schaltschrankumrichter 
spart Bauraum in Anlagen für die  

Lebensmittelindustrie
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Kompakter Umrichter für  
weniger Schaltschrank
Mit der Weiterentwicklung der Spießmaschine 
war auch die Möglichkeit der Schaltschrankre
duzierung ein Thema, um die Maschine mög
lichst kompakt auszuführen. Durch das konfi
gurierbare Gerätekonzept werden bei Movitrac 
advanced alle (zusätzlichen) Funktionsbaugrup
pen integriert, was den Bauraum des Umrich
ters erheblich reduziert. So ist es möglich, die 
drei Umrichter einschließlich Steuerung, Netz
teil und Sicherheitsschaltgerät in einem Schrank 
mit den Abmessungen 600 x 600 x 210 mm zu 
verbauen.

Der StandardUmrichter Movitrac advan
ced ist Teil des Automatisierungsbaukastens 
 MoviC. Er kann sowohl synchrone und asyn
chrone Drehstrommotoren ohne/mit Geber 
regeln und überwachen, aber auch Asyn
chronmotoren mit LSPMTechnologie oder 
synchrone und asynchrone Linearmotoren. 
Dabei hat Umrichter einen weiten Leistungs
bereich von 0,25 kW bis 315 kW und eine Über
lastfähigkeit von 150 Prozent. Eine integrierte 
Kommunikationsschnittstelle ermöglicht eine 
Anbindung an gängige Steuerungssysteme. Hie
rüber kann der Movitrac advanced wahlweise 
über Profinet, Ethernet/IPTM, Ethercat/SBus
PLUS, Modus TCP, Ethercat CiA402 oder Pow
erlink CiA402 angebunden werden. Auch die 

funktionale Sicherheit kann bei diesem Umrich
ter konfiguriert werden – von der integrierten 
Sicherheitsfunktion STO bis zu Sicherheitsfunk
tionen sowie sicherer Kommunikation. Movi
trac advanced eignet sich für Förder und Bewe
gungsapplikationen in zahlreichen Branchen.

Synchrone Servomotoren der  
Baureihe CM3C..
Die ServomotorenBaureihe CM3C.. hat eine 
erhöhte Massenträgheit. Damit eignen sich diese 
Motoren für alle Automatisierungs, Handlings 
und Fahrapplikationen mit großem Lastträg
heitsmoment. Mit ihren vier Baugrößen 63, 
71, 80 und 100 können sie Stillstandsdrehmo
mente von 2,7 bis 40 Nm abdecken. Gleichzei
tig sind die Servomotoren klein und platzspa
rend dimensioniert. Durch die Möglichkeit, den 
Motor direkt an die Getriebe zu bauen (Motor
direktanbau) können Adapter und Kupplungen 
entfallen.

Autorin
Andrea Balser,   
Referentin Fachpresse bei SEWEurodrive

Kontakt 
SEW-Eurodrive GmbH & Co KG, Bruchsal
Tel.: +49 7251 75 0 · www.sew-eurodrive.de

Der Standardumrichter Movitrac advanced ist Teil des Automatisierungsbaukastens Movi-C. 

Drei Servomotoren des Typs CM3C63S mit Einkabeltechnologie betreiben die Spießmaschine V-SPM-6.
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Schlitzkupplungen arbeiten spielfrei, lassen sich leicht reinigen und bauen aufgrund ihrer speziellen Geometrie 
sehr kompakt. Zudem schließen sie die Lücke zwischen Elastomerkupplungen und Metallbalgkupplungen. 

KBK hat es sich zum Ziel gesetzt, jedem Kun
den die optimale Kupplung zu bieten. „In der 
Vergangenheit mussten wir allerdings in selte
nen Fällen kleine Kompromisse machen“, erin
nert sich Geschäftsführer Sven Karpstein. „Mal 
reichte das Drehmoment der Balgkupplung 
nicht aus, mal war das Elastomer in der Klauen
kupplung zu anfällig für die Umgebungsbedin
gungen.“ Auch wenn man immer eine Lösung 
fand, beanspruchte diese entweder mehr Bau
raum oder konnte nur mit Kupplungsvarian
ten erreicht werden, die den Anforderungen des 
Kunden nicht hundertprozentig entsprachen.

Sie entwickelten daher eine Kupplung für 
Anwendungen mit engen Bauräumen oder 
strengen Hygienestandards – also jene Bereiche, 
für die es bisher noch kein passendes Produkt 
gab. Als man die gewünschten Parameter defi
nierte, wurde deutlich, dass sich Schlitzkupp
lungen gut für diese Einsatzgebiete eignen. Sie 
schließen in Bezug auf die Drehmomentüber
tragung und Steifigkeit die Lücke zwischen Elas
tomerkupplungen und Metallbalgkupplungen.

Präzise Übertragung des Drehmoments
Schlitzkupplungen verfügen aufgrund ihrer 
speziellen Geometrie über eine sehr kompakte 
Bauform. Sie werden in einem Stück gefertigt 
und sind daher unempfindlich gegenüber äuße
ren Einflüssen wie Hitze oder Reinigungsmit
teln. Ein weiterer Vorteil von Schlitzkupplun
gen ist ihr verhältnismäßig hohes Drehmoment. 
Zudem arbeiten die Kupplungen spielfrei und 
sind torsionssteif. 

KBK hat zunächst zwei Schlitzkupplungen 
in sein Produktprogramm aufgenommen: eine 
Variante mit Klemmnaben (KBFK) und eine 
HalbschalenAusführung (KBFH). Die Baureihe 
KBFK überträgt in der EdelstahlAusführung 
Drehmomente von 6 Nm bis 240 Nm und in der 
AluminiumVariante zwischen 3 und 180 Nm. 
KBFKSchlitzkupplungen sind für Drehzahlen 
von 3.500 bis 10.000 min1 ausgelegt und wer
den mit Außendurchmessern von 16 bis 80 mm 
geliefert. Mithilfe der Klemmnaben können die 
Kupplungen axial auf die Welle gesteckt wer
den und lassen sich deshalb auch in Anwen

dungen mit komplizierten Einbausituationen 
leicht montieren. Die Klemmnabe ermöglicht 
die präzise DrehmomentÜbertragung – eine 
Eigenschaft, die unter anderem bei Applikati
onen in der Lebensmittelindustrie gefragt ist.

Schnelle radiale Montage
Noch mehr Flexibilität bieten die Schlitzkupp
lungen in HalbschalenBauweise mit Außen
durchmessern von 30 bis 80 mm (3.500 bis 
6.000 min1). Hier können die Wellen vor der 
Installation optimal ausgerichtet werden, um 
Fluchtungsfehler auszuschließen. Halbschalen
Kupplungen lassen sich zudem einfach radial 
montieren und im Wartungsfall schnell aus
tauschen. Die KBFHKupplungen übertragen 
Drehmomente zwischen 25 bis 240 Nm (Edel
stahl) bzw. 10 und 180 Nm (Aluminium). 

Beide SchlitzkupplungBaureihen gibt es 
standardmäßig in Aluminium und in Edelstahl, 
werden aber bei Bedarf auch aus Sonderma
terialien wie Titan oder Carbon gefertigt. Die 
Schlitzkupplungen sind optional mit Passfeder

Die optimale Kupplung  
für jede Anwendung
Schlitzkupplungen für besondere Einbausituationen
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nut sowie mit frei wählbaren Bohrungsdurch
messern erhältlich (3 mm bis 40 mm).

Schlitzkupplungen eignen sich aufgrund 
ihrer Bauweise besonders für hygienekritische 
Anwendungen wie zum Beispiel in der Lebens
mittelindustrie oder in der Medizintechnik. Sie 
lassen sich besser reinigen als Metallbalgkupp
lungen, da sie aus einem Stück gefertigt werden. 
Zudem besitzen Schlitzkupplungen im Gegen
satz zu Metallbalgkupplungen keine Klebever
bindungen, die sich beim Reinigungsvorgang 
lösen könnten. In der EdelstahlAusführung 
sind die Kupplungen unempfindlich gegen
über den in der Lebensmittelindustrie häufig 
anzutreffenden aggressiven Reinigungsmitteln.

Autor
Holger Seidel, Vertrieb

Kontakt 
KBK Antriebstechnik GmbH, Klingenberg
Tel.: +49 9372 940 61 0
www.kbk-antriebstechnik.de
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Schlitzkupplungen von KBK eig-
nen sich auch für Anwendungen, 
in denen hohe Drehmomente auf 
engem Raum übertragen werden 
müssen.
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Die Softwarelösung EcoStruxure Asset Advisor 
von Schneider Electric ist auf die Überwa
chung kritischer Infrastrukturen spezialisiert. 
Das nahe MexikoStadt gelegene Werk ist die 

weltweit größte Produktionsstätte für löslichen 
Kaffee, die der Schweizer Lebensmittelkonzern 
betreibt. Durch Investitionen von knapp 125 
Millionen USDollar im Jahr 2013 war es unter 
anderem möglich, den Output der Anlage um 

40 Prozent zu steigern und den 
derzeitigen Produktionsum

fang auf etwa eine Million 
Gläser Kaffee am Tag zu 
erhöhen. Durch die ein
gesetzte Softwarelösung 
von Schneider Elec

tric konnte der Lebens
mittelkonzern seine kri

tischen Infrastrukturen 
absichern und Produkti
onsausfälle und die Ver
schwendung von Lebens
mitteln vermeiden.

Schwachstellen erkennen und beheben, 
bevor sie zum Problem werden
Die Einführung des EcoStruxure Asset Advisor 
erfolgt vor dem Hintergrund einer bisher reak
tiv ausgelegten Wartung der Anlage. Acht unge
plante Ausfälle in einem Jahr brachten die Pro
duktion wiederholt ins Stocken. Darunter ein 
Kurzschluss in einem unüberwachten Teil der 
Anlage, der in einen 14stündigen und kost
spieligen Stillstand resultierte. Das Rösten der 
Bohnen etwa ist auf eine kontinuierliche Ener
gieversorgung angewiesen und bereits kleinere 
Unterbrechungen wirken sich negativ auf die 
Produktqualität aus. Mit dem Asset Advisor 
von Schneider Electric lassen sich die Anlagen 
in Echtzeit überwachen und Wartungen vor
ausschauend planen, wodurch sich Verfügbar
keit und Energieeffizienz der Anlage erhöhen. 
„Bei einer Anlage so groß wie die von Nestlé 
Nescafé ist die Sicherstellung von zuverlässi
gen und ausfallsicheren elektrischen Systemen 
eine besonders anspruchsvolle Aufgabe“, so Luis 
Gilberto López Páez, Electricity Specialist bei 
Nestlé Toluca Cafés. „In unserem Betriebsnetz 

setzen wir flexible und skalierbare digitale 
Lösungen ein, um unsere Reaktionsfähig

keit auf Veränderungen im Energienetz 
zu verbessern. Da wir bereits in unseren 

Produktionsstätten in Frankreich und 
der Schweiz erfolgreich mit Schneider 
Electric zusammengearbeitet haben, 
war es naheliegend, auch für unser 
Werk in Toluca auf Lösungen des 
des TechKonzerns zu setzen. Seit 
der Einführung von EcoStruxure 
Asset Advisor sind wir in der Lage, 
Schwachstellen zu erkennen und 
zu beheben, bevor sie zu einem 
Problem werden. Das erspart uns 
kostspielige Ausfallzeiten und opti
miert unsere Abläufe. Insgesamt 
ist es uns mit der Lösung möglich, 
unsere Kunden besser zu bedienen 

und unseren betrieblichen CO2
Abdruck zu reduzieren.“

Mit Anlagen verdient man nur Geld, wenn sie laufen. Daher setzt Nestlé am mexikanischen 
Produktionsstandort Toluca auf eine Softwarelösung, welche die Aufrechterhaltung der Energie-
versorgung sowie eine gleichbleibend hohe Qualität von Strom und Spannung sicherstellt. 

Für gleichbleibenden Kaffeegenuss
Software sorgt für stabile Energieversorgung in der mexikanischen Nescafé-Produktion
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Gleichbleibend hohe Qualität von  
Strom und Spannung
EcoStruxure Asset Advisor ist eine Softwarelö
sung von Schneider Electric, die sich vor allem 
zum Einsatz in kritischen Infrastrukturen, 
etwa in Kraftwerken, Krankenhäusern oder 
der Lebensmittelindustrie eignet. In all diesen 
Bereichen ist die Aufrechterhaltung der Ener
gieversorgung sowie eine gleichbleibend hohe 
Qualität von Strom und Spannung essenziell. 
Die Softwaresuite überwacht die eingebunde
nen elektrischen Geräte in Echtzeit und ermög
licht so ein intelligentes Alarmmanagement. Die 
Analyse von Zustandsdaten erlaubt zudem eine 

vorausschauende und bedarfsgerechte Wartung 
der Anlage, wodurch sich Risiken für Personal 
und Material minimieren lassen. Frédéric Gode
mel, Executive Vice President für Power Sys
tems and Services bei Schneider Electric: „Wir 
haben im Bereich Digital Services ein starkes 
Wachstum verzeichnet und wissen um die Rele
vanz kritischer Systeme. Gerade für große Pro
duktionsbetriebe wie den Komplex in Toluca 
sind diese unverzichtbar. Mit unseren intelli
genten Softwarelösungen, wie dem EcoStruxure 
Asset Advisor, ermöglichen wir Unternehmen, 
die Sichtbarkeit, Resilienz und Flexibilität ihrer 
Produktionsanlagen zu optimieren. Auf diese 

Weise kann zum Beispiel die Produktivität ohne 
Erhöhung der Betriebskosten oder zusätzliche 
Umweltbelastungen gesteigert werden. Gerade 
im Bereich kritischer Industrien zahlt sich unser 
ganzheitlicher Ansatz, bestehend aus IIoTfähi
gen Feldgeräten, Steuerungen, Softwareapplika
tionen und digitalen Services für unsere Kunden 
gewinnbringend aus.“

Wissen am Rande
EcoStruxure ist die IoT-fähige, offene und inter-
operable Plug&Play-Architektur und -Plattform von 
Schneider Electric, die in Haushalten, Gebäuden, 
Rechenzentren, Infrastrukturen und der Ferti-
gungsindustrie zum Einsatz kommt. EcoStruxure 
Asset Advisor bietet Schutz für kritischen Anlagen 
durch intelligente Alarmierung, Fehlersuche aus 
der Ferne und 24/7-Echtzeitüberwachung direkt 
auf das Mobiltelefon.

Kontakt 
Schneider Electric GmbH, Ratingen
Tel.: +49 211 737 430 00 · www.se.com/de

Veränderungen stets im Blick: Mit der cloudbasierten Softwarelösung EcoStruxure Asset Advisor  
ist eine mobile Echtzeitüberwachung kritischer Systeme jederzeit möglich. 

Mikro-Schlauchverbinder  
und Verschraubungen
• Viele Ausführungen und Verbindungsmöglichkeiten
 Luer-Lock-Adapter, Schlauchtüllen, Schlauchverschraubungen, 

Tri-Clamp-Verbinder, Kapillar-Verbinder, Steckverbinder

• Gefertigt aus hochwertigen Werkstoffen
 Fluorkunststoffe, Edelstähle, Polyolefine, Polyamide u.v.m.

• Chemikalienresistent, temperaturbeständig und sterilisierbar 
Mit Zulassungen nach FDA und USP Class VI 

www.rct-online.de

Englerstraße 18
D-69126 Heidelberg
Tel. 0 62 21 31 25-0
Fax 0 62 21 31 25-10
rct@rct-online.de

Reichelt
Chemietechnik
GmbH + Co.

Mikro-Schlauchverbinder für  
die Analytik und Labortechnik
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Makellose Optik, perfekter Geschmack – das ist es, was Endkunden beim Kauf von Obst und Gemüse erwarten. 
Der Reifegrad der Ware ist dabei entscheidend und bedarf daher durchgängiger Überwachung von der Ernte bis 
zur Auslieferung. Ein photoakustischer Sensor misst bereits geringste Konzentrationen des Reifegases Ethylen mit 
hoher Genauigkeit und ermöglicht so die Einhaltung der Qualitätsvorgaben.

Ethylen oder C2H4 wird von nahezu allen Früch
ten an die Umgebungsluft abgegeben. Die gas
förmige Kohlenwasserstoffverbindung ist auch 
als Pflanzenhormon bekannt, denn sie entsteht 
auf natürliche Weise während der Reifung von 
Früchten. Je nach Stadium der Reife ändert sich 
die Menge an Ethylen, die eine Frucht abgibt. 
In der Vorreife geben die Früchte zunächst nur 
sehr geringe Mengen an Ethylen ab. Gegen Ende 
des Reifeprozesses steigt die EthylenProduktion 
stark an, bis die Menge des an die Umgebung 
abgegebenen Ethylens im Stadium der Reife ihr 
Maximum erreicht.  

Anhand der EthylenKonzentration in der 
Umgebungsluft können Produzenten und Spe
diteure erkennen, in welchem Reifezustand sich 
die Ware befindet. Dieses Monitoring ist wich
tig, damit Obst und Gemüse im idealen Reife
grad in die Supermärkte gelangen und um zu 
verhindern, dass die Reifung zu früh einsetzt 
und die Ware verdirbt. 

Um dies sicherzustellen, werden Südfrüchte 
wie Bananen, Kiwis oder Mangos unreif geern
tet und während des Transports unter einer 
Schutzatmosphäre haltbar gemacht. Die Schutz
atmosphäre wird durch eine je nach Obst und 

Gemüsesorte genau definierte Temperatur und 
mittels exakt gesteuerter Ethylen, Kohlendi
oxid und SauerstoffKonzentrationen im 
Lagerraum erzeugt. Durch die gezielte Beein
flussung der EthylenKonzentration in der 
Umgebungsluft kann der Reifeprozess wäh
rend des Transports gestoppt und im Zielland 
in sogenannten Reifeanlagen wieder gestartet 
werden. 

NDIR-Sensoren für die Ethylen-Messung 
Die Grundvoraussetzung für eine präzise Steu
erung des Reifeprozesses ist die hochgenaue 
Messung der C2H4Konzentration während der 
gesamten Lieferkette – das heißt von der Ernte 
bis zur Anlieferung im Supermarkt. Dafür kom
men spezielle C2H4Sensoren zum Einsatz, die 
auf unterschiedliche Art und Weise die Gaskon
zentration erfassen. Ein bewährtes Messprin
zip ist die nichtdispersive InfrarotAbsorp
tion (NDIR). Hierbei wird die Eigenschaft von 
Gasmolekülen genutzt, Infrarotstrahlung in 
bestimmten Wellenlängen zu absorbieren. Je 
höher die Konzentration des jeweiligen Gases 
ist, desto mehr Infrarotstrahlung absorbiert 
es. Der Detektor registriert die abgeschwächte 

Lichtintensität der Strahlung und wandelt diese 
in ein Signal um, das die vorhandene Gaskon
zentration angibt. Ein vorgeschalteter und auf 
das jeweilige Gas angepasster Interferenzfilter 
verhindert, dass der Detektor auf alle Wellen
längen anspricht.

Photoakustische Sensoren für geringe 
Gaskonzentrationen 
Der Sensorspezialist SmartGas aus Heilbronn 
entwickelt und fertigt Gassensoren zur Messung 
zahlreicher Gase in kundenspezifischen Anwen
dungen. Mit der photoakustischen Spektrosko
pie (PAS) bietet das Unternehmen zukünftig ein 
zusätzliches Messverfahren, das durch sehr hohe 
Selektivität und passgenaue spektrale Detektion 
des jeweiligen Gases auch bei geringen C2H4
Konzentrationen hochpräzise Messergebnisse 
liefert. Der photoakustische Effekt beschreibt 
die Umwandlung von Lichtenergie in Schall: 
Durch die Absorption eines vom Sensor emit
tierten Lichtstrahls zum Beispiel durch Gasmo
leküle wird die Energie der Moleküle erhöht, 
sodass sie sich schneller bewegen. Es entsteht 
Wärme und der Druck des Gases steigt. Diese 
Druckerhöhung kann als Schallwelle mittels 
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Optimaler Reifegrad  
von Vitaminlieferanten
Photoakustischer Sensor misst Ethylen-Konzentrationen bei der Fruchtreifung
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eines eingebauten hochempfindlichen Mikro
fons gemessen werden. Je höher die Gaskonzen
tration ist, umso mehr Licht wird von den Gas
molekülen absorbiert. Das Energieniveau der 
Moleküle steigt und damit auch der Druck, der 
von den Mikrofonen als Schall gemessen wird. 

Externe Steuerung nicht notwendig,  
aber möglich 
Die photoakustischen Sensoren von SmartGas 
haben einen Messbereich von 5 bis 1.000 ppm 
und weisen eine Genauigkeitsabweichung von 
einem Prozent vom Messwert zzgl. ±1.5 ppm 
auf. Zur Probenentnahme kann der Anwender 
direkt eine Pumpe anschließen. Das Gas wird 
dann in die Messkammer innerhalb des Sen
sors geleitet und dort analysiert. Vor der ers
ten Messung startet der Sensor einen Selbst
test, es folgen eine Hochlaufphase von rund 
10 Minuten und eine NullpunktMessung. 
Die NullpunktJustage des Sensors ist über ein 
direkt angeschlossenes 2/3WegeVentil mög
lich und erfolgt durch ein externes Kommando 
oder automatisch nach einem vom Anwender 
festgelegten Zeitintervall.  

Ist der Nullpunkt justiert, startet je nach 
Konfiguration automatisch die Messung der 
EthylenKonzentration oder der Sensor „war
tet“ auf ein externes Kommando. Ein komplet
ter Messzyklus besteht aus sechs Einzelschritten 
und dauert etwa 20 Sekunden. Das Sensor
Modul kann sämtliche Abläufe und Kompo
nenten selbst steuern, der Einsatz einer exter

nen Steuerung ist nicht erforderlich. Eine SPS 
lässt sich aber über die integrierte TTLUART
Schnittstelle anbinden. 

Der PASSensor zeichnet sich durch eine 
sehr geringe NullpunktDrift aus (<1.5 ppm 
in 24 h) und kompensiert die Wasserdampf
Querempfindlichkeit automatisch auf Einfluss
werte von unter 5 ppm. Aufgrund der geringen 
Innenabmessungen der photoakustischen Zel
len können auch Messungen mit sehr kleinem 
Gasvolumen durchgeführt werden. Der PAS
Sensor ist für den 24/7Betrieb ausgelegt und 
lässt sich durch seine Bauform (3 Units) in sta
tionäre Geräte mit 19 ZollGehäuse einbauen.

Handel und Logistik profitieren doppelt
Das photoakustische C2H4SensorModul lie
fert zum einen hochgenaue Messergebnisse bei 
geringen Gaskonzentrationen und ermöglicht 
zum anderen eine präzise Anlagensteuerung 
und eine schonendere und termingerechte Rei
fung der Früchte. Für die Lebensmittellogistik 
und die Betreiber von CALagern (controlled 
atmosphere) bringt der photoakustische Sen
sor von SmartGas deshalb erhebliche Vorteile.

Autor
Volker Huelsekopf,   
Vice President Business Development 

Kontakt 
SmartGas Mikrosensorik GmbH, Heilbronn
Tel.: +49 7131 797 553 0 · www.smartgas.eu

Die Messmethode des photoakustischen Sensors von 
SmartGas gilt als eine der empfindlichsten Methoden 

zum Nachweis von Gasen. 
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Neben der Marktmacht des 
 Handels steigen Energie-, Wasser-, 
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LVT LEBENSMITTEL Industrie 
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Helmut Stroh setzt in seinen Abfüllmaschinen Schleifringe ein, um eine störungsfreie Stromversorgung 
und Signalübertragung vom Maschinengestell zu den am rotierenden Füllerkessel angeordneten Antrieben 
und Sensoren sicherzustellen. Ausgelegt sind die Schleifringe im Hartplastikgehäuse aus ABS und mit 
Kugellagern aus Stahl auf eine Lebensdauer von 108 Umdrehungen.

Das Unternehmen Stroh Getränkemaschinen 
wurde 1978 von Helmut Stroh als Familien
unternehmen gegründet und wird heute von 
ihm und seinen beiden Söhnen Torsten und 
Andreas  Stroh geleitet. Anfang der neunzi
ger Jahre wurde dann die erste Flaschensteri
lisiermaschine entwickelt und gefertigt. Heute 
fertigt das Unternehmen rund 20 Maschinen 
pro Jahr mit Leistungsbereichen von 1.500 bis 
10.000 Flaschen pro Stunde.

Für eines der jüngsten Füllerprojekte benö
tigte Konstruktionsleiter Torsten Stroh einen 
Schleifring, der unter einem Füllerkarussell 
eingebaut werden sollte. „Die Nachfrage nach 
größeren Füllern wächst stetig. Für eine große 
MonoblocAbfüllmaschine brauchten wir des
halb einen größeren Schleifring als wir ihn bis
her beispielsweise in unseren kleineren Rinser
modellen verwendet hatten. Diese Größe gab es 
bei unserem Schleifringlieferanten nicht. Herr 
Meyer von der Industrievertretung Wagner  
empfahl uns einen ServotecnicaSchleifring 
der SVTSCBaureihe, der auch genau in 

unser Anlagenkonzept und zu den vorgegebe
nen Abmessungen passte. Der Einbau lief rei
bungslos und wir sind mit der Funktion sehr 
zufrieden“, berichtet Torsten Stroh. 

Der Schleifring ist an der Trägerplatte für 
die Hubkolben an der Unterseite des Karussells 
mit den Flaschenhaltern verbaut und stellt die 
Verbindung zur rotierenden Antriebsachse des 
Füllers her. Die Hubkolben heben und senken 
die Flaschen unter dem Füllventil. Über den 
feststehenden Schleifring werden zwei Getrie
bemotoren für die Höhenverstellung des Fül
lerkessels sowie der Füllniveauverstellung mit 
Strom versorgt. Zudem wurden drei induktive 
Näherungsschalter angeschlossen, die zur End
lageabfrage dienen.

Produktschonende Ventilausführung
Die StrohMaschinen sind geeignet zur Abfül
lung von Stillwein, Spirituosen, Fruchtsäften 
und anderen kohlensäurefreien Produkten. Der 
Rahmen der Maschinen ist komplett aus Edel
stahl gefertigt, der Füllerkessel und das paten

tierte StrohVentil aus dem Werkstoff 1.4571. 
Die Höhe des Füllerkessels lässt sich elektrisch 
auf die gewünschte Flaschenhöhe einstellen. 
Der Produktzulauf erfolgt von oben bis zum 
Füllerboden, damit das Füllgut schonend ein
laufen kann. Die Geschwindigkeit wird über 
einen Frequenzumrichter geregelt. Das Füllni
veau der Flasche ist zentral einstellbar. Für eine 
besonders schonende Abfüllung durchströmt 
das Füllmedium auf dem Weg vom Füllerkes
sel in die Flasche ein feinpoliertes Füllrohr 
ohne Einbauten von Schiebehülsen, Dichtun
gen und Federn. Auch das zentrale Rückluft
rohr ist hochglanzpoliert. Der Kopf des Rück
luftrohres ist mit einer großen Öffnung für die 
Rückluft ausgerüstet, wodurch der Rückstau 
und somit die Gasentbindung bei sehr CO2
haltigen Weinen weitgehend vermieden wird. 
Die Außensteuerung der Füllrohre erfolgt durch 
eine einfache Mechanik oberhalb des Füller
kessels. Die Hubzylinder und deren Steuerung 
befinden sich komplett oberhalb des Arbeits
tisches. Durch diese Konstruktion sind diese 

Schleifringe am Füllerkarussell  
für stille Getränke
Störungsfreie Stromversorgung und Signalübertragung von  
Getriebemotoren durch feststehende Schleifringe
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Maschinen sehr wartungsfreundlich und leicht 
zu reinigen.

Hohlwellenschleifringe für  
Verpackungsmaschinen & Co. 
Der Hohlwellenschleifring SVTSC05S
A06/12 mit Standardflansch von Servotecnica 
ist 69,2 mm lang, hat einen Innendurchmesser 
von 38,1 mm und einen Außendurchmesser von 
99 mm. Der gekapselte Schleifring in Schutzart 
IP51 integriert insgesamt 18 Stromkreise, von 
denen sechs zur Stromversorgung mit maximal 
600 Volt (Wechsel oder Gleichstrom) und bis 
zu 15 Ampere je Kreis verwendet werden kön
nen. Die übrigen 12 Stromkreise dienen der Sig
nalübertragung mit maximal 240 Volt und zwei 
Ampere. Der Schleifring SVTS C ist für einen 
Temperaturbereich von 20 bis +80 °C ausgelegt 
und wird standardmäßig mit 500 mm langen 
Anschlusskabeln auf beiden Seiten geliefert. Auf 
Wunsch sind aber auch Vielfache dieser Länge 
möglich. Die ServotecnicaSchleifringe der 
SVTSC    Serie  mit Hohlwellen von 3 bis 100 mm 

Durchmesser haben sich mit ihren 13 Modell
reihen und zahlreichen Baugrößen bereits in 
Anwendungen in Converting, Verpackungs, 
CNC und PharmaMaschinen bewährt. Die 
Schleifringe von Servotecnica können neben 
elektrischen Signalen und Leistung auch mit 
Feldbussen und fluidischen Leitungen ausge
stattet werden. Ausgelegt sind die Schleifringe 
im Hartplastikgehäuse aus ABS und mit Kugel
lagern aus Stahl auf eine Lebensdauer von 108 

Umdrehungen. Neben der Fertigung von Seri
enkomponenten setzt Servotecnica seine Ferti
gungskompetenz auch für die Herstellung kun
denspezifischer Komplettpakete ein.

Autor
Christian Becker,  Geschäftsführer Servotecnica 

Kontakt 
Servotecnica GmbH, Raunheim
Tel.: +49 6142 793 60 39 · www.servotecnica.de

Mit den Hohlwellen-Drehverbinidungen der C-Serie bietet 
Servotecnica eine schnell verfügbare Lösung, wenn eine 
kompakte Durchbohrungskonfiguration benötigt wird.
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Die Weinkellerei Carl Jung produziert seit 
mehr als 100 Jahren alkoholfreien Wein 
und Sekt. Ihre Entalkoholisierungsanlage 
wurde im Zuge des Retrofits unter  
anderem mittels Router und IIoT- 
Kommunikationstechnik sowie einem 
KPI-Dashboard an die heutigen  
Produktionsanforderungen angepasst.  

Im Zuge der Modernisierung der Abfüllung sollte der 
Produktionsprozess in der Weinkellerei Carl Jung effizi
enter gestaltet werden. Das Familienunternehmen ver

traut hier auf Corosys, die neben ihren Anlagen 
auch das System zur Erfassung und Visualisie

rung der Prozessdaten lieferten. Für Corosys 
bot sich zudem die Gelegenheit, ein automati
sches Weinfiltersystem inklusive CIPAnlage 
für die gesamte Abfüllung umzusetzen. Ins
besondere die automatische Reinigung, Ste
rilisation und Validierung des Filtersystems 
spart Zeit in der Abfüllvorbereitung und stellt 
ein konstant gutes Reinigungsergebnis sicher. 
Durch die Überwachung der Druckverluste 
können blockierte Filterelemente frühzeitig 
erkannt und regeneriert werden, bevor eine 
komplette Reinigung notwendig wird.

Bei der CIPAnlage bestand die Heraus
forderung darin, diese auf engstem Raum 
zu installieren. Lauge und Säure werden aus 
IBCContainern automatisch dosiert, bis die 
gewünschte Konzentration erreicht ist. Dies 
sorgt für mehr Sicherheit im Umgang mit 
den Gefahrstoffen. Für den Reinigungsablauf 
gibt es verschiedene Automatikprogramme, 
so dass die einzelnen Anlagen unabhängig 
voneinander gereinigt werden können. Auch 
eine automatische, zeitgesteuerte Startvorbe
reitung für den Füllbeginn bei Wochenstart 
wurde realisiert, zum Beispiel nach längerer 
Standzeit über das Wochenende.

Smart Machine erlaubt Prognose-
modelle über Anlagenzustand
Corosys sieht sich als Maschinen bzw. Anla
genbauer, der die Anforderungen des jewei
ligen Betreibers optimal umsetzt. Gerade 
durch die globale Ausrichtung und den 

Retrofit einer  
Entalkoholisierungsanlage
Mit VPN-Router und IIoT-Gateway zur smarten Abfüllmaschine für alkoholfreie Weine
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hohen Exportanteil der CarlJungProdukte 
werden die Anforderungen im Bereich der Pro
duktsicherheit und Nachverfolgbarkeit immer 
anspruchsvoller. Hier leistet Corosys mit sei
ner SmartMachineSchnittstelle Unterstützung. 
Die Anlagensteuerung ist über eine verschlüs
selte VPNVerbindung mit der CorosysCus
tomerDatabase verbunden. Hier werden alle 
Prozess und Maschinendaten in einer redun
danten Datenbank gespeichert.

In Sachen Konnektivität verlässt sich das 
Unternehmen dabei auf die VPNRouter der 
Serie Ewon Flexy 205 von Wachendorff Pro
zesstechnik. Dabei ist der klassische Fernzu
griff durch die CorosysServicetechniker auf 
die Anlagen beim Kunden über das Internet 
obligatorisch und wird seit vielen Jahren erfolg
reich eingesetzt. Zugriffe werden hierbei genau 
protokolliert. Auch die Alarmierung per EMail 
oder SMS wird genutzt. Sollte ein Fehler an der 
Anlage auftreten, den das Personal vor Ort nicht 
selbstständig beheben kann, so sind die Ingen
ieure von Corosys gefragt. Und genau hier setzt 
das SmartMachineInterface an, um die Inbe
triebnahme und Instandhaltung zu unterstüt
zen sowie eine vorrausschauende Wartung zu 
gewährleisten. 

Voraussetzung für die genannten Punkte 
ist eine zentrale Erfassung und Aufbereitung 
der Maschinen und Anlagendaten. Dazu wer
den vom Fernwartungsrouter Ewon Flexy 205 
Daten der Maschine direkt von der SPS erfasst, 
gespeichert und über sichere Datenschnittstel
len (REST API) verschlüsselt übertragen. Der 
Router Ewon Flexy 205 bietet innerhalb der 
KonnektivitätsCloud Talk2M eine Schnittstelle 
für historische Daten (DataMailbox) und eine 
für AktualDaten (M2Web API). Die Daten 

werden dann zentral bei Corosys gesammelt 
und ausgewertet.

Geregelter Überblick
Mit dem jeweiligen Anlagenbetreiber wird dabei 
mittels Servicevertrag genau festgelegt, welche 
Daten erfasst werden, wer darauf Zugriff hat 
und zu welchem Zweck. Dabei wird zwischen 
Produktionsdaten, Servicedaten und Maschi
nendaten unterschieden. Entsprechende Rollen, 
verknüpft mit Zugriffsrechten, werden einge
richtet. So kann Corosys zum einen optimalen 
Service und Support für die gelieferten Anlagen 
bieten und zum anderen dem Anlagenbetreiber 
aussagekräftige Übersichten zu Produktionsdaten 
und Status seiner Maschine an die Hand geben. 
Auch Nachweise über Reinigungszyklen und 
sonstiger LebensmittelHygieneStandards kön
nen über diese Schnittstelle automatisch generiert 
werden. So wird zum Beispiel die vollautomati
sche nächtliche Anlagenreinigung bei Carl Jung 
durch den SmartMachinetServer überwacht und 
ein täglicher Reinigungsbericht mit allen nötigen 
Informationen an den Produktionsleiter gesen
det. Gleiches gilt für die Produktion und Überwa
chung der Druckdifferenzen am Weinfiltersystem.

Der Anlagenbetreiber kann sich über das 
Internet mit der Bedienoberfläche der Coro
sysSmartSupportSoftware verbinden, um sich 
dort vordefinierte Werte, Status und Trendkur
ven anzeigen zu lassen. 

Zu dem überwacht die SmartSupport
Software die Prozessdaten nahezu in Echt
zeit. Im Falle einer Grenzwertverletzung mel
det sich so die Anlage über das eingerichtete 
AlarmManagementSystem per EMail und 
SMS bei der Produktionsleitung und dem 
CorosysSupportteam.

KPI-Visualisierung vor Ort
Die Anlagenvisualisierung über HMI oder 
PanelPC kommt aus Kostengründen in der 
Regel nicht in Frage, so auch bei Carl Jung. 
Die Anzeige erfolgt auf mobilen Endgeräten wie 
Smartphone und Tablet. Für die VorOrtVisu
alisierung von Schlüsselkennzahlen greift Coro
sys auf das KPIDashboard von Visualys, einem 
Corporate Startup der Wachendorff Gruppe 
zurück, das sich mit den Themen Industrie 4.0, 
Smart Data und IIoT beschäftigt. 

Über den VisualysOnlineDesigner lassen 
sich Visualisierungen in modernem Design ein
richten. Hierfür muss keine Software installiert 
werden und es wird kein Fachpersonal, wie zum 
Beispiel Programmierer oder Designer, benö
tig. Zahlreiche Vorlagen führen zu schnellen 
und professionellen Ergebnissen. Der Zugriff 
auf die zugrundeliegenden, über die DataPol
lingFunktion des EwonRouters gesammelten 
Maschinen/Anlagedaten ist einfach zu konfi
gurieren. Das KPIDashboard von Carl Jung 
konnte so innerhalb nur einer Stunde anfor
derungsgerecht umgesetzt werden.

Autor 
Helmut Halmburger,   
Produktmanager Industrielle Kommunikation

Bilder © Corosys/Jung/Wachendorff

Kontakt 
Wachendorff Prozesstechnik  
GmbH & Co. KG, Geisenheim
Tel.: +49 6722 996 52 0 
www.wachendorff-prozesstechnik.de

Corosys hat die Entalkoholisierungsanlage und 
den zugehörigen Schaltschrank mit aktuellen 
Automatisierungs komponenten ausgestattet. 

Die Visualisierung von Kennzahlen und Schlüsselwerten erfolgt auf dem KPI-Dashboard von Visualys, einem 
Corporate-Start-up von Wachendorff. Der Zugriff erfolgt webbasiert und kann von jedem Endgerät  
mit Browser weltweit aufgerufen werden.
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Autonome oder teilautonome Fahrzeuge sind mit einer Vielzahl an Sensoren und elektronischen Komponenten ausgestat-
tet, sogenannten Advanced Driver Assistance Systems (ADAS). Das Eindringen von Feuchtigkeit respektive Luftfeuchtigkeit 
sollte – wie bei allen elektrischen und elektronischen Bauteilen – verhindert werden. ADAS-Sensoren müssen deshalb nicht 
nur wasser-, sondern auch gasdicht sein. Deswegen nutzen Hersteller zur Qualitätssicherung Prüfgasmethoden, die ebenso 
empfindlich wie zuverlässig sind. Für viele Szenarien empfehlen sich Heliumprüfungen in der Vakuumkammer.

Mit der Weiterentwicklung der ADASSysteme 
und dem Markteintritt von autonomen Fahr
zeugen vervielfacht sich die Zahl der verbauten 
Umgebungssensoren. Während Assisted Driving 
prinzipiell schon mit einem einzigen Sensor im 
Fahrzeug beginnt, rechnet man für Pkws, die 
sich halbautonom fortbewegen, mit rund 16 
verschiedenen Sensoren, Kameras und Radar
systemen. Soll sich das Automobil vollständig 
autonom bewegen können, kalkuliert man mit 
mindestens 44 Sensoren. Alle diese Elektronik
komponenten und Sensoren im Fertigungspro
zess auf ihre Dichtheit zu prüfen, ist unerläss
lich, wenn die Elektronik ein Fahrzeugleben 
von rund 15 Jahren überdauern soll. Beson
ders streng sind die Anforderungen an ADAS
Komponenten für die drei höchsten Autonomie
niveaus: Bedingungsautomatisierung (Level 3), 
Hochautomatisierung (Level 4) und Vollauto
matisierung (Level 5).

Fahrzeugelektronik muss üblicherweise in 
einem Temperaturbereich von 40 bis 150 °C 
funktionieren. Betrachtet man die ADASSen
sortechnologie sind die Anforderungen im 
Zweifelsfall weit höher. Ein SixSigmaAnsatz, 
der 3,4 Fehler unter einer Million Fällen gestat
tet, wäre in diesem Kontext unvorstellbar. Her
steller von ADASKomponenten verfolgen viel
mehr eine NullFehlerStrategie mit weniger als 
einem Versagensfall unter einer Milliarde Tei
len. Alles andere wäre für Fahrzeuge, die sich 
im dichten Stadtverkehr ebenso wie bei Auto
bahngeschwindigkeiten autonom oder teilau
tonom bewegen sollen, aus Sicherheitsgründen 
nicht tolerierbar.

Das Gehäusematerial als Dichtheitsfaktor
Der zentrale Feind aller elektrischen und elekt
ronischen Komponenten in einem Fahrzeug ist 
das Wasser, schon weil naturgemäß die Gefahr 

eines Kurzschlusses besteht. Entsprechend 
wichtig ist die Wasserdichtheit der Gehäuse 
elektronischer Komponenten. Dies bedeutet, 
dass diese Gehäuse in der Regel den Schutzklas
sen IP67 oder sogar IP69K genügen müssen. 
Dabei besteht zwischen dem Gehäusematerial 
und den Grenzleckraten, gegen die auf Dicht
heit geprüft werden sollte, ein enger Zusam
menhang. Dabei ergeben sich bei Gehäusen 
aus Kunststoffen oder auch aus Stahl weniger 
strenge Anforderungen als bei Gehäusen aus 
Aluminium. 
 Denn wie leicht Wasser durch einen Leck
kanal mit definierter Länge und Durchmesser 
in ein Gehäuse eindringt, hat entscheidend 
damit zu tun, wie leicht sich ein Wassertrop
fen vom Gehäusematerial ablösen kann. Alumi
nium beispielsweise ist viel kritischer als Kunst
stoffmaterial, weil sich Wasser von Aluminium 
viel leichter ablöst. Um die Wasserdichtheit von 

Dichtheitsprüfung für  
sicheres autonomes Fahren
Dichtheitsprüfaufgaben bei Elektronik und Sensoren moderner ADAS-Fahrzeuge
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Kunststoffgehäusen sicherzustellen, lassen sie 
sich mit der einfachen Akkumulationsmethode 
gegen eine HeliumLeckrate von 103 mbar∙l/s 
prüfen. Das Gehäuse wird dafür mit dem Prüf
gas befüllt. Dann misst man, wie viel Prüfgas 
aus einem etwaigen Leck in einem bestimm
ten Zeitraum aus dem Gehäuse in eine simpel 
aufgebaute Akkumulationskammer austritt. 
So errechnet sich der Volumenstrom des aus
tretenden Prüfgases und damit die konkrete 
Leckrate. 

Vakuumprüfungen für  
Aluminiumgehäuse
Werden Gehäuse nicht aus Kunstoffen oder Stahl, 
sondern aus Aluminium gefertigt, sind Prüfun
gen gegen tausendfach kleinere Lecks erforder
lich. Für solche Tests gegen Grenzleckraten von 
106 mbar∙l/s kommt praktisch nur die Helium
prüfung in der Vakuumkammer infrage. Das 
Aluminiumgehäuse wird dazu mit Helium befüllt 
und in eine Kammer gebracht, aus der man die 
Luft evakuiert. Damit sind auch kleinste Men

gen Helium nachweisbar, die in das Vakuum der 
hochdichten Kammer austreten. Besteht aller
dings keine Befüllmöglichkeit am Gehäuse – etwa 
weil es bereits hermetisch abgedichtet ist – ver
wendet man die sogenannte BombingMethode. 
Beim Bombing wird das Prüfteil zunächst einer 
HeliumAtmosphäre ausgesetzt, sodass das Prüf
gas durch etwaige Lecks ins Gehäuseinnere ein
dringen kann. Erst dann kommt dieses Prüfteil 
in die Vakuumkammer, in der das Helium durch 
die Leckstelle wieder austritt. 

Der LDS3000 AQ benutzt zur Akkumulationsprüfung wahlweise Helium oder Formiergas. 

©
 In

fic
on

©
 sh

ut
te

rs
to

ck
_1

12
02

39
09

5

universelle Datenlogger

Swiss made:

����� �����������

Datenlogger MSR165
für Schock und Vibration

Schocküberwachung ± 15 g bzw. ± 200 g • bis zu 1 Mrd. Mess-
werte Speicherkapazität • 1600 Messungen/s • optionale Sen-
soren für Temperatur, Feuchte, Druck, Licht, 4 analoge Eingänge

Kontaktieren Sie uns, wir beraten Sie gerne! www.msr.ch

Ideal zur Ermittlung von Belastungswerten, 
für Fehlerdiagnosen und zur Prozessoptimierung: 

MESStECHNIK

http://www.msr.ch


48 messtec drives Automation 4/2022

Steuermodule mit Gore-Tex-Membran
In manchen Fertigungsprozessen wird die Not
wendigkeit der späteren Dichtheitsprüfung 
bereits berücksichtigt – und das Bombing ver
mieden. Dafür befüllt man das Gehäuse unmit
telbar vor seiner endgültigen Abdichtung mit 
einem Prozent Helium. Um gegebenenfalls 
austretendes Helium bei der späteren Prüfung 
nachzuweisen, ist dann aufgrund der geringen 
Prüfgaskonzentration oft wieder die Vakuum
kammer erforderlich. Es gibt allerdings noch 
einen anderen Weg, das Prüfgas ins Innere zu 
bringen. Steuermodule sind sehr oft mit einer 
semipermeablen GoreTexMembran ausge
stattet, die temperaturbedingte Luftdruckunter
schiede ausgleichen und einen Druckdifferenz 
zwischen dem Gehäuseinnern und der Umge
bung vermeiden soll. Die Tatsache, dass solche 
Gehäuse durch ihre Membran gleichsam atmen, 
macht man sich zunutze, um sie bei der Dicht
heitsprüfung mit Helium zu beaufschlagen. In 
einer Akkumulationskammer oder in einer 
Vakuumkammer ist das austretende Prüfgas 
dann nachweisbar. Allerdings hat die Prüfung 
in der aufwendigen Vakuumkammer gegenüber 
jener in der einfachen Akkumulationskammer 
immer den Vorzug einer höheren Geschwin
digkeit und kürzerer Taktzeiten. Denn bei der 
Vakuumprüfung ist es unnötig, darauf zu war
ten, bis sich genügend Prüfgas in der Kammer 
angesammelt – oder akkumuliert – hat. 

ADAS-Sensoren müssen gasdicht sein
Bei vielen ADASSensoren ist es wichtig, dass 
sie nicht nur wasser, sondern auch gasdicht 
sind. Eine Komponente, die nicht gasdicht ist, 
birgt immer die Gefahr, dass eingedrungene 
Luftfeuchtigkeit bei Temperaturänderungen 

kondensiert und ihre absolute und dauerhafte 
Funktionssicherheit beeinträchtigt. Ein Beschla
gen durch Luftfeuchtigkeit ist für LIDAR (Light 
Detection And Ranging) und RADARSen
soren (Radio Detection And Ranging) ähn
lich problematisch wie etwa für eine Kamera
Optik. LIDARSensoren dienen der Erfassung 
von Objekten in mittleren Distanzbereichen. 
Dagegen decken RADARSensoren einerseits 
den Nahbereich um das Fahrzeug ab und scan
nen andererseits Hindernisse auf größere Dis
tanz. Hinzu kommen noch UltraschallSenso
ren für Einparkvorgänge. Um die Gasdichtheit 
der sicherheitskritischen LIDAR und RADAR 
Komponenten zu verifizieren und jedes Eindrin
gen von Luftfeuchtigkeit auszuschließen, sind 
Dichtheitsprüfungen gegen sehr kleine Grenz
leckraten im Bereich von 106 bis 107 mbar∙l/s 
nötig. Dies macht eine HeliumVakuumprü
fung notwendig. Auch für die Gasdichtungen 
in einem Sensorgehäuse, durch die strom bzw. 
signalführende Kabel ins Innere geführt wer
den, gelten dieselben strengen Dichtheitsanfor
derungen. Bei USamerikanischen Herstellern 
von LIDAR und RADARSensoren beispiels
weise ist darum die Heliumprüfung in der Vaku
umkammer bereits die Methode der Wahl.

Druckverfahren vs. Prüfgasmethode
Weltweit werden derzeit noch viele Sensoren 
mit dem unempfindlicheren Druckabfallverfah
ren geprüft. Auch die tendenzielle Unzuverläs
sigkeit ist ein Problem der Druckabfallprüfung. 
Denn wenn sich die Temperatur während der 
Druckabfallprüfung nur minimal erhöht, steigt 
entsprechend auch der Druck, was potenzielle 
Lecks verschleiert. Fällt die Temperatur dage
gen ab, sinkt auch der Druck, und es kommt 

zu fälschlich identifizierten Lecks und Fehla
larmen. Gerade im Fall von ADASKompo
nenten und Sensoren spricht aber nicht nur 
die weit höhere Empfindlichkeit dafür, anstelle 
herkömmlicher Druckverfahren Prüfgase einzu
setzen – es ist ihre Zuverlässigkeit und Repro
duzierbarkeit, die Prüfgasmethoden unersetz
lich macht. 

Das Ziel der Hersteller von ADASKompo
nenten, eine Fehlerrate von unter einem Fall 
auf eine Milliarde Teile zu erreichen, erscheint 
ehrgeizig, ist aber unverzichtbar. Die Funkti
onsfähigkeit aller sicherheitskritischen Systeme 
muss langfristig gewährleistet sein. Und die Sen
soren – sozusagen die Sinnesorgane autonomer 
Fahrzeuge – sind definitiv sicherheitsrelevant. 
Diese Komponenten bei der Fertigung sorgfäl
tig auf ihre Gasdichtheit zu prüfen und kleine 
Lecks auszuschließen, reduziert die Gefahr 
eines Eindringens von Luftfeuchtigkeit. Sen
soren, die mitten im Betrieb gleichsam erblin
den, wären auf den höheren ADASAutonomie
stufen unvorstellbar. 

Autorin
Sandra Seitz,  Market Manager Automotive Leak 
Detection Tools, Inficon 

Kontakt 
Inficon, GmbH, Köln
Tel.: +49 221 567 881 00 · www.inficon.com

Halle 4
Stand 305

Vakuummethode 
Die integrale Dichtheitsprüfung in ei-
ner Vakuumkammer ist häufig ein In-
side-out-Test. Der Prüfling wird zu-
nächst in einer Kammer platziert, 
entweder manuell durch einen Ope-
rator oder automatisch mit einem 
Roboterarm. Eine Pumpe erzeugt ein 
Vakuum in der Prüfkammer und das 
Innere des Prüflings wird über ent-
sprechende Anschlüsse mit Helium 
befüllt. Zwar ist diese Methode auf-
grund der strengeren Leckratenan-
forderungen für die Kammer und durch die kostspielige Vakuumpumpe relativ teuer, trotzdem bietet 
sie einige entscheidende Vorteile: Erstens ist die Heliumprüfung in der Vakuumkammer die empfind-
lichste aller Prüfgas methoden. Das für die Erkennung von Helium verwendete Massenspektrometer 
kann unter Idealbedingungen Leckraten bis zu 1x10-12 mbar l/s erkennen. Die Vakuummethode ist 
gut für die Prüfung auf Fertigungslinien und für viele automatisierte Produktionsprozesse geeignet, 
bei denen jedes Teil einer integralen Dichtheitsprüfung unterzogen wird. Ein weiterer Vorteil der  
Vakuummethode sind die kurzen Zyklen und die schnellen Zykluszeiten, insbesondere bei vollauto-
matisierten Prüfsequenzen. Darüber hinaus ermöglicht die Empfindlichkeit der Vakuummethode oft-
mals eine deutliche Reduzierung der Helium-Konzentration, auf nur rund ein Prozent, wodurch auch 
die Kosten für das Prüfgas sinken.
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Split-Module für beengte Bauräume

CSM stellt eine neue MesstechnikLösung für die hochfrequente 
Messung von Strom, Spannung und Leistung direkt in Hochvolt
Leitungen für sehr beengte Bauräume in Elektro und Hybrid
fahrzeugen vor. Die HVBMSplitModule messen Ströme und 
Spannungen direkt in den HVKabeln sowie in Stromschienen 
und liefern dadurch genaue Messergebnisse. Durch die kompakte 
Bauform erlauben die Module Messungen in Fahrzeugen auch bei 
geringem Platzangebot für die Messtechnik. Die Module verwen
den die bewährte Technik der weit verbreiteten CSMHVBreak
outModule, erlauben jedoch durch den geteilten Aufbau Messun
gen an Messstellen, an denen für die HVBreakoutModule kein 
ausreichender Bauraum zur Verfügung steht.  www.csm.de

Neue Version einer Statistik-Software

Minitab hat die Version 21.1 seiner „Minitab Statistical Software“ 
vorgestellt. Die hybride Anwendung, bestehend aus MinitabDesk
top zur Installation auf dem PC und der MinitabWebApp mit 
Zugriff über die Cloud, ist für Einsteiger und Fortgeschrittene 
geeignet und bringt eine Palette an statistischen Methoden und 
grafischen Werkzeugen mit. So enthält die aktuelle Version das 
interaktive Modul Grafikerstellung, das hilfreich bei der Visuali
sierung von Daten ist. In einer Galerie wird eine Vorschau der ver
fügbaren Diagrammalternativen angezeigt, zwischen derer nahtlos 
gewechselt werden kann. Somit können Anwender die Grafiken 
auf Basis ein und derselben Daten ansehen und ausprobieren, 
ohne die Analyse erneut durchzuführen.  www.additive-net.de

ANt-Nanopositioniertische mit erweiterten 
Leistungsspezifikationen 

Aerotech hat die zweite 
Generation seiner ANT
Nanopositioniertische 
auf den Markt gebracht. 
Aufbauend auf dem Vor
gängermodell sollen die 
hochpräzisen Nanoposi
tionierer ANT95 und ANT130 in Dynamik und Präzision den 
Anwender noch besser unterstützen. Dabei hilft die Direktan
triebstechnologie: Sie sorgt für präzise Führungen und Inkrement
bewegungen im subNanometerbereich bei gleichzeitig hohem 
Produktdurchsatz. Anwender, deren Prozesse eine wiederholbare 
und hochgenaue Justage der optischen Komponenten erfordern, 
finden laut Aerotech in der ANTSerie die ideale Lösung. Dabei 
eignen sich die ANTs für ein und mehrachsige Anwendungen, 
die eine hochpräzise Bewegung mit hohem Durchsatz erfordern. 
 www.aerotech.com

Leistungsstarke Arbiträr-Funktionsgenerator-Serie 

Siglent stellt ein weiteres Gerät sei
ner PerformanceSerie vor. Der 
zweikanalige ArbiträrFunktions
generator wird in drei Varianten 
angeboten. Diese unterscheiden 
sich in der maximalen Ausgangs
frequenz. Die Geräte sind mit den 
Bandbreiten 350 MHz, 500 MHz und 1 GHz erhältlich. Die beiden unabhän
gigen Kanäle können einfach per Menüsteuerung kombiniert werden, um z.B. 
Störungen auf dem Nutzsignal zu simulieren oder um komplexe, modulierte 
Signale zu erzeugen. Neben allen Standardkurvenformen wie Sinus, Rechteck, 
Dreieck und Puls, können die Generatoren der Serie Gauß’sches Rauschen 
mit der gerätespezifischen Bandbreite oder aber auch bandbegrenzt ausge
ben. Ferner ist es möglich, dieses Rauschen einfach per Menüeinstellung 
auf das Nutzsignal aufzuaddieren. Die Erzeugung von Zufallsbitsequenzen 
(PRBS) ist ebenfalls eine Standardfunktion. www.siglenteu.com

Computertomografie-Serien erweitert

Werth Messtechnik erweitert die 
Gerätefamilien Tomoscope XS und 
Scopecheck FB. Das Tomoscope XS 
FOV 500 sorgt mit einer Leistung von 
bis zu 500 W und vergrößertem Mess
bereich für schnelle Messergebnisse in 
Fertigung und Messraum zum Preis von 
konventionellen taktilen oder Multisen

sorKoordinatenmessgeräten. Die TomoScopeXSPlusGeräte stehen jetzt 
auch mit 200 kV Beschleunigungsspannung zur Verfügung. Dies erweitert 
den Einsatzbereich z. B. auf Werkstücke aus dichteren Materialien bzw. mit 
größeren Durchstrahlungslängen. Für alle TomoScopeXSGeräte ist jetzt 
auch ein integriertes Werkstückwechselsystem (Gebrauchsmuster) verfüg
bar, das eine kostengünstige Alternative zur Roboterbeladung darstellt. Die 
ScopecheckFBGerätefamilie erlaubt nun mit drei unabhängigen Sensor
achsen schnelle MultisensorMessungen ohne Einschränkung. Jeder Sen
sor verfügt über eine eigene Pinole, die Pinolen mit nicht aktiven Sensoren 
befinden sich in Parkposition außerhalb des Messbereichs.  www.werth.de

Mini-Raman-Spektrometer für unpolare Stoffe

Das C15471 von Hamamatsu ist 
ein MiniRamanSpektrometer
modul mit Laserdiode, die eine 
Leistung von 50 mW bietet. Die 
Verdreifachung der Leistung 
gegenüber dem Vorgänger
modell ermöglicht genauere 
Messergebnisse bei geringeren 
Konzentrationen Ramanaktiver Moleküle, speziell bei unpolaren Stoffen. 
Außerdem arbeitet es in einem breiteren Wellenlängenbereich, der nun auch 
Stoffe wie Wachs, Fette oder in Alkohol gelöste Duft oder Geschmacks
stoffe umfasst. Darüber hinaus lässt sich das RamanSpektrometer auch 
ohne Probenhalter für OpenPathMessungen verwenden, zum Beispiel 
bei Untersuchungen der Bodenbeschaffenheit im Außenbereich. Neben der 
Optik liefert Hamamatsu mit seinem neuesten RamanSpektrometer eine 
kostenlose EvaluationsSoftware. Das MiniSpektrometer C15471 beinhal
tet optische Elemente, Bildsensor und Probenhalter in einem kompakten, 
leichten Gehäuse und ist damit vielseitig einsetzbar. Davon profitieren bei
spielsweise OEMHersteller und Anwender tragbarer Systeme im Außen
bereich. www.hamamatsu.de
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Sportgeräte müssen nach vorgegebenen Kriterien 
geprüft werden, um technische Vorgaben einzuhalten 
und die Sicherheit zu gewährleisten. Nitro Snowboards 
prüft seine Boards in einem 3-Punkt-Biegeversuch mit 
einer Prüfmaschine mit maximalen Prüfkräften von 
 5 bis 250 kN und Marker setzt bei seinen Ski-Bin-
dungssystemen auf servohydraulische Prüfsysteme. 

Snowboards haben sich in den vergangenen Jahren zu wahren 
HighTechProdukten entwickelt. Neben dem Hauptbestandteil 
Holz sollen vor allem neue Kombinationen von Verbundwerkstof
fen wie Glas und Kohlefaser den Brettern zu höherer Stabilität und 
besseren Fahreigenschaften verhelfen. Zur Kontrolle der Flex und 
ShapeEigenschaften eines Snowboards führt der Hersteller Nitro 
Snowboards einen 3PunktBiegeversuch durch. Das Brett wird 
hierzu mit einer speziellen Biegevorrichtung bis auf Bruch belas
tet. Die dadurch gewonnen Kennwerte fließen unmittelbar in die 
Produktentwicklung ein. Des Weiteren nutzen die Experten diese 
Prüfmethode zur Kontrolle von aktuellen Produktionschargen.

Nitro Snowboards: Prüfmaschine mit  
Kräften von 5 bis 250 kN
Nitro setzt für diese Prüfung eine AllroundLinePrüfmaschine 
von ZwickRoell ein. Sie gehört zu einer Serie von Standardprüf
maschinen, die in verschiedenen Ausführungen als Tisch oder 
Standprüfmachine mit maximalen Prüfkräften von 5 kN bis 250 kN 
erhältlich ist. Als Besonderheit bietet das Unternehmen die All
roundLine auch mit einer temperierten Prüfkammer sowie einer 
zusätzlichen seitlichen Prüfkammer an. 

Die Maschine bei Nitro Snowboards verfügt über einen solchen 
zusätzlichen seitlichen Prüfraum, um unabhängig von der Biege
prüfung weitere Versuche durchführen zu können. Hier prüft das 
Unternehmen beispielsweise die Verschlüsse von Bindungen oder 
Snowboardschuhen auf ihre maximale Belastbarkeit. „Die einfa
che Durchführung der Prüfungen sowie der komfortable Export 
der Prüfergebnisse über die Software Testxpert, die wir direkt in 
die Entwicklung einfließen lassen können, haben uns von der 
Maschine überzeugt“, so Florian Lang, Chefentwickler von Nitro. 

Import und Export der Daten erfolgt dabei automatisch in alle 
gängigen Formate oder Datenbanken. Die Prüfsoftware Testxpert 
läuft auf WindowsPlattformen und lässt sich einfach über einen 

Auf Biegen und Brechen
Bauteilprüfung bei Ski und Snowboards zur Verbesserung der Produktqualität
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PC oder ein TouchDisplay bedienen. Die Software beherrscht 600 norm
gerechte StandardPrüfvorschriften wodurch bei den meisten Prüfungen 
eine Konfiguration entfallen kann. Ein Assistent führt den Bediener von 
der Vorbereitung über die Durchführung der Prüfung bis hin zur Ergeb
nisanalyse inklusive Plausibilitätsprüfung. Dadurch kann sich der Prüfer 
schnell einarbeiten und sich auf seine eigentliche Aufgabe konzentrieren.

Marker: Servohydraulische Prüfsysteme  
für Ski-Bindungssysteme 
Auch beim Prüfen von Skiausrüstungen sind Maschinen von ZwickRoell  
im Einsatz. So beispielsweise bei Marker, einem Hersteller von Bindungs
systemen. Denn, ob mit 140 km/h bei der schwersten Abfahrt der Welt in 
Kitzbühel, beim FreeskiWeltcup am Montblanc oder beim Tiefschnee
fahren in den Rocky Mountains – die Ansprüche an Zuverlässigkeit und 
Funktionalität an die Skiausrüstung steigen stetig. Die Qualität der Bin
dungssysteme muss zuverlässig gewährleistet sein, damit sich sowohl 
Weltcupsieger als auch HobbySkifahrer auf ihre Ausrüstung verlassen 
können. Aus diesem Grund investiert Marker am Entwicklungsstandort 
im bayrischen Penzberg kontinuierlich in die Bereiche Qualitätssiche
rung und Produktentwicklung.

Das Unternehmen hat ZwickRoell deshalb mit der Modernisierung 
eines servohydraulischen Prüfstandes beauftragt, um sowohl für zukünf
tige Prüfaufgaben gerüstet zu sein als auch die Bedienung der Anlage 
zu erleichtern und die Flexibilität zu steigern. Hauptkomponente bei 
der Modernisierung war der digitale Servoregler Control Cube, denn 
die Leistung der servohydraulischen Maschine hängt stark von der ein
gesetzte Mess, Steuer und Regelelektronik ab. Der Control Cube wird 
über Ethernet an den PC angeschlossen. Darüber lassen sich nun mit 
der Prüfsoftware Cubus einfach unterschiedliche Prüfabläufe definie
ren und umsetzen. Der Servoregler bietet unter anderem die Möglich
keit zum Anschluss von bis zu 32 Regelkanälen und verfügt über uni
verselle Messverstärker für AC oder DCSensoren. Als Prüfsoftware 
kommt Cubus, ebenfalls von ZwickRoell, zum Einsatz. Sie eignet sich 
besonders zur Nachrüstung bestehender servohydraulischer Prüfsysteme 
eignet. Vor allem bei sich häufig ändernden Prüfanforderungen zeichnet 
sich die Softwareplattform durch eine hohe Vielseitigkeit und ein benut
zerfreundliches Bedienkonzept aus. Es bietet von der Konfiguration des 
Prüfstandes über einfache zyklische Versuche bis hin zu fortgeschrittenen 
Anwendungen die jeweils geeigneten Prüfprogramme. Für die Prüfung 
bei Marker wird ein SkiSegment in die Prüfmaschine eingespannt und 
anschließend die Skibindung zyklisch belastet. Des Weiteren hat Zwick
Roell den SchenckPrüfzylinder überholt und das vorhandene Hydrau
likaggregat gewartet. Dabei wurden Öl und Filter sowie die Schläuche 
gewechselt. Damit steht Marker nun eine moderne und noch leistungs
fähigere Prüfmaschine zur Verfügung. 

Autor
Peter Stipp,  Fachjournalist, Awikom 

Kontakt 
ZwickRoell GmbH & Co. KG, Ulm
Tel.: +49 7305 10 0 · www.zwickroell.com/de
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Ein Film über die Modernisierung einer 
servohydraulischen Prüfmaschine bei  

Marker mit neuer Elektronik und Komponen-
ten von ZwickRoell – und ganz viel Schnee

Prüfung einer Skibindung 
mit einer servohydrauli-
schen Prüfmaschine
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Bei der Entsorgung von Elektro(nik)altgeräten (EAG) wirken komplexe mechanische Belastungen auf die Geräte ein. 
Kommt es dabei zu Beschädigungen, kann dies zu umwelt- oder sicherheitstechnischen Problemen führen. In einem 
Forschungsprojekt wurden Falltest-Belastungen mittels Schock-Datenlogger aufgezeichnet und analysiert.

Elektro(nik)altgeräte (EAG) sind Geräte, die ihr 
Lebensende erreicht haben und entsorgt wer
den. Sie werden an kommunalen Recyclinghö
fen abgegeben und anschliessend in Containern 
zu Recyclingbetrieben transportiert. Entlang 

der Logistikkette wirken komplexe mechani
sche Belastungen auf die EAG ein und können 
sie beschädigen. Wenn sie schwerer beschädigt 
werden, kann dies zu umwelt oder sicherheits
technischen Problemen führen. Zum einen 

können in den Altgeräten gefährliche Stoffe 
enthalten sein, wie zum Beispiel Quecksilber, 
Schwermetalle, Tonerstaub etc., die gegebe
nenfalls austreten können. Zum anderen ent
halten heute viele Elektrogeräte Lithiumbatte

Überwachung von Stoßbelastungen 
in Logistikprozessen
Datenlogger zeichnen Beschleunigungskräfte bei Falltests von  
Elektroaltgeräten entlang der Recyclingkette auf
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rien, die bei ungünstigen Beschädigungen ein 
Brandrisiko darstellen können. Aus der Praxis 
ist bekannt, dass EAG entlang der Logistikkette 
aus verschiedenen Höhen abgekippt werden.

In einem Forschungsprojekt wurden von der 
Dr. Brüning Engineering UG (DrBE), einem 
unabhängig beratenden Dienstleistungsunter
nehmen, Falltests aus verschiedenen Höhen mit 
EAG durchgeführt. Ziel war es, die Belastun
gen zu messen, die beim Fall auf die Altgeräte 
einwirken und zu dokumentieren, zu welchen 
Beschädigungen es kommt. Für die Versuche 
wurden SchockDatenlogger vom Typ MSR175  
der MSR Electronics eingesetzt.

Durchführung der Falltests
Ziel des Forschungsprojekts war es, die mecha
nischen Belastungen, die auf EAG (z.B. Haus
haltskleingeräte, EDVGeräte, Sport und Spiel
zeug, Werkzeug) beim Fall aus verschiedenen 
Fallhöhen einwirken, zu bestimmen. Die Alt
geräte wurden von einem kommunalen Recy
clinghof zur Verfügung gestellt.

Für die Messungen wurden die speziell für 
die Überwachung von Stoßbelastungen im 
Rahmen von Logistikprozessen konzipierten 
MSR175 Datenlogger eingesetzt. Die Mini
Logger sind mit zwei Beschleunigungssenso
ren (±15 g und ±200 g) ausgestattet und in der 
Lage, auftretende Beschleunigungen in allen 
drei Achsen aufzuzeichnen. Die Speicherka
pazität von über zwei Millionen Messwerten 
reicht je nach Typvariante zur Aufzeichnung 
von mind. 1.000 Schocks.

Sämtliche untersuchten EAG mussten für 
die Versuche präpariert werden. Dazu wurden 
die Datenlogger in ein Schutzgehäuse gesetzt 
und anschliessend in jeweils ein EAG einge
baut. Die Datenlogger in dem Gehäuse wurden 
in den EAG fest verschraubt. Wenn notwendig, 
wurden zuvor die Batterien und Akkumulato
ren aus dem Altgeräten entnommen und der 
Datenlogger an ihrer Stelle eingebracht. Dabei 
wurden, wo notwendig, Ausgleichsgewichte ein
gebracht, so dass das Originalgewicht der EAG 
wieder erreicht wurde. 

Alle Falltests erfolgten in einer geschlossenen 
Halle, um Einflüsse durch Wind oder Nässe an 
der Aufprallstelle auszuschliessen. Als Aufprall
fläche wurde ein Stahlblech (ST 37) von 900 x 
900 mm ausgewählt. Der Untergrund darunter 
war ein acht Zentimeter dickes Betonpflaster. 
Als Schutz vor Splittern wurde die Aufprallstelle 
von drei Seiten mit einer Einhausung versehen. 
Die Fallhöhe wurde durch eine lotrecht ange
brachte Latte, auf der eine Höhe von bis zu vier 
Meter markiert war, bestimmt. Die Angabe der 
Fallhöhe bezieht sich immer auf die Unterkante 
des jeweiligen Gerätes. Die Altgeräte wurden 
zunächst aus einem, dann zwei und dann vier 
Metern fallen gelassen. Diese gewählten Höhen 
entsprechen in etwa dem Einwurf eines Gerä
tes in eine leere Gitterbox, in einen halb gefüll
ten bzw. leeren Standardcontainer und in eine 
halb gefüllte bzw. leere Outputbox in einer 
Recyclinganlage. 

Auswertung der Falltests
Die Belastungen, die auf die EAG beim Fall 
wirken, wurden von den Datenloggern aufge
zeichnet. Jeweils unmittelbar nach einem Fall
versuch erfolgte der Ausbau des Datenloggers 
und das Auslesen der Daten der Hilfe eines 
USBAnschlusses und Notebooks.

Bei den Fallversuchen zeigte sich, dass die 
gemessenen PeakIntensitäten bei einem Fall 
aus 1 m Höhe bei bis zu 2.185 (g*ms), bei einem 
Fall aus 2 m Höhe bei bis zum 3.306 (g*ms) und 
bei einem Fall aus 4 m Höhe bei bis zu 6.791 
(g*ms) lagen. Die Messergebnisse zeigten sich 
allerdings in Abhängigkeit der jeweils geteste
ten EAG und der zunehmenden Fallhöhen als 
nicht immer stringent. Während sich bei der 
Hälfte der EAG die Ergebnisse hinsichtlich einer 
erwarteten Steigerung der Intensität in Abhän
gigkeit von der Fallhöhe als stetig beschreiben 
lassen, ist dies bei anderen nicht der Fall. Ursa
che dafür ist wahrscheinlich das Auftreten von 
Beschädigungen und der damit verbundenen 
Aufnahme von kinetischer Energie. Ein ähnli
cher Effekt ist bei der plastischen Verformbar
keit unterhalb des Niveaus einer dauerhaften 

Beschädigung zu beobachten. Die gemessenen 
PeakIntensitäten liegen zum Teil deutlich über 
110 g und damit über üblichen Referenzwerten 
für die Empfindlichkeit von Akkumulatoren. 
Der Paketdienst UPS stuft Akkumulatoren zum 
Beispiel als mässig robust ein und geht damit 
davon aus, dass Beschädigungen in etwa ab 80 
bis 110 g auftreten können. Neben den Messun
gen wurden die Beschädigungen optisch klassi
fiziert und dokumentiert. Teilweise waren auch 
schon bei der Fallhöhe von zwei Metern erheb
liche Beschädigungen festzustellen.

Fazit: Datenlogger dokumentierten 
Beschädigungen
Die eingesetzten MSR SchockDatenlogger 
haben sich für die Durchführung der Versuche 
als sehr gut geeignet erwiesen. Die Fallversuche 
haben damit gezeigt, dass EAG durch typische 
mechanische Belastungen, denen sie entlang 
der Recyclingkette ausgesetzt sind, beschädigt 
werden können. Die enthaltenen Batterien und 
Akkus sind Belastungen ausgesetzt, durch die 
sie beschädigt werden und damit zu einem 
Brandrisiko entlang der Recyclingkette werden 
können. Logistikprozesse entlang der Recycling
kette von EAG sollten daher zukünftig optimiert 
und der Empfindlichkeit von Elektr(on)ikgerä
ten und insbesondere auch Batterien und Akku
mulatoren angepasst werden.

Autoren
Ralf Brüning,  Geschäftsführer
Florian Piehl,  wissenschaftlicher Mitarbeiter  
Dr. Brüning Engineering UG
Julia Wolf,  wissenschaftliche Mitarbeiterin  
Dr. Brüning Engineering UG
Thomas Nigl,  wissenschaftlicher Mitarbeiter am  
Lehrstuhl für Abfallverwertungstechnik und  
Abfallwirtschaft, Montanuniversität Leoben

Kontakt 
MSR Electronics GmbH, Seuzach, Schweiz
Tel.: +41 52 316 25 55 · www.datenlogger.shop

Einbau eines Datenloggers in ein EAG (hier Akkuschrauber) Beispiel eines Messprotokolls des Datenloggers MSR175
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Trotz künstlicher Intelligenz, Automatisierung und 
additiver Fertigung bleiben Inspektionssysteme 

essenziell für die industrielle Produktion. Was sich vor 
allem ändert, sind die Bauteile. Die Qualitäts sicherung 

muss sich also wandeln, etwa in Richtung Roboter-
gestützte automatische 3D-Messsysteme.

Die Fabrik der Zukunft ist ein Schritt entfernt. 
Ein Schritt vom heute gängigen JustinTime
Prinzip hin zu Optimierungsmethoden, die 
nicht auf die Teilefertigung beschränk sind, 
sondern bereits beim Formendesign beginnen 
– erdacht von Computern mit Berechnungsme
thoden, die den menschlichen Geist übertref
fen. Dies würde Teilegeometrien ermöglichen, 
die bisher nicht existierten, und die mit Mit
teln produziert werden könnten, die weit fort
geschrittener sind als traditionelle Methoden. 
Die einzige Konstante, die von unseren bishe
rigen Fertigungsprozessen erhalten bliebe, ist 
die Notwendigkeit der Qualitätskontrolle, die 
im Endergebnis eine vollautomatische Inspek
tion wäre.

Drei Elemente sind für die Fabrik der 
Zukunft unabdingbar: Robotik, additive Ferti
gung und künstliche Intelligenz. In diesem Arti
kel versuchen wir zu umreißen, welche Auswir
kungen, Folgen und vor allem welche Vorteile 
eine solche Zukunft für das Wachstum und die 
Umsätze der Unternehmen haben kann.

Roboter beherrschen  
die Fabriken der Zukunft
Mittlerweile ist eine Zukunft absehbar, in der 
niemand mehr eine Fabrik betritt oder sich in 
ihr bewegt, da Maschinen alle Vorgänge über
nehmen, um Rohmaterialien so schnell und 
sicher wie möglich in Fertigprodukte zu ver
wandeln. Damit wird das Werk im Wesentlichen 
zu einem Ort, an dem ein elektromechanisches 
Ballett von Robotern abläuft, auf die Millise
kunde genau choreografiert und von unermüd
lichen Darstellern aufgeführt.

Da hier keine Menschen mehr unterwegs 
sind, können Sicherheitsstandards neu kon
zipiert und Abläufe überarbeitet werden, die 
Arbeitsgeschwindigkeit kann erhöht und die 
gesamte Schicht optimiert werden, da der 
Arbeitsschutz für die Mitarbeiter keine Rolle 
mehr spielt. Das Licht kann ausgeschaltet blei
ben, da optische und Bewegungssensoren alle 
Vorgänge steuern.

Während die Fabriken von heute so kon
zipiert sind, dass sich Flurförderzeuge sicher 

bewegen können, bietet sich in der Fabrik der 
Zukunft ein ganz anderes Bild. In vollautoma
tischen Werken bewegen sich unermüdliche 
Roboter über riesige Hallenflächen und drehen 
ihre Kurven mit geringem Abstand zueinander. 
Sie stoppen nur kurz zur Qualitätskontrolle.

Amazon und Boston Dynamics  
schieben Robotereinsatz an
Die Lager von Amazon mit ihren Bestandsma
nagement und Warenentnahmesystemen, die 
zahlreiche Roboter einsetzen, um die Ware vom 
Hersteller zum Verbraucher zu bringen, bieten 
bereits einen Einblick in die Fabrik der Zukunft. 
Und der Fortschritt dürfte damit noch nicht 
beendet sein, da Amazon bereits Drohnen und 
selbstfahrende Fahrzeuge entwickelt, um Lie
ferungen zu beschleunigen und die roboterge
führten Wege seiner Waren stilvoll zu vollenden.

Auch Boston Dynamics hat zum Robotik
Boom beigetragen und mobile und vielseitige, 
humanoide Roboter für den Umschlag von Kar
tons bei unterschiedlichen Lagervorgängen ent

Qualitätssiche-
rungssysteme  
im Wandel
Anforderungen durch eine 
 KI-gestützte Konstruktion und  
Produktion an Inspektionssysteme

Ein am Roboter montierter optischer KMG-Scanner 
bei der Qualitätskontrolle einer Autotür
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wickelt. Diese intelligenten Roboter beschleu
nigen unseren Fortschritt in Richtung Fabrik 
der Zukunft, da sie mit fortschrittlichen Mobi
litäts und modernen optischen Systemen den 
Kartonumschlag an einem beliebigen Punkt der 
Lagerhalle automatisieren können, womit die 
Notwendigkeit zur Installation neuer, fester Inf
rastruktur entfällt.

Additive Fertigung:  
Materialangebot wächst stetig
Einige Branchen haben bereits einen Schritt in 
die Zukunft getan und machen sich die Leis
tungsfähigkeit der modernen Fertigungstech
nologien zunutze. Vom beschleunigten Proto
typing über erhöhte Agilität beim Anpassen 
von Designs bis zum Abbauen überschüssiger 
Teilebestände – die additive Fertigung ist eine 
Technologie, die das Potenzial hat, die Ferti
gung aus Kosten und Effizienzperspektive zu 
revolutionieren.

Medizinprodukte, unbemannte Luftahr
zeuge und Flugzeugmotoren können mittler
weile mit Industrie3DDruckern hergestellt 
werden. Es überrascht nicht, dass das Sortiment 
der druckbaren Materialien ständig wächst. 
Neben Basiskunststoffen und lichtempfindli
chen Harzen umfasst die Palette mittlerweile 
auch Keramik, Zement, Glas, zahlreiche Metalle 
und Legierungen sowie neue thermoplastische 
Verbundwerkstoffe, in die Kohlenstoffnanoröh
ren und fasern eingearbeitet sind. 

Zu den Vorreitern des 3DDrucks von Metall 
gehört Lincoln Electric Additive Solutions, ein 
Hersteller großer Prototypen, Produktions und 
Ersatzteile sowie Werkzeuge aus Stahl und Edel
stahl, Invar und Nickellegierungen.

Optische Inspektion auch langfristig 
essenziell für hohe Qualität
Wegen der Größe und Komplexität der Metall
teile, die Lincoln Electric im 3DDruck fertigt, 
ist eine exakte Beurteilung der Abmessungen 
von fundamentaler Bedeutung, um Probleme 
bei der Qualitätskontrolle zu vermeiden. Qua
litätskontrollen an sehr großen und schweren 
Teilen, die noch so heiß sind, dass sie nicht 
berührt werden können, sind aber immer noch 
eine Herausforderung, die sich bislang nur mit 
kontaktlosen, tragbaren und präzisen 3DScan
Technologien bewältigen lässt. Deshalb bleibt 
der Zugang zu einer modernen InlineQuali
tätskontrolle unerlässlich für die weitere Ent
wicklung additiver Lösungen.

Künstliche Intelligenz entkoppelt  
Bauteilgeometrie und -funktion
Der nächste Schritt besteht darin, künstliche 
Intelligenz in die Konstruktion von Bauteilen 
einzubeziehen und damit bisher unbekannte 
Möglichkeiten zu entdecken. Da der Konstruk
tionsansatz der menschlichen Intelligenz sehr 
pragmatisch ist, besteht in der Regel ein recht 
direkter Zusammenhang zwischen der Geome
trie eines Teils und seinen mechanischen Funk
tionen. Künftig werden wir hingegen dank der 
Entwicklung der künstlichen Intelligenz und 
ihrer Fähigkeit, pro Sekunde Millionen von 
Berechnungen durchzuführen, in der Lage sein, 
Formen zu schaffen, die es bisher nicht gab, mit 

einer Komplexität, die sich ein menschliches 
Hirn allein nicht hätte vorstellen können.

Ausgehend von den Befestigungspunk
ten und den diversen technischen Zwangs
bedingungen (Wärme, Spannung oder Fes
tigkeit), denen ein Bauteilteil ausgesetzt ist, 
kann künstliche Intelligenz das Netzwerk der 
 Umgebungsbedingungen simulieren und dann 
iterativ eine optimierte Konstruktion mit mög
lichst geringem Materialverbrauch und Produk
tionsabfall erstellen, die gleichzeitig die Leis
tungsstandards unverändert erfüllt.

Diese Form der künstlichen Intelligenz, bei 
der die Möglichkeiten des maschinellen Ler
nens zum Optimieren des gesamten Prozes
ses vom Design bis zur Fertigung genutzt wer
den, wird als generatives Design bezeichnet. Es 

Mittlerweile ist eine Zukunft absehbar, in der niemand mehr eine Fabrik betritt oder sich in ihr bewegt, da Roboter alle Prozesse übernehmen.

Robotergeführter optischer KMG-Scanner bei  
der Qualitätskontrolle eines Fahrgestells. ▶
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erfreut sich bei Konstrukteuren zunehmender 
Beliebtheit, beschleunigt den Designprozess 
und ermöglicht es Unternehmen, perfekt an 
die jeweilige Anwendung angepasste Designs 
schneller zur Marktreife zu bringen.

KI verlängert den Produktlebenszyklus
Mit diesem neuen KonstruktionsKnowhow 
sind Hersteller heute in der Lage, die Produktle
benszyklus zu verlängern, Schwachstellen zu 
verringern und nachhaltigere Materialien aus
zuwählen. Sie können zudem neue Designlö
sungen ausloten, bei denen sie mehrere Kom
ponenten zu Massivteilen zusammenführen, 
wodurch die Montagekosten sinken und die 
Montagekette vereinfacht werden kann. Kurz 
gesagt: Künstliche Intelligenz verfügt über das 
Potenzial, Innovationen voranzubringen mit 
hochwertigeren Produkten, die in kürzerer Zeit 
entwickelt und gefertigt werden.

Inspektionssysteme bleiben essenziell
Obwohl diese technologischen Fortschritte 
bereits Einzug halten, stehen die Prüfung und 
Gegenvalidierung weiterhin auf der Tagesord
nung von Fertigungsunternehmen. Natürlich 
geht die Maschine davon aus, dass sie die rich
tige Aufgabe durchführt und den 3DDruck 
des Teils korrekt ausführt. Allerdings kann 
nur ein fehlersicheres Inspektionssystem die 
Abmessungen der 3Dgedruckten Teile über
prüfen und ihre Fertigungsqualität bestäti
gen. Die Abmessungen und die Qualität von 
3Dgedruckten Teilen müssen mithilfe von prä
zisen 3DMesssystemen nach wie vor streng 
kontrolliert werden.

3D-Scansystem prüft 3D-gedruckte  
Bauteile automatisch
In diesem Zusammenhang entschied sich Lin
coln Electric Additive Solutions für 3DMess
technik von Creaform – genauer: für den Met
rascan 3D –, um 3DOberflächenmodelle von 
seinen 3Dgedruckten Metallteilen zu erstellen 
und sie mit dem ursprünglichen CAD verglei
chen zu können. Damit kann das Team schnell 
überprüfen, ob alle Merkmale der ursprüng
lichen Konstruktionsabsicht entsprechen und 
innerhalb der erwarteten Toleranzen liegen.

Automatisierte Qualitätskontrolle  
in der Fertigung
Positive Effekte hat die Automatisierung auch 
in der Qualitätskontrolle: In Produktionshal
len, in denen tragbare 3DScanlösungen bis
her ein häufiger Anblick waren, machen diese 
mittlerweile automatisierten Qualitätsprüfungs
systemen Platz. Diese Roboterzellen bestehen 
aus robotergeführten optischen 3DScannern 
und verbessern die Qualität in mehrfacher Hin
sicht: Sie schließen den menschlichen Fehler 
aus, erhöhen Wiederholbarkeit und Genauig
keit, ermöglichen komplexerer Teile und ermit
teln Fehler während des Prozesses. 

Konstruktion und Fertigung  
auf dem Weg in die Zukunft
Roboter, die alle Vorgänge von Umschlag und 
Transport bis hin zur Qualitätskontrolle über
nehmen; Algorithmen, die die optimalen Geo
metrien anhand technischer Einschränkun
gen erstellen; industrietaugliche 3DDrucker, 
die Teile jeglicher Art unabhängig von Größe, 

Komplexität und Materialien produzieren – all 
diese Komponenten sind für Unternehmen, die 
den Bau der Fabrik der Zukunft planen, bereits 
vorhanden. Die durch die Covid19Pandemie 
hervorgerufenen Herausforderungen und Aus
wirkungen am Arbeitsmarkt sind zusätzliche 
Anreize, um diesen technologischen Wandel 
anzugehen. 

Obwohl Maschinen im Vergleich zum Men
schen effizienter arbeiten und künstliche Intel
ligenz im Laufe der Zeit aus vorab eingespeisten 
Daten und Erfahrungen aus der Vergangenheit 
lernen kann, können sie nicht lernen über den 
Tellerrand hinaus zu denken und sind daher 
nicht zu kreativen Ansätzen fähig. Deshalb wer
den der menschliche Geist, seine Kreativität, 
emotionale Intelligenz und sein Sinn für Ethik 
unabdingbare Komponenten für die Fabrik der 
Zukunft bleiben.

Insgesamt werden sich neue Fertigungsme
thoden auch weiterhin im gleichen Takt ent
wickeln wie neue Konstruktionsmethoden. 
Solange Qualität oberste Priorität hat, wird diese 
Synergie Möglichkeiten zur Entwicklung und 
Herstellung einer unendlichen Anzahl neuer 
Teile freisetzen, von denen wir bislang nicht 
einmal eine Vorstellung haben.

Autor
François Leclerc,  Program Manager bei Creaform

Kontakt 
Creaform, eine Division der Ametek GmbH, 
Leinfelden-Echterdingen
Tel.: +49 711 185 680 30 · www.creaform3d.com

Lincoln Electric Additive Solutions entschied sich für 3D-Messtechnik  
von Creaform – genauer: für den Metrascan 3D –, um 3D-Ober flächen-
modelle von seinen 3D-gedruckten Metallteilen zu erstellen und sie mit 
dem ursprünglichen CAD zu vergleichen.

Eine Mitarbeiterin von Lincoln Electric Additive Solutions prüft  
die Scan-Daten des Creaform Metrascan 3D, die sie von einem  
3D-gedruckten Metallteil erstellt hat.
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Motor-Feedback-System mit  
Einkabel-technologie 

Mit dem ETL70 in digitaler EinkabelTechnologie Hiperface DSL 
und dem STL70 mit HiperfaceSchnittstelle bringt Sick eine neue 
Generation absolut messender, linearer MotorFeedbackSysteme 
auf den Markt. Beide Produktfamilien basieren auf einem magne
tischen Messprinzip und bringen eine große maximale Messlänge, 
hohe Systemgenauigkeit und Auflösung, montage und inbetrieb
nahmefreundliche Merkmale mit. Auch in einem rauen Einsatz
umfeld sind die Systeme robust, zuverlässig und weisen eine hohe 
Verfügbarkeit auf. Die neue Gerätegeneration besteht aus einem 
Sensorkopf im kompakten Metallgehäuse und einem Magnetband 
als Maßverkörperung. Sie wurde an zahlreichen Punkten verbes
sert. So visualisiert eine mehrfarbige StatusLED bei der Montage 
die optimale Ausrichtung des Sensorkopfes zum Magnetband – 
Verkippungen und Winkelabweichung werden schon bei der Ins
tallation eines Messsystems erkannt. Darüber hinaus überwacht der 
Sensor dabei eigenständig die Einhaltung des korrekten Abstands 
zur Maßverkörperung. Diese darf jetzt bis zu 0,8 mm betragen – 
ein verbesserter Toleranzwert, der die Montage vereinfacht und 
einen sicheren Betrieb des Messsystems gewährleistet. Die Mess
länge beider Systeme beträgt bis zu 16 m. www.sick.de

Modulares Palettiersystem

Mit dem Variostack hat IEF
Werner ein offenes und modu
lares Palettiersystem im Pro
gramm, das sich individuell 
an die Produktion anpassen 
lässt. Jetzt hat der Hersteller 
das System erweitert: Es las
sen sich nun auch verschie
dene PalettenGrößen mit nur 
einer Anlage bearbeiten und 
ein Mehrachsroboter für das 
Teilehandling integrieren. Zudem können Rollen zum Verschie
ben des Palettierers angebracht werden. Das Produkthandling 
des Variostacks ist standardmäßig mit einem Linearachssystem 
ausgestattet. Nun ging der Wunsch an IEFWerner, einen kun
denseitigen Mehrachsroboter in die Anlage zu integrieren. Dieser 
kann die Produkte bei Bedarf auch schwenken und drehen – eine 
wichtige Anforderung des Kunden. Damit der Roboter sicher 
und präzise arbeitet, hat der Automatisierungsexperte das Gestell 
des Palettierers entsprechend verstärkt. IEFWerner stattet den 
Variostack optional mit Rollen aus. Betätigt der Bediener über 
eine Taste an der Steuerung den Hubmechanismus, fahren pneu
matische Zylinder aus der Anlage, an denen die Rollen befestigt 
sind. Befindet sich der Palettierer an seinem neuen Platz, fahren 
die Zylinder auf Knopfdruck wieder ein und die Anlage steht fest 
auf dem Boden. www.ief.de

Hochdynamischer 2-Achs-Galvo-Scanner

Aerotech hat den AGVXPO vorgestellt. 
Der hochdynamische 2AchsLaserscan
kopf kombiniert trägheitsarme, hocheffi
ziente Motoren mit ultrahochauflösender 
Positionsrückmeldung sowie optimierter 
Strukturdynamik. Das ermöglicht maxi
male Beschleunigungsprofile und eine hohe 
Bahngenauigkeit bei gleichzeitig minima
lem Folgefehler. Somit eignet er sich laut 
Hersteller für die schnelle und hochpräzise 
Fertigung komplexer Bauteile in der Mikroelektronik, der Medizintechnik 
und der Automobilindustrie. Der 2AchsLaserscanner gestattet durch seine 
Dynamik einen höheren Prozessdurchsatz und durch die hohe Präzision eine 
verbesserte Prozessausbeute. Über das neu gedachte GalvoMotorDesign wird 
das Trägheitsmoment der Antriebe im Vergleich zum StandardAGVHPO
Motor um nahezu 30 Prozent verringert.  www.aerotech.com

Baureihe für Standard-Anwendungen

Nidec Graessner präsentiert mit PlanetGear PRE/PRF eine Baureihe, die insbe
sondere für StandardAnwendungen optimiert ist. Daraus resultieren bedarfs
gerechte Lösungen für ein breites Einsatzspektrum, mehr Flexibilität in der 
Konstruktion und sinkende Automatisierungskosten. Die Baureihe PlanetGear 
PRE/PRF hält Getriebe für alle gängigen Anwendungsbereiche bereit. Mit hoch 
spezialisierten HighEndGetrieben auf der einen sowie performanten Stan
dardgetrieben auf der anderen Seite bietet das Unternehmen seinen Kunden 
damit für jeden Bedarf die passende Getriebelösung aus einer Hand. Bei den 
zahlreichen Unterschieden in der Anwendung der einzelnen Getriebelösun
gen gelten auch bei PlanetGear PRE/PRF hohe Ansprüche an Präzision und 
Funktionalität. Die große Lagerkapazität ermöglicht zudem besonders kurze 
Lieferzeiten im gesamten Bundesgebiet. www.graessner.de

Weiterentwickelter Lineartisch

SI hat einen verbesserten Lineartisch 
vorgestellt: Der M3LSU2 ist die Wei
terentwicklung des M3LS mit einge
bautem Controller. Die neue Version 
ist für Serienfertigung und auf hohe 
Lebensdauer optimiert. Wie auch 
das Vorgängermodell entspricht es 
dem Trend der Miniaturisierung 
und Vereinfachung von Automatisierungskomponenten. Im Gegensatz zu 
M3Modulen ist bei herkömmlichen Verschiebetischen die Ausführeinheit 
meist getrennt von der Ansteuerelektronik aufgebaut. Im M3LS ist die Elek
tronik jedoch komplett integriert und der Tisch wird über SPI oder I2C
Schnittstelle direkt vom Systemprozessor angesteuert. Das Modul dient der 
Positionierung von Lasten bis zu 40 g und besteht aus einen Mikromotor, der 
zugehörigen Ansteuer elektronik, einem Miniaturpositionssensor, Mikropro
zessor und Verschiebetisch. Für Anwendungen in der Photonik, Elektronik, 
Medizin, Chemie und Automation kann das Modul mittels HighLevel Kom
mandos gesteuert werden. Dabei wird eine Geschwindigkeit von 35 mm/s 
über 10 mm Stellweg mit 500 nm Auflösung bei absoluter Codierung erreicht 
und ist damit bis zu sieben Mal schneller als andere M3Module. Die hohe 
Auflösung wird durch integrierte Regelung erreicht und Erweiterungen in 
X, Y und/oder ZRichtung sind möglich. www.si-gmbh.de
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