
Kundenmagazin der Bachmann electronic GmbH 10  2014

WALZEN 
MIT SYSTEM
Modellierung verschafft den 
entscheidenden Vorsprung

NEUES LEBEN 
FÜR WIND-
ENERGIEANLAGEN
Mit einem sinnvollen Retrofit auf 
den neuesten Stand gebracht

GARNELENFISCHEN
MIT VISION
Leistungsstarkes Sortiersystem 
mit Bachmann M1-PLC



04

LIEBE LESERIN,
LIEBER LESER,

Um schneller am Markt zu sein und die immer kürzeren Lebenszyklen 

von Technologien und Maschinen erfolgreich meistern zu können, 

braucht es mehr als nur eine gute Steuerung. Verfahrenstechnisches 

Know-how ist gefragt und insbesondere im Engineering sind die Spezia-

listen gefordert, denn das ist teuer und gerade hier zählt jede Stunde. 

Das wissen wir. Deshalb stehen wir unseren Kunden als Partner zur 

Seite – nahe an der Applikation, mit den richtigen Tools und mit 

unserem ganzen Wissen. So finden wir gemeinsam mit ihnen die richtige 

Antwort auf ihre Anforderungen. Das ist unser Lösungsversprechen.

In der vorliegenden Ausgabe lesen Sie von 

einigen Beispielen, wie unsere Kunden in 

Industrie, der Marine, im Wind oder bei den 

erneuerbaren Energien die Herausforderungen 

ihrer anspruchsvollen Branchen gemeistert 

haben. Vielleicht kann das eine oder andere für 

Sie Anregung sein. 

Ich wünsche Ihnen viel Freude 

bei der Lektüre.

Herzlichst, Ihr

Bernhard Zangerl

CEO
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Walzwerkanlagen von 
Achenbach Buschhütten sind 
weltweit bekannt für ihre 
Präzision und Geschwindigkeit 
in der Walzproduktion. 
Mit M-Target for Simulink® 
werden komplexe Regelungs-
funktionen in weniger als 
einem Drittel der Zeit auf der 
Anlage realisiert.
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WALZEN  
MIT SYSTEM
Modellierung verschafft den entscheidenden Vorsprung

 
Walzwerkanlagen von Achenbach Buschhütten sind weltweit 
bekannt für ihre Präzision und Geschwindigkeit in der  
Walzproduktion. Einen wesentlichen Anteil an diesem Erfolg 
hat die Walzwerkautomatisierung mit dem von Achenbach  
entwickelten OPTIROLL®-System. Das traditionsreiche Familien- 
unternehmen mit Sitz in Kreuztal (D) baut dieses seit mehr  
als zehn Jahren mit dem M1-Automatisierungssystem von 
Bachmann auf. Mit M-Target for Simulink® werden komplexe  
Regelungsfunktionen in weniger als einem Drittel der Zeit auf 
der Anlage realisiert.

Top Story 
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Die Geschichte von Achenbach Busch-
hütten geht zurück auf das Jahr 

1452: Genau an der Stelle, an der heute die 
Firma Achenbach steht, wurde von den Brü-
dern Gotthard, Henne und Siebel Busch der 
»Buschhütter Eisenhammer« gegründet. Ab 
1846 wurde das Unternehmen zur Eisengie-
ßerei, die sich zum Ende des 19. Jahrhun-
derts hin auf das Gießen von Walzen und 
Walzenständern spezialisierte. Aus dieser 
Zeit datiert der Bau des ersten Walzwerks 
für Eisenbleche (1888). Inzwischen hat sich 
Achenbach auf Walzwerke für Nicht-Eisen- 
Metalle spezialisiert und ist weltweit aner-
kannt für erstklassige Anlagen zur Produktion  
von Flachwalzprodukten aus Aluminium, 
Magnesium, Kupfer, Zink und deren Legie-
rungen. 

Kombination der Extreme
Eine der größten Herausforderungen im 
Walzprozess ist es, eine exzellente Bandqua-
lität auch mit höchsten Walzgeschwindig-
keiten, Walzbreiten und Coilgewichten zu 
garantieren. »Unsere Anlagen verarbeiten 
Metallbänder von über zwei Metern Breite 
und bei Bandgeschwindigkeiten von 100 km/h  

und mehr. Dabei walzen wir Folien auf eine 
Dicke von bis zu 5 Mikrometern – also fast 
acht Mal dünner als ein menschliches Haar«, 
beschreibt Roger Feist, Abteilungsleiter 
Engineering, Automatisierung, die beeindru-
ckenden Eckpunkte, welche die Regelung 
einer Walzwerkanlage beherrschen muss. 
Hinzu kommt, dass in dieser dynamischen 
Umgebung riesige Massen bewegt werden: 
Tonnenschwere Walzen müssen mit einer 
Präzision von besser als einem Mikrometer 
positioniert werden, und ein Coil im Fein-
bandwalzen beispielsweise wiegt nicht selten 
20 Tonnen oder mehr. 

Walzwerkautomatisierung 
der dritten Generation
Seit mehr als zehn Jahren baut Achenbach 
seine Walzwerkautomatisierung auf dem 
Bachmann M1-System auf. In dieser Zeit 
wurde sie kontinuierlich weiterentwickelt und 
mit OPTIROLL® i3 steht dem Walzwerkbau 
eine höchst leistungsfähige Systemplattform 
zur Verfügung. 

Insbesondere die präzise Banddicken- und 
Planheitsregelung im Walzprozess ist äußerst 

 Planheitsmessrolle: Mit 
Piezo-Sensoren unter der 
Rollenoberfläche können 
kleinste Zugspannungs- 
differenzen in der Folie 
erkannt und über die M1 
ausgeregelt werden.

Top Story
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Achenbach ist ein weltweit täti-
ger Systemanbieter für Nicht-Ei-
sen-Metall-Walzwerkanlagen 
sowie Folienschneidmaschinen 
für die NE-Metall- und die Ver-
edelungsindustrie. Das Unter-
nehmen hat seinen Produkti-
onsstandort in Kreuztal (D), 
unterhält ein Service-Tochter-
unternehmen in China und hat 
Vertretungen in aller Welt. Die 
Exportquote liegt bei ca. 85 %.

 www.achenbach.de

komplex und rechenintensiv. Die Steuerung 
dieser Walzwerkfunktionen ist deshalb 
mit zwei CPUs der MC210-Reihe aus dem 
M1-Baukasten aufgebaut. Eine der beiden 
steuert unter anderem die Servohydraulik 
der Walzen mit ihren veränderbaren mecha-
nischen Dimensionen (Stellung, Biegung und 
Bombierung). »Die zweite CPU ist für die 
Planheitsmessung und 
-regelung verantwort-
lich«, wie Roger Feist 
erklärt. Die Aufgaben-
teilung ist rasch begrün-
det, denn allein die zu 
verarbeitende Daten-
menge ist enorm: Eine 
eigens von Achenbach  
entwickelte Messrolle zur  
Planheitsmessung liefert 
über 200.000 Messwerte 
pro Sekunde an die Steu- 
erung ab. Diese wiederum regelt individu-
ell mehrere hundert Kühlmitteldüsen und 
garantiert so eine außerordentliche Planheit 
des gewalzten Bandes bzw. der Folie. 

Banddicken- und Planheitsregelung müssen 
auch bei maximalen Walzgeschwindigkeiten 
engste Toleranzen und absolut plane Bänder  
garantieren. Deshalb ist auch bei der 
Kommunikation zwischen den beiden CPUs 
Höchstgeschwindigkeit gefragt: »Wir nutzen 

hierfür das bluecom-Protokoll von Bach-
mann«, so Roger Feist. bluecom ist optimiert 
auf Geschwindigkeit und Bandbreite und 
belastet CPU und Netz nur minimal.

Modellbasierte Entwicklung
»Aufgrund der hohen Komplexität und der 
geforderten geringen Toleranzen modellieren 

wir natürlich weite Teile 
des Walzprozesses«, 
beschre ib t  Thomas 
Schmidt, Gruppenleiter 
Automatisierung, Tech-
nologische Regelungen, 
seinen Aufgabenschwer-
punkt, und fügt hinzu:  
»M-Target for Simulink®  
von Bachmann hat uns 
hierbei nicht nur die 
A r be i t  e r l e i ch t e r t , 
sondern auch die Ent-

wicklungszeit entscheidend verkürzt.« Das 
virtuelle Walzwerkmodell ist mit der realen 
Steuerung verknüpft und sämtliche Signale 
werden in Echtzeit ausgetauscht. »So kön-
nen wir beispielsweise ein reales Coil, wie es 
gewalzt wurde, mit dem gesamten Datensatz 
zurück auf unser Modell übertragen. Dort 
können wir den Prozess mit unterschiedlichen 
Reglern neu simulieren, die Ergebnisse ver-
gleichen und so äußerst schnell das System 
optimieren«, wie Thomas Schmidt erklärt. 

» M-Target for Simu-
link® von Bachmann 
hat die Entwick-
lungszeit entschei-
dend verkürzt.«
Dipl.-Ing. Thomas Schmidt, Gruppenleiter  

Automatisierung, Techn. Regelungen
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Systemlösung mit 
hohem Kundennutzen
»Um den Produktionsprozess perfekt 
gestalten zu können, bieten wir anlagen- 
übergreifende technische Lösungen 
an – vom Walzen über das Schneiden 
bis hin zur Weiterverarbeitung des 
Walzprodukts, alles aus einer Hand«, 
beschreibt Roger Feist den integrativen  
Ansatz von Achenbach als System- 
anbieter. Die Schnittstellen zwischen 
Design und Realisierung werden dabei 
systematisch minimiert. Gleichzeitig 
lassen sich so die individuellen Wünsche  
des Kunden hinsichtlich der zu erzie-
lenden Qualität des Walzprodukts 
und der Produktivität der Walzanlage  
kostenoptimal erfüllen. Dieser Ansatz 
stellt jedoch hohe Anforderungen an 
alle Komponenten der Anlagensteue-
rung, denn sie müssen die unterschied-
lichsten Schnittstellen zu den einzelnen 
Gewerken bedienen können: »Die dazu 
notwendige Konnektivität ist eine der 
herausragenden Stärken des M1-Auto-
matisierungssystems«, wie Roger Feist 
bestätigt. 

Partnerschaft für Innovation
Achenbach ist Weltmarktführer für Alu-
minium-Feinband- und Folienwalzwerke 
sowie in der Automatisierung von 
Walzwerken. Entscheidend hierfür ist 
neben der kompromisslos erstklassi-
gen Qualität die ausgeprägte Innova-
tionskultur des Unternehmens. »Im 
Fokus steht derzeit neben der weite-
ren Steigerung der Energie- und Res-
sourceneffizienz unserer Anlagen die 
Weiterentwicklung der modellbasierten 
Automatisierungstechnik«, sagt Roger 
Feist und fasst zusammen: »Mit Bach-
mann haben wir dabei einen starken 
Partner, der uns mit dem M1-System 
hierfür die exzellente technologische 
Plattform liefert.«

» Die notwendige 
Konnektivität ist eine 
der herausragenden 
Stärken des M1-Auto-
matisierungssystems. «

Dipl.-Ing. Roger Feist,
Abteilungsleiter Engineering, 

Automatisierung

  Aluminium-Folienwalzwerk: Moderne Messtechnik und das leistungsfähige M1-Steuerungssystem, eingesetzt im innovativen Maschinenbau,  
ermöglichen höchste Produktivität der Anlage und beste Qualität der Walzprodukte. 
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D ie Zustandsüberwachung (Condition 
Monitoring) von Windenergieanlagen 

ist die Kernkompetenz der Bachmann Moni-
toring GmbH. Neben der Erfassung von 
Zeitbereichskennwerten erstellen Experten 
für Schwingungsdiagnose, aus der Kinematik 
einer Anlage stark selektive Überwachungs-
bänder, die ein gezieltes Überwachen und 
Beurteilen der einzelnen Komponenten 
(Lager, Zahnräder, ...) im Frequenzbereich 
ermöglichen. Einen anderen Ansatz verfolgt 
CMSISO nach ISO10816. Hier erfolgt eine breit-
bandige Überwachung der Komponenten – 
eine Analyse und die zumeist aufwendige Kon-
figuration der Kinematik entfällt. Überwacht 
wird der Effektivwert von bandpassgefilterten 
Beschleunigungs-, Geschwindigkeits- und 
Schwingwegsignalen. Dabei schreibt die Norm 
die zu verwendenden Filter und einzuhalten-
den Grenzwerte vor – somit entfällt auch 
hier weitgehend der Einsatz von speziellen 
Maschinendiagnosekenntnissen. Die Beurtei-
lung eines eventuellen Schädigungspotentials, 
durch beispielsweise dauerhaft unzulässige 
Betriebs- und Schwingungsbedingungen an

den betreffenden Maschinen und Anlagen, 
ist denkbar einfach. Die Norm definiert je 
Kennwert drei Grenzwerte, die man als 
»Vorwarnung«, »Alarm« und »Abschaltung« 
interpretieren kann. Somit ist die Darstellung 
der Ergebnisse in der bekannten einfachen 
Ampelform (grün, gelb, rot) möglich. 
Alle überwachten Kennwerte werden über 
SVI-Variablen bereitgestellt und können so in 
eigene Applikationen eingebunden werden. 
Auch eine webbasierte Visualisierung über 
webMI oder SCADA-Systeme ist damit mög-
lich. CMSISO erschließt völlig neue Bereiche, 
in denen ein frequenzbandbasierendes CMS 
eventuell zu aufwendig ist. Gleichzeitig 
besteht die Möglichkeit, ein frequenzselek-
tives CMS mit einem CMSISO-Betrieb zu 
koppeln, das u. a. normengerechte Meta-
kennwerte liefert, die sich sehr gut für die 
Visualisierung in einem SCADA-System bzw. 
in einer übergeordneten Leitstand-Software 
eignen. Insbesondere Maschinen und Anla-
gen, die bisher ohne CMS auskommen muss-
ten, werden betriebssicherer und zustands-
abhängige Wartungsfenster werden planbar.

KLARE AUSSAGE, 
EINFACH DARGESTELLT
ISO-Norm aus dem Maschinenbau im Condition Monitoring

Die bestehende frequenzselektive Standard Condition Monitoring-Applikation 
wurde um die Kennwerte gemäß ISO10816 erweitert. Die Einführung der 
Überwachung gemäß ISO-Standards stellt einen weiteren Baustein im Bereich 
des Condition Monitorings dar und bietet mit CMSISO einen Mehrwert, 
insbesondere für industrielle Maschinenbau-Anwendungen. Damit rundet 
Bachmann Monitoring sein Diagnose- und Analyse-Portfolio konsequent ab.

Features von 
CMSISO

▪  Überwachung gemäß 
ISO10816

▪  Darstellung der 
Ergebnisse in einem 
übersichtlichen Ampel-
system

▪  Bereitstellung von 
Messergebnissen als SVI

▪  Geringer initialer 
Konfigurationsaufwand

▪  Sehr gutes Kosten-
Nutzen-Verhältnis, 
auch bei kleineren 
Maschinen

▪  Visualisierung auf der 
Steuerung möglich 
(benötigt webbasierte 
Visualisierung, z. B. 
webMI)

News
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1 970 gründete Gerhard Bachmann  
sein Unternehmen mit dem 

Anspruch, Automatisierungstechnik zu 
entwickeln, um Prozesse zu verbessern.  
»Damals spielte uns die gerade aufstre-
bende Elektronik bzw. Steuerungstechnik  
positiv in die Gründerzeit hinein. So 
trafen wir mit unserem innovativen 
Steuerungsansatz auf offene Ohren 
am Markt«, berichtet G. Bachmann. 
Er stellt aber heraus: »Unser Ziel war 
es nie, eine möglichst große Produkt- 
palette zu schaffen und diese internati-
onal möglichst breit zu vertreiben. Statt 
dessen war es unser innerster Antrieb, 
dem Kunden als Partner zur Seite zu 
stehen und gemeinsam mit ihm eine 
für seine Applikation optimale Lösung 
zu entwickeln«. Er unterstreicht, dass 
von dieser Ausrichtung auch das eigene 

Unternehmen und seine Mitarbeiter  
profitiert hätten. »Wir wurden mit 
immer neuen Wünschen konfrontiert 
und mussten uns permanent weiterent-
wickeln. Unsere Kunden forderten uns 
ständig aufs Neue – diese Arbeit hat 
uns Spaß gemacht und parallel haben 
wir unseren Erfahrungsschatz sukzes-
sive ausgebaut.«

Mehrwert durch Nähe 
zum Kunden
Aus diesem Anspruch heraus ist der 
hoch integrative Ansatz, der die Bach-
mann-Produkt- bzw. -Lösungswelt 
heute in besonderem Maße prägt, ent-
standen. »Wir haben in unser modulares  
M1-Automatisierungssystem immer 
neue Funktionalitäten integriert und 
halten die Systeme »unter der Haube« 

immer auf aktuellstem technischen 
Stand«, sagt Matthias Schagginger. 
Dazu ergänzt G. Bachmann: »Oftmals 
ist es so, dass man eine Entwicklung 
gerade abgeschlossen hat, da treten 
neue, meist höhere Anforderungen auf 
den Plan. Deshalb arbeiten wir mit dem 
Anspruch, dem Kunden von Beginn an 
Lösungen anzubieten, die ein bisschen 
mehr können. Aber diesem Anspruch 
können wir nur deshalb in so hohem 
Maße gerecht werden, weil wir sehr nah 
an den Applikationen sind und dadurch  
einen tiefen Einblick in die Anforderungen  
haben und somit über diese etwas bes-
ser Bescheid wissen.« Als Resultat nennt 
er die bekannte hohe Verfügbarkeit,  
Robustheit, Qualität und Performance. 
In seinem Handeln sieht sich G. Bach-
mann durch die Vielzahl langjähriger 

IMMER EIN BISSCHEN
MEHR BIETEN
Firmengründer Gerhard Bachmann, CEO Bernhard Zangerl und 
Matthias Schagginger, Leiter des Produktmanagements, im Gespräch
 

Vor 44 Jahren gründete Gerhard Bachmann die heutige Bachmann electronic GmbH. 
Im Interview erzählt er noch einmal von der Gründungsidee, den Werten, die das 
Unternehmen von Beginn an prägten, und erläutert seine Zukunftswünsche. Bernhard  
Zangerl informiert weiter, mit welchen eigenen Strategien er das Unternehmen seit 
neun Jahren erfolgreich lenkt und welche Pläne er als nächstes umsetzen möchte. 
Darüber hinaus gibt der Leiter des Produktmanagements, Matthias Schagginger,  
Einblick in die technologischen Alleinstellungsmerkmale und die Zukunftsthemen.

Produkt & Technologie
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Kunden bestätigt. »Eigentlich sind es 
keine Kunden, sondern echte Partner,  
mit denen uns viel verbindet«, berichtet 
er. »Das bedeutet auch, dass im Fehler- 
fall – und zwar egal welche Ursache 
der Fehler hat – unsere ganze Mann-
schaft mit dem gleichen Hochdruck 
und Engagement wie der Kunde selbst 
an der Problembehebung arbeitet. So  
kennen uns unsere langjährigen Partner , 
und das wissen sie an uns zu schätzen«,  
sagt der Firmenlenker. Dies alles kann 
allerdings nur dann funktionieren, wenn 
die internen Strukturen passend auf-
gestellt sind. Und das bedeutet für G. 
Bachmann: eigene Entwicklung, eigene 
Produktion, eine Applikationsabteilung, 
eigener Vertrieb und eine Support- 
abteilung.

Technologisch 
an der Spitze stehen
Prinzipiell ist das gesamte Handeln im 
Unternehmen immer auf das technolo-
gische Weiterkommen bzw. den tech-
nologischen Vorsprung ausgerichtet.  
Konkret formuliert G. Bachmann als 
elementare Unternehmensziele: »Tech-
nologisch an vorderster Stelle stehen 
und der Beste im Markt sein«. Vor 
diesem Hintergrund geschieht auch 
die Ausweitung der Produktpalette. 
Vor fünf Jahren haben die Spezialisten 
dabei erstmals den Weg über Zukäufe 
beschritten und mit der damaligen 
μ-sen (heute Bachmann Monitoring) 
ein auf Condition Monitoring spezia-
lisiertes Unternehmen übernommen. 
»Auch hier war es nicht unser primärer  
Anspruch, einfach ein paar weitere 
Geräte in unseren Katalog zu bekommen.  
Hintergrund war, das Thema so in 
unsere Produktwelt zu integrieren, dass 
wir – zunächst dem Kunden im Windbe-
reich – den bekannten Mehrwert bieten 
können. Dass uns dies gelungen ist, 

belegt die Tatsache, dass wir dadurch 
das erste steuerungsintegrierte CMS 
mit GL-Zertifizierung im Zusammen-
spiel mit einer zertifizierten Fernüber-
wachung als Dienstleistung am Markt 
anbieten konnten«, verdeutlicht der 
Seniorchef. Als weiteres Beispiel nennt 
er die Übernahme der Mehrheitsanteile 
an der Certec GmbH. »atvise ist das 
erste Produkt am Markt, mit dem die 
Visualisierung für Industrieautomation 
in reiner Webtechnologie möglich ist. 
Neben dem technologischen Vorsprung 
und dem hohen Kundennutzen passt 
es hervorragend in unsere Lösungswelt 
und setzt die bisherigen Technologieak-
zente logisch fort«, sagt er. 

Ein Familienunternehmen bleiben 
Zukünftig will sich der Firmengründer  
noch weiter aus dem operativen 
Geschäft zurückziehen. Die entspre-
chenden Weichen dafür hat er bereits 
vor Jahren gestellt. So wird das ope-
rative Geschäft der GmbH schon seit 
Längerem von erfahrenen Geschäfts-
führern gelenkt. Aus der Dachgesell-
schaft, der Holding, heraus nimmt G. 
Bachmann quasi die Aufsichtsratsfunk-
tion wahr. Parallel ist dort sein Sohn 
angesiedelt. »Ich sehe mich heute in 
der Rolle desjenigen, der von außen 
immer wieder mal schaut, dass die 
Unternehmenswerte erhalten bleiben. 
Ferner ist es mein Ziel, das Unter-
nehmen dauerhaft in Familienhand zu 
belassen«, informiert der Seniorchef 
über seine Zukunftspläne. Einer der 
beiden externen Geschäftsführer der 
GmbH ist Bernhard Zangerl. Bei seinem  
Wechsel zu Bachmann war es ihm wich-
tig in ein Unternehmen einzusteigen, 
mit dessen Werten er sich identifizieren  
kann. »Das hat gepasst und ist bis heute 
so geblieben«, bekräftigt B. Zangerl.  
Eines seiner Einstellungsziele vor rund 

neun Jahren war es, das Unternehmen 
autonom und für die Zukunft struk-
turell optimal aufzustellen. »Das hat 
Herr Zangerl in hervorragender Weise 
geschafft«, lobt G. Bachmann. Dazu 
gehörte es auch, die einzelnen Positionen  
mit den richtigen Führungskräften zu 
besetzen. »Führung heißt für mich, 
Verantwortung zu delegieren, ohne 
dabei selbst Angst vor besseren Mitar-
beitern zu haben«, sagt B. Zangerl.

Die heutigen 
Top 3 Bachmann-Werte
Dass dieser Führungsstil im Unter-
nehmen angekommen ist, zeigt ein 
aktuelles Projekt, in dem es darum 
ging, die Top 3 Bachmann-Werte zu 
definieren. Rund 70 Mitarbeiter waren 
daran beteiligt und haben die Werte 
im Team erarbeitet und wohl überlegt 
formuliert. Sie lauten: Respekt, Verant-
wortung und Fortschritt. Dabei wurde 
beispielsweise bewusst der Begriff 
»Fortschritt« gewählt und nicht »Inno-
vation«. »Der Begriff, »Innovation« ist 
recht verbraucht und aus unserer Sicht 
eher produktbezogen zu sehen. Unter 
»Fortschritt« fassen wir die umfassende 
Weiterentwicklung – also des gesamten 
Unternehmens, seiner Prozesse, der 
Produkte sowie auch der Mitarbeiter – 
zusammen«, verdeutlicht B. Zangerl. 
Verantwortung muss aus seiner Sicht 
von jedem Mitarbeiter gelebt bzw. für 
sein Handeln getragen werden. »Jeder 
Mitarbeiter darf eigenständig Ent-
scheidungen treffen und muss diese 
auch verantworten. Das macht ein 
Unternehmen erfolgreich«, erklärt der 
Geschäftsführer.

Branchenfokus und -erwartung
Ebenfalls in der Ära Zangerl auf den Weg 
gebracht wurde die heutige Fokussie-
rung auf die vier Hauptbranchen Wind, 
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Industrie, Marine und Erneuerbare  
Energien. Erstgenannte ist mit 60 %  
vom Gesamtumsatz die stärkste, 
gefolgt von Industrie mit 25 % Umsatz- 
anteil und die beiden letztgenannten, 
»neueren« Branchen mit zusammen 
15 %. Bezüglich der Wachstumszahlen  
erklärt B. Zangerl: »Marine wächst am 
stärksten mit jährlich ca. 40 %. Eben-
falls zweistellig wachsen die Erneuer- 
baren Energien, allerdings stark vom 
EEG abhängig.« Im Bereich Industrie  
gibt er die Steigerung mit »leicht über 
dem Branchendurchschnitt« an und für 
den Windbereich mit »deutlich über 
dem weltweiten Marktwachstum«. 
Dabei verweist er darauf, dass es für 
Bachmann im Bereich Wind zukünftig  
immer schwieriger werden wird,  
weiteres Wachstum zu generieren. Er 
begründet: »Wir sind in diesem Bereich 
die Nummer 1 für Automatisierung und 
damit sehr präsent.« Aus diesem Grund 
hat Bachmann hier technologisch neue 
Wege eingeschlagen, die das weitere 
Wachstum auch zukünftig sichern  
sollen. Als Beispiele nennt er Condition 

Monitoring, das Wind Power SCADA- 
System sowie Grid Measurement. »Mit 
diesem Lösungsportfolio ist Bachmann 
bereits im Begriff, sich horizontal aus-
zudehnen und auch gänzlich neue  
Kundengruppen zu erschließen. Wir 
wollen in Zukunft nicht alleine den OEM, 
sondern zunehmend auch Parkbetreiber  
und Energieversorger ansprechen. 
Dabei rückt parallel das Thema Retrofit  
und damit indirekt die Betreiberwelt 
stärker in den Fokus«, gibt er an. Die 
größten Wachstumspotenziale beim 
Retrofit werden in den USA, gefolgt von 
Europa erwartet.

Die Expansionspläne
War die Expansion in den letzten Jahren 
hauptsächlich technologiegetrieben, 
soll diese nun stärker branchenbezogen 
geografisch geschehen. B. Zangerl: 
»Im maritimen Bereich gewinnt Korea 
zunehmend an Bedeutung. Hier sind 
wir bereits aktiv. Unter Beobachtung 
haben wir ferner Asien, speziell China. 
Hier stagniert der Markt derzeit zwar, 
allerdings rechnen wir in den nächsten 

Jahren mit einem Wiederanziehen. In 
der Industrie-Branche wird unser Fokus 
auch zukünftig auf Mitteleuropa liegen,  
da diese Region nach wie vor mit 
Abstand die höchste Konzentration an 
Herstellern im Premiumsegment bietet.  
Wir beobachten aber weiterhin den 
Markt in den USA und Indien, um hier 
eventuell mittelfristig aktiv zu werden.« 
Im Bereich Wind sieht er das Unterneh-
men weltweit sehr gut aufgestellt, aber 
noch Potenziale in Südamerika. »Hier 
haben wir auch heute schon Kunden, 
die wir aus den USA und Europa heraus  
betreuen. Unser Ziel ist es, im Land 
selbst eine Niederlassung zu eröffnen, 
und damit auch weiteres Potenzial zu 
erschließen.« Ferner seien die Türkei und 
Indien interessant, wo die Spezialisten 
bereits aktiv sind und dort deshalb ein 
organisches Wachstum erwarten. Wer-
den neue Märkte angegangen, ist der 
Weg immer, eine eigene Niederlassung 
im Land zu gründen. »Dies ist vor dem 
Hintergrund unseres Lösungsdenkens,  
bei dem wir unser langjähriges Branchen- 
Know-how und unsere qualitativ   

  Firmengründer Gerhard Bachmann, CEO Bernhard Zangerl und Matthias Schagginger, Leiter des Produktmanagements,  
informieren im Strategieinterview im Headquarter in Feldkirch/Österreich über die Unternehmenswerte, den inneren Antrieb der Mitarbeiter  
sowie die strategischen und technologischen Zielsetzungen, die dem Unternehmen langfristig den Erfolg sichern sollen (v. l.)
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 hochwertigen Produkte kombinieren,  
auch nicht anders möglich«, verdeutlicht  
G. Bachmann. »Für uns liegt die Her-
ausforderung darin, auch die neuen 
Märkte mit ihren unterschiedlichen 
Anforderungen zu verstehen, um auch 
vor diesem Hintergrund die optimalste 
Lösung anbieten zu können.« In China 
wurde beispielsweise mit einer Kombi-
nation aus Expats und chinesisch-stäm-
migen Ingenieuren, die längere Zeit in 
Europa gearbeitet haben, gestartet. 
Mittlerweile werden chinesische Inge-
nieure lokal rekrutiert, die das Land 
und seine Anforderungen in der Tiefe 
kennen. In einem mehrstufigen Schu-
lungsprozess wurden diese hierzulande 
in die Bachmann-Lösungswelt ein-
gewiesen, sodass sie heute über das 
unternehmenstypische Lösungsdenken 
verfügen. Ähnlich soll dies auch in den 
anderen neuen Märkten erfolgen.

Die Steuerung als Zentrum
Neben den strategischen hat sich Bach-
mann auch eine ganze Reihe tech-
nologische Ziele gesteckt. Im Mittel-
punkt dabei wird auch in Zukunft das 
M1-Automatisierungssystem stehen. 
M. Schagginger erinnert sich: »Als ich 
vor neun Jahren ins Unternehmen kam, 
war das M1-System sehr steuerungs-
lastig mit »gewissen Spezialitäten«. 
Heute stellt es die sicherlich leistungs-
fähigste Infrastruktur für anspruchs-
volle Automatisierungslösungen dar. 
Oder anders ausgedrückt: Es ist das 
Integrationszentrum, das bei jedem 
Kunden als Gehirn der Maschine fun-
giert.« Dabei könne man aufgrund die-
ses hohen integrativen Ansatzes heute 
Regelungen durchführen, die kein 
Anbieter vor zehn Jahren mit seinen  
Systemen hätte leisten können. Das 
sei technisch nicht machbar gewesen. 

Als Beispiel dafür, welchen Nutzen 
der Kunde von dem hochintegrativen 
Bachmann-Ansatz hat, zieht er das 
Thema Condition Monitoring heran. Er 
berichtet, dass sich Bachmann auch 
früher schon mit diesem beschäftigt 
habe. »Damals – vor ca. zehn Jahren 
– lautete der Wunsch von Kundenseite, 
eine Lösung zu erhalten, mit der sich 
bestimmte Signale auswerten lassen. 
Unser Anspruch folgte dann den Über-
legungen: Wie werten wir das Signal 
besonders gut aus, welche anderen Sig-
nale wären zusätzlich sinnvoll und wie 
setzen wir unseren Anspruch, darüber 
hinaus noch etwas mehr zu bieten, um? 
Heute folgen unsere dahin gehenden 
Entwicklungen der Frage: Was möchte 
der Kunde damit weiter erreichen.« Im 
ersten Step entwickelten die Experten 
entsprechend des Kundenwunschs eine 
Karte, mit der Standardsignale erfasst 
werden konnten. »Wenig später haben 
wir die Entscheidung getroffen, unser 
Angebot in diesem Bereich auszu-
bauen. Dadurch können wir heute eine 
Systemlösung anbieten, die deutlich  
bessere diagnostische Eigenschaften  
bei geringeren Kosten ermöglicht:  

die Korrelation von unterschiedlichen 
Informationen und moderne Algorith-
men sind das Besondere«, verdeutlicht 
M. Schagginger. »Vor dem Hintergrund 
dieses integrativen Ansatzes sind bei 
uns eine Vielzahl an Entwicklungen in 
den letzten Jahren erfolgt«, erklärt der 
Leiter des Produktmanagements.

Entwicklungspotenziale
Und dennoch sieht er die Entwicklungs-
potenziale zum Beispiel im Bereich 
CMS noch lange nicht als erschöpft 
an. M. Schagginger: »Der mechani-
sche Triebstrang ist aus unserer Sicht 
weitgehend diagnostisch erschlossen. 
Deshalb fokussieren wir nun bereits 
auf die Entstehung der Schädigungen 
und damit die Erfassung bzw. wo mög-
lich, auf die Vermeidung der Lasten. 
Gleichzeitig sind neben klassischen 
Triebsträngen auch zahlreiche andere 
Komponenten verschleißbehaftet und 
deren Schadvermeidung oder Früh- 
erkennung birgt noch beträchtliche 
kommerzielle Potentiale.« Ein weiteres 
Fokusthema betrifft das Engineering – 
also alle Arbeitschritte und Aufwände 
die zur vollständigen Realisierung einer  

  Matthias Schagginger: »Mit unserem heutigen Anspruch, hochwertige und hochintegrierte Auto-
matisierungslösungen anzubieten, werden wir auch in fünf oder zehn Jahren noch erfolgreich sein.«
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Automatisierung abseits der Gerätekosten  
notwendig sind: »Kürzere Lebenszyk-
len, schneller mit neuen Produkten am 
Markt sein, Konzentration auf die Ver-
fahrenstechnik und nicht die Hürden 
der Umsetzungstechnologie, das sind  
aktuelle Anforderungen, die die Branche  
umtreiben. »Engineering ist teuer«, 
verdeutlicht M. Schagginger. »Unser 
Ziel ist es, den Spezialisten in die-
sem Bereich das Leben zu erleichtern 
und ihre Arbeit effizienter zu machen. 
Dieser Anspruch ist nicht neu und wir 
verfolgen das Thema schon seit vielen 
Jahren. Laufend werden in unserem 
Portfolio hierfür Weiterentwicklungen 
geboten und speziell bei der modellba-
sierten Entwicklung, wo Simulation und 
Programmerstellung iterativ ineinander- 
greifen, bilden wir bereits den Maßstab 
im Markt«, ist er überzeugt.

Industrie 4.0?!
Und dann gibt es da noch das Thema 
Industrie 4.0. »Wir sehen Industrie 4.0 
als Themensammlung: Aus unserer 
Sicht sind die meisten Themen nicht 
neu, sondern bereits vorhanden. Sie 
unterscheiden sich allerdings ganz 

wesentlich in ihrem Reifegrad«, gibt M. 
Schagginger an. Er ist aber überzeugt: 
»Sicherlich braucht es den Begriff an 
sich, damit sich rund um das Thema 
etwas bewegt«. Als einen aus Bach-
mann-Sicht interessanten Aspekt greift 
er die stärkere intelligente Vernetzung 
heraus. »An diesen glauben wir und 
mit diesem beschäftigen wir uns auch.« 
Im Fokus stehen dabei die nicht stati-
schen Kommunikationsschnittstellen. 
»CPS, agentenartige Systeme, gehören 
momentan sicher zu den gehyptesten 
Themen rund um Industrie 4.0. Aus 
unserer Sicht wird es allerdings bis zur 
Konkretisierung auf breiter Ebene –  
also nicht nur in Form von Demons- 
tratoren – noch dauern.« Stattdessen 
ist er überzeugt: »Mit den heutigen 
Kostenverteilungen in typischen Auto-
matisierungslösungen sind wir ganz klar 
besser mit vorteilhaften Zentralsyste-
men aufgestellt. So verfügen wir über 
sehr schnelle Kommunikationsmöglich-
keiten in einem solchen Zentralsys-
tem und stabil ablaufende Prozesse.« 
Weiter räumt er mit der Meinung auf,  
Zentralsysteme seien softwarearchi-
tektonisch monolithisch. »Das ist aus 

unserer Sicht völlig falsch: Ein Zen- 
tralsystem ist von vornherein auf die 
Dezentralität ausgelegt, die man heute 
in Industrie 4.0 vordenkt. Hier wird 
diese über Modularität und in rekonfi-
gurierbaren Schnittstellen abgebildet. 
Diese Grundsteine wurden schon vor 
meiner Zeit gelegt – Stichworte hier 
sind das Software-Modulkonzept und 
SVI (Standard Variable Interface).« 
Er verweist darauf, dass diese schon 
lange Bestandteile des M1-Systems 
seien, von Kunden aber lange Zeit als  
»einfache variable Schnittstelle« oder 
Container wahrgenommen wurden, in 
dem das Programm abläuft. »Andere 
Kunden wiederum haben dies schon 
wesentlich exzessiver genutzt. Darin 
steckt aus unserer Sicht die Zukunft«, so 
M. Schagginger. Mit Blick auf die nächs-
ten zehn Jahre ist der langjährige Leiter 
des Produktmanagements zudem fest 
davon überzeugt: »Auch dann werden 
wir noch immer mit unserem heutigen 
Anspruch, hochwertige und hochinteg-
rierte Automatisierungslösungen anzu-
bieten, erfolgreich sein.«

  Als Zielrichtung gab Gerhard Bachmann für sein Unternehmen von Beginn an vor: 
»Technologisch an vorderster Stelle stehen und der Beste im Markt sein«.

  Bernhard Zangerl: »War die Expansion in 
den letzten Jahren hauptsächlich technolo-
giegetrieben, wird diese zukünftig stärker 
branchenbezogen geografisch erfolgen«.
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NEUES LEBEN  
FÜR WIND- 
ENERGIEANLAGEN 
Mit einem sinnvollen Retrofit auf den neuesten Stand gebracht
 

Tausende von Windenergieanlagen im Markt sind bereits seit zehn  
und mehr Jahren in Betrieb, Ersatzteilgarantien sind ausgelaufen, 
Wartungsverträge müssen erneuert werden. Für Betreiber stellt sich  
in diesem Zusammenhang die Frage, wie die Betriebssicherheit  
ihrer Turbinen weiterhin gewährleistet werden kann. Dabei lohnt es  
sich, ein ganz neues Kapitel aufzuschlagen. 
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  Intelligent umgesetzt, ist 
ein Retrofit der Beginn eines 
neuen Lebenszyklus einer 
Windenergieanlage.

Verfügbarkeiten von Komponenten, 
erschwerte Servicemöglichkeiten 

durch intransparente Turbinendaten und 
Parameter oder auch neue gesetzliche Rah-
menbedingungen erfordern häufig Anpas-
sungen der Turbine. Mit einem intelligenten 
Retrofit kann dabei nicht nur die Lebensdauer 
verlängert, sondern auch der Ertrag einer 
Windenergieanlage verbessert werden. 

Anstelle der kapitalintensiven Neuerrichtung 
von Windenergieanlagen entscheiden sich 
immer mehr Betreiber dafür, ihren vorhan-
denen Maschinenbestand zu modernisieren 
und damit deren Lebensdauer zu verlängern. 
Dabei werden fehleranfällige Bauteile ersetzt 

und so die Anlagenzuverlässigkeit erhöht. 
Gleichzeitig lassen sich mit modernen Techno-
logien und innovativen Steuerungssystemen 
in Kombination mit Überwachungslösungen, 
wie beispielsweise Condition Monitoring, 
weitere Potenziale zur Ertragssteigerung des 
Kraftwerks erschließen. Ein Retrofit ist auch 
dem Repowering dort häufig vorzuziehen, wo 
eine Neuerrichtung weitreichende Genehmi-
gungsverfahren auslösen würde.

Eine Anlage »mit sieben Siegeln«
Allerdings gestaltet sich die individuelle Auf- 
bzw. Umrüstung einer Windenergieanlage 
durch den Betriebsführer mitunter schwieriger 
als gedacht: Die gesamte Anlage stellt nicht 
selten nach außen eine Black Box dar, deren 
»Geheimnisse« nur dem Hersteller bekannt 
sind. So können beispielsweise nicht mehr 
erhältliche Originalkomponenten nicht durch 
ähnliche ersetzt werden, da dies in den aller-
meisten Fällen einer Neuparametrierung 
der Steuerung bedarf. Deren Software oder 
Parametersätze sind jedoch dem Betreiber in 
der Regel nicht offengelegt. 

Insgesamt gibt es also Gründe genug, im 
Rahmen des Retrofits die gesamte Steue-
rungstechnik der Windenergieanlage durch 
ein modernes, transparentes System zu 
ersetzen. Damit hält man später auch alle 
Möglichkeiten zur Optimierung der Anlage in 
der Hand. 

Konzept – und rasche Umsetzung
Bei der Um- oder Nachrüstung von Wind-
energieanlagen ist eine Frage zentral: Wie 
lassen sich die Kosten hierfür minimieren? 
Und: Wann kann die Windturbine wieder 
ans Netz? Vorhanden sein müssen in jedem 
Fall ausführliche Dokumentationen zu den 
technischen Daten der Anlage, zu Sensoren 
und Aktoren sowie die Lastberechnungen. 
Ein erfahrener Partner wird dann eine 
Ist-Aufnahme der vorhandenen Installation 
durchführen und die Verkabelung sowie 
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ANALYSE, KONZEPT & IMPLEMENTIERUNG

Anlage läuft Anlage steht Anlage läuft

RETROFIT INBETRIEBNAHME

Umsetzung:
ca. 6 Monate

Installation
Steuerungsretrofit:
in wenigen Tagen

Höherer Wirkungsgrad & 
weniger Ausfälle durch:
Offenheit & Flexibilität
Präventives CMS
IEC-Datenstrukturen

  Mit entsprechender Vorbe-
reitung nimmt die eigentliche 
Aufrüstung der Anlage mit 
einem neuen Steuerungs-
system nur wenige Tage 
in Anspruch, an denen die 
Turbine nicht am Netz ist.

Montagemöglichkeiten in den Schaltschränken 
der Windenergieanlage im Hinblick auf eine 
möglichst weitreichende Wiederverwendung 
prüfen. Weitergehende Fragen, beispiels-
weise zur Netzanschaltung, werden geklärt 
und anschließend der Umbau geplant: »Wir 
rechnen mit einer durchschnittlichen Projekt-
laufzeit von etwa einem halben Jahr zur Ana-
lyse und zur Konzeption des steuerungssei-
tigen Retrofits einer Turbine«, sagt Gabriel 
Schwanzer, Director Business Unit Wind bei 
Bachmann electronic. »Entsprechend vorbe-
reitet nimmt die eigentliche Aufrüstung der 
Anlage mit einem neuen Steuerungssystem 
in Hard- und Software dann nur wenige Tage 
in Anspruch, an denen die Turbine nicht am 
Netz ist«, so Gabriel Schwanzer weiter. 

Gebündeltes Expertenwissen
Entscheidend sind der Aufbau und die Imple-
mentierung der Turbinensoftware. Diese 
beinhaltet unter anderem die Schnittstellen 
zu den Turbinenkomponenten, den gene-
rellen Ablauf der Turbine und die Regelung 
der zu erbringenden Leistung. Sie gibt auch 
Auskunft über den Zustand der Maschinen-
komponenten, überwacht und reagiert auf 
Alarme und Fehlerzustände und sorgt für 

optimalen Energieertrag. Das Software-
Framework »Wind Turbine Template« (WTT) 
von Bachmann electronic umfasst die wich-
tigsten Strukturen und Funktionen der 
Betriebsführungssteuerung einer Wind-
energieanlage und sorgt unter Verwendung 
von Basis-Softwaremodulen für eine rasche 
konfigurierbare Umsetzung. »In WTT haben 
wir über 15 Jahre Erfahrung in der Auto-
matisierung, der Regelungstechnik und 
Betriebsführung von Windenergieanlagen 
konzentriert«, erklärt Gabriel Schwanzer. 
Basierend auf den IEC61400-25 Datenstruk-
turen stellt das Template dem Anwender 
alle Anlagenkomponenten (Nacelle, Rotor, 
Converter, Generator, etc.) zur Verfügung. 
Zudem sind Funktionen für Datenaufzeich-
nungen, Trends, Windrose, Power-Curve, 
Login, Fehler und Alarmhandling bereits 
integriert. Die Strukturen sind dabei so 
offen gestaltet, dass der Anwender jeder-
zeit eigene Funktionen implementieren oder 
bestehende abändern kann. Sensor- und 
Aktor-Schnittstellen werden über einen Kon-
figurator definiert und können damit ganz 
flexibel auf die jeweiligen Gegebenheiten 
der Anlage angepasst werden. Damit wer-
den erheblich Zeit und Kosten gespart. 

»Wind Turbine 
Template« (WTT)

▪  Strukturierung nach 
IEC61400-25

▪  Statusmaschine mit 
konfigurierbaren 
Schnittstellen zu 
Turbinenkomponenten

▪  Open Source 
bringt Flexibilität 
für Anwender

▪  Modularität und Unit-
tests für mehr Perfor-
mance im Engineering

Produkt & Technologie
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WTT

CMS

WPS

GMP

OPC-UA

IEC61400-25

RETROFIT

 Verfügbarkeit weiter erhöhen
In der Regel werden Betreiber bei einem 
Retrofit auch weitere, bislang für ihn nicht 
nutzbare Funktionalitäten in die Anlage 
integrieren. Dazu zählen unter anderem 
Condition Monitoring Systeme, welche als 
präventive Maßnahme immer mehr zum 
Einsatz kommen. Mit ihnen lassen sich auf-
kommende Schäden an Windenergieanlagen 
frühzeitig erkennen und kostenoptimiert 
beheben. »Hierfür stellen wir eine direkt 
in die Steuerung integrierte Systemlösung 
zur Verfügung, bei der die Aufzeichnung, 
Analyse und Bewertung des Anlagenzustandes 
parallel zum Steuerungsprogramm ausge-
führt wird«, beschreibt Gabriel Schwanzer 
eines der Highlights des Bachmann M1-Auto-
matisierungssystems. Alternativ gibt es auch 
eine Retrofit-Version, welche unabhängig von 
der jeweiligen Steuerungsumgebung entweder 
als komplette »Stand-Alone-Lösung« oder als 
»Top-Box-Variante« in einem vorhandenen 
Schaltschrank installiert wird. 

Besser im Bild
Auch dem Aufbau einer modernen Visualisie-
rung steht nun nichts mehr im Weg. In »Wind 
Turbine Template« stehen dem Anwender 
eine konfigurierbare Turbinenvisualisierung 
ebenso zur Verfügung wie die Schnittstellen 
OPC UA/DA und IEC61400-25 zu SCADA-
Systemen: »Jede M1-Steuerung wird so zum 
zentralen Server für fest installierte oder mobile 
HMI-Geräte«, erläutert Gabriel Schwanzer. 
Mit »M1 webMI pro«, einem leistungsfähi-
gen Produkt für reine Web-Visualisierungen, 
stellt Bachmann auch hier eindrucksvoll 
seine Technologieführerschaft unter Beweis: 
Beliebige Visualisierungsgeräte, wie Smart-
phones aber auch leistungsstarke Bedien-

  Mit einem Retrofit lassen sich 
mit modernen Technologien 
und innovativen Steuerungs- 
und Überwachungssyste-
men weitere Potenziale zur 
Ertragssteigerung einer Wind-
energieanlage erschließen.
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terminals, können angekoppelt werden. Mit 
»Wind Power SCADA« (WPS) bietet Bachmann 
zudem ein auf IEC61400-25-Datenstrukturen 
basiertes SCADA-Produkt, welches von 
einzelnen Turbinen bis hin zu überregionalen 
Parks eingesetzt werden kann. Insbeson-
dere bei Retrofit-Lösungen ergänzt WPS das 
System über die Turbine hinaus: Es bietet 
standardisierte Schnittstellen und moderne, 
webbasierte Technologie. 

Offen für die Zukunft
»Mit einem transparenten System hat der 
Betriebsführer alle Trümpfe in der Hand und 
einen weitreichenden Investitionsschutz«, so 
Gabriel Schwanzer. Die Windenergieanlage 
ist nicht mehr länger eine Black Box, sondern 
eine produktive Umgebung, die jederzeit 
eine gezielte Ertragssteuerung zulässt. Und 
in der Tat: Damit wird ein neues, bislang den 
meisten Betreibern vorenthaltenes Kapitel 
ihrer Anlage aufgeschlagen.

Vollständige Toolbox

▪  Konfigurator im SolutionCenter

▪  Fertiges Softwaremodul für die Steuerung

▪   Bibliothek für eigene Implementierungen

▪  Visualisierung für kleinformatige Panels

Eventsystem

▪   Flexible Konfiguration von Ereignissen

▪  Flexible Auswahl von Anlagenreaktionen

▪   Sprachumschaltbare Beschreibungstexte in der Visualisierung

▪   Lückenlose und zuverlässige Protokollierung

Statistische Auswertungen

▪   Power Curve

▪   Windrose

▪  Ereignis- und Energiezähler

▪   Automatische Abtastung der Messpunkte

▪  Normkonforme statistische Behandlung

▪   Grafische Darstellung in der Visualisierung »out-of-the-box«

▪   Weiterführung der Werte auch nach Software-Update

Zugriffskontrolle

▪  Definition von Benutzerrollen

▪   Vergabe der Benutzerrechte auf Monitor- 

und Parameterwerte in der Konfiguration

▪   Protokollierung aller Schreibzugriffe

Software-Update

▪   Zuverlässiges Steuerungs-Update aus Image

▪   Rollback-Mechanismus für Fehlerzustände nach dem Update

FUNKTIONEN
»READY-TO-USE«

Produkt & Technologie

realtimes 10 | 2014 21



D ie Terminals der OT1200-Serie sind 
als Einstiegsprodukt perfekt auf die 

Visualisierung mit Bachmann M1 webMI pro 
abgestimmt. Das erprobte Gesamtpaket aus 
einer Hand bietet nicht nur die passende 
Hardware sondern auch die richtige Software,
um die Entwicklung aber auch die Inbetrieb-
nahme vor Ort zu vereinfachen.

Multi-Touch in neuem Design
Das OT1200 ist sowohl mit analog-resistiven 
Touchscreens als auch mit projektiv-kapazi-
tiven (PCAP) Multi-Touchscreens in den Wide-
screen-Diagonalen von 7, 10.1 und 15.6 Zoll 
verfügbar. Mit ihrer glatten Glasoberfläche 
unterstreichen letztere als HMI nicht nur 
Design und Ästhetik einer jeden Maschine, 
sondern bieten auch unschätzbare Vorteile in 
der Bedienung: Multi-Touch ermöglicht eine 
Vielzahl neuer Interaktionen in Form von 
Gesten (Zoomen, Wischen, Scrollen), wie 
man sie von Smartphones und Tablet-PCs 
gewohnt ist. Mit Hilfe von M1 webMI pro 
können diese Standardgesten zusätzlich mit 
eigener Logik erweitert werden – beispiels-
weise, um durch einen Entsperrmechanismus 
mit Zwei-Hand-Bedienung unabsichtliche 
Fehleingaben zu vermeiden. 

Die einheitliche Gestaltung der beiden 
Displayausführungen erlaubt es, aus einer 
Produktfamilie die jeweils passende Variante 
auszuwählen. Trotz unterschiedlicher Techno-
logie lässt sich so ein ähnliches »Look & Feel« 
über eine gesamte Maschinenbaureihe kre-
ieren. Die Gestaltung der Bedienfront kann 
dabei auf Wunsch auch kundenspezifisch 
angepasst werden.

UNSCHLAGBARES DUO
Webvisualisierung mit M1 webMI pro auf OT1200-Terminals

Die Zukunft gehört der Webvisualisierung. Mit M1 webMI pro und der OT1200-
Serie bietet Bachmann dazu ein starkes Paket. Die Webterminals der 
OT1200-Serie, neu auch mit projektiv-kapazitivem Multi-Touch erhältlich, 
glänzen mit Funktionalität und neuem Design.
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Mehr als genug Power
Ausgestattet ist das OT1200 mit 
dem Freescale i.MX6Dual ARM®  
Cortex®-A9 Prozessor und 1 GB DDR3 
RAM. Als Massenspeicher stehen 4 GB 
auf einer embedded Multimedia Card 
(eMMC) zur Verfügung. Alternativ kann 
auch eine CFast-Karte gewählt werden. 
Damit lassen sich beispielsweise im 
Servicefall bestehende Daten einfach 
und schnell übernehmen. Das OT1200 
verfügt in der Basisvariante über zwei 
USB 2.0 Schnittstellen für Peripherie-
geräte und einen 10/100 MBit Ethernet- 
Anschluss. Für redundante Netz-
werkverbindungen oder den Einsatz 
als Firewall können diese auch auf 
zwei getrennte 10/100 MBit Ethernet- 
Anschlüsse erweitert werden. Weitere 
Kommunikationsschnittstellen für spe-
zifische Anwendungen können im Einzel-
fall kundenspezifisch realisiert werden. 

Durch den robusten Aufbau mit aus-
schließlich industriellen Elektronikbau- 
teilen sind Langzeitverfügbarkeit und 
Investitionsschutz garantiert. Der Ver-
zicht auf rotierende Massenspeicher 
macht das OT1200 zudem sehr wider-
standsfähig gegen Schock und Vibration.

Plug & Play
Das OT1200 wird auf Basis von Debian 
GNU/Linux betrieben und ist mit sämtli-
chen dafür verfügbaren Paketen einfach 
erweiterbar. Die mitausgelieferte Bach-
mann-Standardinstallation beinhaltet 
bereits einen M1 webMI pro-kompatiblen  
Browser. Ebenfalls integriert ist eine 
Konfigurationssoftware zur einfachen 
Inbetriebnahme ohne weitere Hilfs-
mittel. Auf Wunsch wird auch ein vor-
konfiguriertes oder kundenspezifisch 
angepasstes Image ab Werk mitausge-
liefert. Die Devise ist klar: Auspacken, 
anstecken, fertig. 

MEHR BITS
M-Base 3.95 unterstützt CAN 2.0 
B-Standard

In der Marine werden die Protokolle J1939 für Diesel-
motoren der SAE (Society of Automotive Engineers) 
und NMEA (National Marine Electronic Association) 
für Navigationselektronik sehr häufig verwendet. Mit 
dem Software-Release M-Base 3.95 lassen sich nun 
alle J1939-basierten Standards realisieren.

Seit Beginn hat das M1-Automatisierungssystem von 
Bachmann CANopen vollumfänglich unterstützt. Für 
alle Steuerungs-Interfaces ist nun auch CAN 2.0 B ver-
fügbar, was die Anwendung von Protokollen wie J1939 
und NMEA ermöglicht. Der erweiterte CAN-Standard 
bietet einen deutlich größeren Adressraum von 29 Bit 
an. Anfallende Nutzdaten können so einer eindeutigen, 
geräteunabhängigen Telegrammkennung zugeordnet 
werden, die unabhängig von Hersteller und Gerät ver-
wendet wird. Ein einfaches Update im SolutionCenter 
erlaubt Lese- und Schreibzugriffe auf Telegramme mit 
Extended Frame Format. Anwender aus dem Marine- 
bereich finden somit optimale Unterstützung im 
Umgang mit J1939-basierten Standards.

Standards, die das CAN 2.0 B-Telegramm-
format nutzen:

▪  J1939: Nutzfahrzeuge, Schiffs-Dieselmotoren,  
stationäre Dieselmotoren 

▪  NMEA: Navigations- und andere Geräte in  
maritimen Anwendungen

▪  ISO11783 (ISOBUS): Land- und  
forstwirtschaftliche Maschinen (basiert auf J1939)

▪  ISO11992: Punkt-zu-Punkt-Kommunikation  
zwischen Zugmaschine und Anhänger  
(basiert auf J1939)
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ÜBERZEUGEND 
INTEGRIERT
Konfigurierbares, modulares Prüffeldsteuerungs- 
und -überwachungssystem auf Basis der M1

Prüfstände für Verbrennungsmotoren sind technisch 
höchst komplexe Einrichtungen. Sie müssen repro- 
duzierbare, von äußeren Einflussfaktoren unabhängige 
Betriebsbedingungen garantieren und gleichzeitig  
Mensch und Maschine schützen. Zudem müssen sie  
hoch flexibel sein, denn praktisch jeder Prüfling erfordert 
einen individuellen Versuchsaufbau. 

KategorieApplikation
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Auf Basis des M1-Automatisierungs-
systems hat die GVH mbH aus Dort-

mund (D) ein konfigurierbares, modulares 
Prüf feldsteuerungs- 
und -überwachungs-
system aufgebaut –  
und mit M-Target for 
Simulink® die Entwick-
lungszeiten entschei-
dend reduziert.

Die Gesellschaft für 
Verbrennungsmotoren 
und Hybridantriebe 
mbH (GVH) bietet 
Dienstleistungen rund 
um die Entwicklung 
und den Test von Ver-
brennungsmotoren 
sowie die Prototypenentwicklung für elektro-
nische Steuergeräte an. GVH ist dabei spezia-
lisiert auf die Direkteinspritzung von flüssigen  
und gasförmigen Kraftstoffen sowie die dazu 
gehörige Abgasnachbehandlung. 

Flexibilität ist gefragt
Das Arbeitsfeld der GVH ist geprägt von kur-
zen Innovationszyklen, nicht zuletzt deshalb,  

weil beispielsweise Emissionsrichtlinien stän-
dig neue und höhere Anforderungen an Moto-
ren definieren. Außerdem stellen die durch 

verschiedene Zulie- 
ferer bereitgestellten  
Teilanlagen der Ver-
brennungsmotoren 
die Entwickler von 
GVH vor immer neue  
Herausforderungen:  
Die Anlagen müssen  
umgebaut und die 
Ve r s u c h s b e d i n -
gungen angepasst 
werden. »Die Ent-
wicklung von hoch-
effizienten und emis- 
sionsarmen Antrie-
ben erfordert kurze 

Entwicklungszyklen, insbesondere auf Seiten 
der eingebetteten elektronischen Echtzeit-
systeme«, sagt Dr. Tobias Musiolik, Techni-
scher Leiter bei GVH. 

In der Vergangenheit wurden vergleichbare 
Prüfumgebungen mit herkömmlichen SPSen 
realisiert. Diese hatten jedoch nicht die not-
wendige Flexibilität, sodass die erforderlichen  

» Wir haben nicht 
nur die Entwicklungs-
zeiten, sondern auch 
unproduktive Still-
standzeiten der 
Anlage entscheidend 
minimiert. «

Dr.-Ing. Tobias Musiolik
Technischer Leiter 

 Alles unter Kontrolle: Techniker steuern und überwachen den Versuchsbetrieb. Die Überwachungsfunktionen 
erlauben den automatisierten Betrieb mehrerer Prüfstände durch nur eine Person.

Die GVH mbH (Gesellschaft für 
Verbrennungsmotoren und Hyb-
ridantriebe) ist ein unabhängiger 
Dienstleister für Motoren- und 
Komponentenhersteller mit Sitz 
in Dortmund (D). GVH entwickelt  
Motorenprüfstände z. B. für Gas-
motoren für BHKW, LKW-Motoren  
oder Schiffsmotoren und baut 
diese auf. Dazu bietet sie Tes-
ting- und Entwicklungsdienst-
leistungen an.

 www.gvh-online.de
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Änderungen in der Regel nicht den 
Erwartungen entsprechend schnell 
genug umgesetzt werden konnten. Für 
ein neu aufzubauendes Prüffeld mit 
drei Motorenprüfständen für Nutzfahr-
zeug- und Industriemotoren bis 700 kW 
Nennleistung waren deshalb für GVH 
die Randbedingungen rasch gesetzt: 
»Wir wollten ein individuell konfigurier-
bares, modulares Prüffeldsteuerungs- 
und -überwachungssystem entwickeln, 
welches zusätzlich die Aufgaben einer  
Prüfstandsautomatisierung übernimmt«,  
beschreibt Dr. Musiolik die wichtigsten 
Eckpunkte. »Gleichzeitig benötigten wir 
eine Umgebung, in der wir ohne Abhän-
gigkeit von externen Dienstleistern und 
in kürzester Zeit die notwendigen steu-
erungstechnischen Funktionen entwi-
ckeln und bei Bedarf flexibel anpassen 
können.« 

M-Target for Simulink®  
hat überzeugt
In Folge wurden dahingehend verschie-
dene am Markt verfügbare Lösungen 
untersucht. Überzeugt hat die GVH 
letztlich das Bachmann M1-System: 
»Entscheidend war die hervorragende 
Integration des M1-Automatisierungs-
systems in die Toolchain MATLAB/
Simulink/Stateflow®, welche viel weiter 
geht, als bei allen von uns untersuchten 
Alternativen«, wie Tobias Musiolik bestä-
tigt. Veränderte Versuchsbedingungen  
benötigen oft die kurzfristige Umsetzung  

von Lösungen, die praktisch nur durch 
internes Personal geleistet werden 
können. Ganz im Sinne des modell-
basierten Entwicklungsprozesses im 
Virtual Prototyping werden notwendige 
Anpassungen zukünftig anhand physi-
kalischer Modelle des Umgebungssys-
tems auf dem Entwicklungs-PC getes-
tet. »Teile davon können hier nun sogar 
parametriert werden, bevor sie auf dem 
Prüfstand zur Ausführung kommen. 
Nicht nur die Entwicklungszeiten, son-
dern auch unproduktive Stillstandzeiten 
der Anlage werden damit entscheidend 
minimiert«, so Dr. Musiolik weiter. 

Komplexes System – 
mit genügend Leistungsreserve
Auf einem Verbrennungsmotorenprüf-
stand wird der Prüfmotor mittels einer 
Leistungsbremse unter Last betrieben. 
So können die verschiedenen Anwen-
dungen untersucht und die wesentlichen  
Betriebszustandsgrößen gemessen 
werden. Die Betriebsbedingungen sollen  
dabei bekannt und reproduzierbar sein, 
um Umgebungseinflüsse auf die Mess- 
ergebnisse zu minimieren. »Kühlwasser,  
Kraftstoff und Ansaugluft werden  
beispielsweise auf eine bestimmte Tem-
peratur und einen bestimmten Druck 
geregelt, bevor sie dem Prüfmotor  
zugeführt werden«, erklärt Dr. Musiolik.  
Damit müssen dieRegelkreise einerseits 
erhebliche Störgrößen ausgleichen,  
andererseits für unterschiedliche   

» Die Integration des M1-Automatisierungs-
systems in die Toolchain MATLAB/Simulink/
Stateflow® geht viel weiter als bei allen von 
uns untersuchten Alternativen. «

Dr.-Ing. Tobias Musiolik,
Technischer Leiter 

Entwicklung elektronischer Systeme bei GVH

  Viel Peripherie: Versorgungs- und Messein-
richtungen nehmen innerhalb der Prüfstände 
viel Raum ein. Die Automatisierungstechnik 
ist weitgehend außerhalb der Prüfstände 
installiert.
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 Prüfbedingungen flexibel anpassbar 
sein. Dazu müssen vielfältige Sensoren 
und Aktoren integriert sowie Überwa-
chungsfunktionen realisiert werden. 
Letztere sorgen dafür, dass das Bedien-
personal am Prüfstand wie auch die 
technischen Einrichtungen und der Ver-
suchsmotor sicher geschützt sind. 

Die Offenheit des Bachmann M1-Systems 
spielt deshalb auch bei GVH eine wichtige 
Rolle: »Unser eigenes Messdaten-Er-
fassungssystem, die Entwicklungs-
umgebung und die verschiedenen 
Teilsysteme der Zulieferer stellen die 
unterschiedlichsten Kommunikations-
anforderungen. CANopen, Profinet oder 
OPC – alle waren auf der M1 in kurzer 
Zeit etabliert«, so Markus Bock, 
Projektingenieur in der Entwicklung 
elektronischer Systeme bei GVH. Das 
M1-System übernimmt dabei sowohl die 
beschriebenen Regelungsaufgaben bei 
der Konditionierung der Umgebungsbe-
dingungen in den Prüfständen wie auch 
Überwachungsfunktionen: »Mit einer 

MX213-CPU betreiben wir nun mehrere 
Prüfstände im Dreischichtbetrieb mit 
geringem Personalaufwand«, freut 
sich Markus Bock über die gelungene 
Implementierung. 

Netzleistung im Griff
Integriert in das Automatisierungssystem 
wurde auch das Netzmessungs- und 
Schutzmodul GMP232. »Es dient uns 
einerseits zur Verbrauchsmessung, 
andererseits auch zur Verwaltung und 
dynamischen Zuteilung der Netzleistung 
zu Leistungskomponenten, wie z. B. den 
verwendeten Frequenzumrichtern«, 

wie Markus Bock den Einsatz be-
schreibt. »Dies wird insbesondere dann 
wichtig, wenn Prüflinge mittels elek-
trischer Maschinen belastet werden. 
Dabei kann es einerseits zu einem 
hohen Leistungsbedarf, aber auch 
zur Rückspeisung ins Netz kommen«, 
erklärt Markus Bock. Mit dem GMP232 
können die Steuerung und der Bediener 
nun situationsgerecht agieren.

Zuverlässig und zukunftssicher
Bislang wurden die Prüfstände stets mit 
einer verteilten Intelligenz aufgebaut. 
So wurde vermieden, dass Umbauten 
oder Ausfälle von Anlagenteilen den 
Stillstand aller Prüfstände zur Folge 
hatten. »Die hohe Verfügbarkeit des 
M1-Systems erlaubt uns nun den Einsatz 
einer einzigen zentralen Recheneinheit 
an Stelle einer wie bisher verteilten 
Lösung. Dies reduziert den Aufwand 
für Kommunikation und Verdrahtung 
erheblich«, äußert sich Dr. Musiolik 
zufrieden. 

Und er fügt hinzu: »Mit Bachmann fühlen 
wir uns einfach auf der sicheren Seite: 
Die lange Hardwareverfügbarkeit, die 
garantierte Aufwärtskompatibilität und 
ein technischer Support, welcher in der 
Branche seinesgleichen sucht, garan-
tieren uns die Zukunftsfähigkeit des 
neuen Prüfstands.« 

» Die unterschiedlichsten 
Kommunikationsanforde-
rungen waren auf der M1 
in kurzer Zeit etabliert. «

M.Sc. Dipl.-Inform.(FH) Markus Bock, 
Projektingenieur Entwicklung 

elektronischer Systeme bei GVH

  Eindrücklich: Prüffeld der GVH mit drei Prüfständen und den Versorgungseinrichtungen 
(Lüftung, Kühlung, Abgasabsaugung, Kraftstoffversorgung) auf dem Dach.
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In der aktualisierten Version steht die 
Variante ASCII neu zur Verfügung. 

Bereits seit den Anfängen der elektroni-
schen Kommunikation wird auf serielle 
Übertragung zurückgegriffen. In der 
Telegrafie werden nach dem Morse-
verfahren High- und Lowzustände über 
einen Draht gesendet, beim Empfänger 
akustisch dargestellt und von einem 
Menschen dekodiert. Dieser kann ver-
schiedene Taktungen erkennen und die 
Nachricht dennoch korrekt lesen. Seit 
der Einführung des maschinellen Emp-
fangs muss der Takt auf einer zweiten 
Leitung mitübertragen werden oder 
eine Taktrate, die Sender und Emp-
fänger bekannt ist, exakt eingehalten 
werden. Können Anfang und Ende einer 

Zeichenkette nicht erkannt werden, 
erfolgt die Auswertung der empfange-
nen Nachricht nicht korrekt.

Modbus ASCII – Einsatz auf 
modernen Hardwareplattformen
Heute werden für die serielle Kommuni-
kation wesentlich effizientere Verfahren 
verwendet. Der Buffer speichert die 
Zeichen, welche über die serielle 
Schnittstelle in einem Block abgerufen 
und ausgewertet werden. Wichtige Ele-
mente der Modbus-Kommunikation, wie 
der genaue Zeitpunkt eines Zeichens 
oder die Pause zwischen zwei Zeichen, 
gehen dabei verloren. Mit Modbus 
ASCII hat man für dieses Problem eine 
Lösung gefunden: Jedes Telegramm 

wird durch eindeutige Start- und End-
zeichen markiert. So stehen die Möglich-
keiten von Modbus auch auf modernen 
Hardware-Plattformen wieder ohne 
Einschränkung zur Verfügung.

Integriert in bewährte Software
Für die M1-Steuerung kann Modbus mit 
dem Softwarepaket M-Base aktiviert 
werden. In der aktualisierten Version ist 
ab sofort auch Modbus ASCII verfügbar.

BEWÄHRTE 
TECHNOLOGIE FÜR 
MODERNE PLATTFORMEN
Bachmann integriert Modbus ASCII ins Softwarepaket M-Base

Obwohl es zahlreiche neuere Verfahren gibt, findet die serielle Kommunikation in 
der Steuerungstechnik noch immer Anwendung – allerdings ist das Vorgehen 
heute deutlich effizienter. Mit dem Protokoll Modbus werden Daten binär oder als 
ASCII-Code, der für den Menschen direkt lesbar ist, übertragen. Mit den 
Softwarepaketen »Modbus Master« und »Modbus Slave« von Bachmann electronic 
kann Modbus auf Steuerungen einfach installiert werden. 
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DIE MODERNE HMI 
IM PRAXISALLTAG
Vorteile einer webbasierten HMI-Lösung in der Anwendung

Bachmann electronic bringt eine neue Visualisierungstechnologie für das 
M1-Steuerungssystem auf den Markt, die im Maschinen- und Anlagen-
Bereich für Umdenken sorgt. Die rein webbasierte Produktlösung macht 
HMI-Applikationen für M1-Steuerungssysteme erstmalig ortsunabhängig 
und ermöglicht einen Zugriff über sämtliche mobile Endgeräte. 



M1 webMI pro hat sich bereits 
im ersten Praxiseinsatz in ver-

schiedenen Automatisierungsbranchen 
bewährt. Welche Eigenschaften und 
Veränderungen die neue Web-Visuali-
sierung genau mit sich bringt und welche 
Erfahrungen Anwender aus drei ganz 
unterschiedlichen Automatisierungsbe-
reichen mit ihr bisher sammeln konnten, 
wird im Folgenden zusammengefasst.

HMI für Antriebssteuerung von 
Flusskreuzfahrtschiffen
Die neue Webvisualisierung von Bach-
mann electronic kommt bereits in 
verschiedenen Automatisierungsbran-
chen zum Einsatz. So schildert ein 
technischer Entwickler von Antriebs-
steuerungen für Flusskreuzfahrtschiffe 
seine Erfahrungen mit unterschiedli-
chen Visualisierungslösungen und im 
Speziellen mit M1 webMI pro. Kurzer 
Hintergrund zur Antriebssteuerung: 
Große Kreuzfahrtschiffe sind heutzu-
tage meist mit drei bis vier Antriebsein-
heiten ausgestattet. Diese wiederum 
bestehen in der Regel aus mehreren um 
360° drehbaren Ruderpropellern sowie 
einer Dieselmaschine. Jede Einheit 
ist mit einer Steuerung versehen, 
auf der wiederum mehrere Prozesse 
unabhängig voneinander ablaufen. 
Dazu zählen einerseits die klassische 
Antriebssteuerung, bei der es, ver-
einfacht gesagt, um die feste Vorgabe 
bestimmter Ruderwinkel- und Dreh-
zahleinstellungen geht, aber auch viele 
weitere Funktionen, die in den Automa-
tisierungsablauf miteingebunden und 
auf der jeweiligen Steuerung integriert 
sind. Das können beispielsweise die 
automatische Regulierung der Dreh-
geschwindigkeit um die Hochachse des 
Schiffes sowie die Einhaltung einer fest 

vorgegebenen Bahnführung sein, aber 
auch die Bereitstellung wichtiger Infor-
mationen über Motorüberwachung, 
Fernüberwachung oder GPS-Daten. Alle 
Tasks, die auf der Steuerung integriert 
sind, müssen natürlich bei der Entwick-
lung der Visualisierungslösung berück-
sichtigt und implementiert werden. 

Nachteile konventioneller 
Visualisierungslösungen
Für sämtliche der beschriebenen Tasks 
hat der technische Entwickler bereits 
Produktlösungen entwickelt und dem-
entsprechend viel Erfahrung mit unter-
schiedlichen grafischen Benutzerober-
flächen sammeln können. Auch wenn 
er dabei überwiegend auf plattformun-
abhängige Lösungen zurückgriff, stie-
ßen diese bisher bei iOS und Android 
alle an ihre Grenzen. Da der Wunsch, 
eigene Smartphones oder Tablets als 
Endgeräte zu nutzen immer häufiger 
von Reedern geäußert wird, besteht 
hier laut Anwender enormer Optimie-
rungsbedarf. Dasselbe gilt für die ver-
lustfreie Skalierbarkeit von Grafiken. 
Rastergrafiken, bei denen Skalierun-
gen mit erheblichen Qualitätsverlusten 
einhergehen, sind bei den gängigen 
HMI-Anwendungen nach wie vor weit 
verbreitet. Weil Panelgrößen in der 
Praxis häufig variieren, sind Aliasing-
Effekte mit dem aktuellen technischen 
Stand schwer auszuschließen. 

Großen Wert legt der Entwickler außer-
dem auf die Programmierbarkeit der 
Benutzeroberfläche, die zwar bei 
einigen gängigen Visualisierungspro-
dukten gegeben ist, allerdings häufig 
spezifische Programmierkenntnisse
voraussetzt und somit für viele Anwen-
der nur bedingt von Vorteil ist. 
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webMI auf Jungfernfahrt
Die Weblösung von Bachmann vereint 
laut Anwender alle Eigenschaften, um 
die heutigen Schifffahrtanforderungen 
an die Visualisierung optimal zu erfül-
len. Die Vektorgrafiken heben das gra-
fische Niveau der Benutzeroberfläche 
enorm. Was früher mit einfachen Pfeil-
symbolen dargestellt wurde, kann nun 
deutlich realitätsgetreuer, zum Beispiel 
in Form einer Propellergrafik, abge-
bildet werden. Das verlustfreie Zoo-
men ohne Aliasingeffekte sorgt selbst 
bei kleiner Darstellungsform, wie zum 
Beispiel auf einem Smartphone, für 
hochwertige Visualisierungsergebnisse. 
Als enormen Vorteil sieht der Anwen-
der außerdem die einfache Program-
mierbarkeit mit direkter Speicherung 

auf der Steuerung. Das Hinzufügen 
einer neuen Variable, wie eines neuen 
Alarms im Alarmsystem, erfolgt dank 
offener Hardwareschnittstelle direkt 
auf der Steuerung und kann von jedem 
beliebigen Ort ausgeführt werden. Eine 
zusätzliche Eingabe oder Änderung 
an der Visualisierungsmaske selbst ist 
nicht notwendig, sondern wird dort 
automatisch übernommen. 

Ein weiterer Pluspunkt ist die neue Ein-
bindungsmöglichkeit von bereits vor-
handenem Kartenmaterial. Die Navi-
gation über GPS ist unverzichtbarer 
Bestandteil der Visualisierungsanwen-
dung, denn Reeder wollen jederzeit 
wissen, wo sich ihr Schiff gerade befin-
det. Standortdarstellungen, die früher 

mit großem Aufwand erstellt werden 
mussten, lassen sich nun über offene 
Webtechnologien, wie Google-Maps, 
spielend leicht integrieren. Permanent 
aktualisiertes Kartenmaterial und Frame-
works zur Darstellung der GPS-Infor-
mationen auf der Karte erleichtern 
zudem das Projektieren erheblich.

HMI für Befüll- und Entleerungs-
steuerung von Silos
Ähnlich positiv äußert sich auch ein 
Hersteller von Automatisierungslö-
sungen für die Partikelschaumbranche 
über seine bisherige Erfahrung mit 
M1 webMI pro. Partikelschäume, wie 
Styropor, kommen in erster Linie bei 
der Gebäudedämmung, in der Verpa-
ckungsindustrie sowie in der Automo-
bilindustrie zum Einsatz. Kurzer Hinter-
grund zum Herstellungsprozess: Bei der 
Produktion von Partikelschäumen wird 
das Partikelrohgranulat zunächst auf 
eine bestimmte Partikelgröße gebracht 
und dann mittels Dampf zu einem 
Formteil verschweißt. Während die-
ses Herstellungsprozesses werden die 
Granulatperlen in Silosäcken über ein 
Rohrsystem gefördert und zwischenge-
lagert. Das im Folgenden beschriebene 
Anwendungsbeispiel von M1 webMI 
pro bezieht sich auf die Visualisierung 
genau dieses Produktionsschrittes. Der 
Anwender entwickelt Steuerungslösun-
gen für das automatisierte Befüllen und 
Entleeren der Siloanlagen.

Nachteile konventioneller 
Visualisierungslösungen
Die einzelnen Silos, die in den Pro-
duktionsstätten häufig räumlich weit 
voneinander entfernt stehen, werden 
im Verbund gesteuert. Das bedeutet, 
dass sie als Gesamtanlage fungieren 
und dementsprechend auch in einer 
gemeinsamen HMI-Lösung abgebildet 

  Moderne Visualisierungslösung auf einem Apple iPad™: HMI für Antriebssteuerung von Schiffen.
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werden müssen. Bei der konventionel-
len Visualisierung war es bisher meis-
tens so, dass sich die HMI in einem 
Schaltschrank am Anfang der Produk-
tionskette befand, also weit entfernt 
von den Einzelanlagen. Dieser räum-
liche Abstand wirkte sich natürlich auf 
die Anlagenbedienung sowie Inbetrieb-
nahme und Fehlersuche aus. Für die 
Bedienung der Gesamtanlage, wozu in 
erster Linie das Öffnen von Siloklap-
pen und bestimmte Weichenstellungen 
gehören, mussten einzelne Siloda-
ten, wie Raumgewicht, Lagerzeit oder 
Materialtyp, zunächst erst einmal vor 
Ort am jeweiligen Silo erfasst werden. 
Die notierten Daten wurden dann im 
nächsten Arbeitsschritt manuell in das 
HMI-System am ausgelagerten Schalt-
schrank eingegeben. Die Erfassung 
aufgetretener Fehler im Steuerungs-
prozess gestaltete sich mit beschrie-
bener Methode noch aufwendiger und 
erforderte meist die Einbindung mehre-
rer Mitarbeiter, denn nicht selten befin-
det sich die Fehlerquelle in zehn Meter 
Silohöhe.

Anforderungen an eine moderne 
HMI-Lösung
Laut Anwender spielt Mobilität eine 
unverzichtbare Rolle, um den beschrie-
benen räumlichen Abstand von Silos 

und HMI sowie den daraus resultieren-
den Arbeitsaufwand zu überwinden. 
Dabei bezieht sich die gewünschte 
Mobilität auf die Informationsabfrage 
genau wie auf die Anlagenbedienung, 
die Inbetriebnahme und die Fehlersu-
che. Aufgrund der zunehmenden Kom-
plexität von Anlagen ist es außerdem 
enorm wichtig, jederzeit den Überblick 
über den Gesamtprozess zu behalten. 
Eine übersichtliche Gesamtdarstellung 
über alle Silosteuerungsprozesse kann 
hierzu wesentlich beitragen.
Auch das Thema Flexibilität gewinnt 
in der heutigen Zeit immer mehr an 
Bedeutung. Häufig ergeben sich zusätz-
liche Kundenwünsche erst im Praxisein-
satz. Umso wichtiger ist die Möglichkeit, 
die Benutzeroberfläche auch noch im 
Nachhinein, also im bereits laufenden 
Anlagenbetrieb, schnell und unkompli-
ziert neuen Bedingungen anzupassen.

webMI pro im Silo-Alltag
Die Anforderungen sieht der Experte 
für Siloanlagensteuerung bei webMI 
pro mehr als erfüllt. Als Beispiel für den 
mobilen Bedienkomfort nennt er die 
bequeme Eingabemöglichkeit von Soll-
produktionsdaten direkt vom Büro aus. 
Auch die Fehlerbehebung kann nun 
direkt vor Ort an der Fehlerquelle von 
einer einzigen Person erfolgen, die über 

ein mobiles Endgerät, zum Beispiel 
ein Smartphone, die Problemsituation 
erfasst und behebt. 

Besonders lobt der Anlagenexperte die 
objektorientierte Programmierung, die 
auch auf Herstellerseite für enorme 
Arbeitserleichterung sorgt. Der Zeit-
aufwand für die Projektierung, der bei 
konventioneller Visualisierung bisher 
nahezu 70 Prozent des Gesamtpro-
jekts in Anspruch genommen hat, wird 
nun durch den Wegfall redundanter 
Projektierung auf ein Minimum redu-
ziert. Variablen werden einmalig auf 
der SPS erstellt und automatisch für 
alle Objektinstanzen übernommen. 
Dies erleichtert auch die nachträgliche 
Anpassung des laufenden Systems. 
Eine Validierung vor Ort im beengenden 
und geräuschstarken Anlagenbetrieb 
ist nicht mehr erforderlich, sondern 
kann bequem vom Büro aus durchge-
führt werden. Mit M1 webMI pro kön-
nen programmierte Detaildarstellungen 
einzelner Silos mit in die Gesamtdar-
stellung übernommen und von allen 
Orten zugänglich gemacht werden.
Die beschriebenen Vorteile haben den 
Anwender so überzeugt, dass er mittel- 
und langfristig alle Automatisierungs-
lösungen auf das neue webbasierte 
HMI-System umstellen möchte.  

  Der Webserver auf der Bachmann M1 
bildet die »Visualisierungszentrale«, 
beliebige Clients mit einem Webbrowser 
können darauf zugreifen, unabhängig 
von Zeit und Ort.
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 HMI für Blockheizkraftwerke
Der dritte Erfahrungsbericht über das 
neue Bachmann-Visualisierungssystem 
kommt von einem Anwender aus dem 
Bereich Erneuerbare Energien und hier 
im Speziellen der Energieerzeugung aus 
Biogas. Der langjährige Geschäftspart-
ner von Bachmann electronic ist Her-
steller moderner Blockheizkraftwerke. 
Das Standardlieferprogramm umfasst 
die Leistungsspanne von 50 kW bis  
2 MW und ist für den Betrieb sowohl mit 
Biogas als auch Erdgas geeignet. 

Blockheizkraftwerke (BHKW) bieten als 
einziges Erzeugersystem den Kombi-
nutzen aus gleichzeitiger Strom- und 
Wärmeerzeugung. Anlagenbetreiber, 
die meistens aus dem landwirtschaftli-
chen Sektor kommen, haben somit die 
Möglichkeit, bei der Stromversorgung 
autark zu bleiben bzw. den eigenen 
Betrieb gegen starke Stromschwan-
kungen abzusichern. Darüber hinaus 
können sie die erzeugte Wärmeenergie 
in ein Versorgernetz einspeisen und als 
zusätzliche finanzielle Einnahmequelle 
nutzen.

Anforderungen an eine moderne 
HMI-Lösung
Aufgrund der bedarfsgerechten Strom- 
erzeugung – einen Tag läuft das  
BHKW ununterbrochen, einen anderen 
nur wenige Stunden oder auch mal gar 
nicht – sollte die Anlage gut für einen 
sogenannten Intervallbetrieb gerüstet 
sein. Vorgeplante Starts über konfi-
gurierbare Startprogramme sowie ein 
Direktzugriff über Fernstart- und Fern-
steuerungsmöglichkeiten sind unver-
zichtbar. Zudem sollte das BHKW ein 
robustes Startverhalten aufweisen, 
denn 300 Startvorgänge pro Jahr sind 
keine Seltenheit. Diese Anforderungen 
betreffen natürlich auch die Bedien- 
und Beobachtungsprozesse an der 
Maschine, denn eine schnelle Informa-
tionsabfrage und ein direktes Eingreifen 
sollten jederzeit möglich sein. Grund-
voraussetzung ist eine übersichtliche 
und bedienfreundliche Benutzerschnitt-
stelle. Da es sich bei den Anlagenbe-
treibern meist um sehr unterschied-
l iche Benutzergruppen handelt 
– manche Betreiber, meist Landwirte, 
nutzen die Biogasanlage in erster Linie 

dazu, autark bei der Stromversorgung 
zu bleiben, andere Betreiber nutzen 
das BHKW energiewirtschaftlich und 
benötigen daher deutlich detailliertere 
Informationen – sollte sich der Umfang 
abrufbarer Parameter und Abläufe 
bei der HMI-Lösung idealerweise den 
jeweiligen kundenspezifischen Anforde-
rungen anpassen lassen.

So unterschiedlich die Anwenderprofile 
auch sind, der Großteil der Biogasan-
lagenbetreiber zählt zu einer jüngeren 
Zielgruppe, die den Umgang mit moder-
nen Medien gewohnt ist. Entsprechend 
hoch ist der Anspruch an moderne 
Bedienoptionen. Mobilität spielt daher 
auch in dieser Automatisierungsbran-
che eine immer wichtigere Rolle. 

Die Nachteile konventioneller 
Visualisierung
Biogasanlagen befinden sich meistens 
weit außerhalb auf dem Feld. Ereignen 
sich Störfälle, muss der Betreiber bei 
fest installierten HMI-Geräten jedes 
Mal rausfahren, um den jeweiligen Feh-
ler zu eruieren. Erschwerend kommt 

  Von jedem beliebigen Punkt der Welt aus, ist der Zugriff auf die Energieanlage möglich.
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hinzu, dass diese Situationen häufig 
mitten in der Nacht auftreten.

Der Anlagenstandort stellt zudem 
besondere Anforderungen an die 
Beschaffenheit des Bedienterminals. 
Ein hohes Aufkommen von Staub und 
Schmutz verlangt höchste Robustheit 
und erschwert den Einsatz moderner 
Touchscreen-Geräte, wenn sie den 
rauen Umweltbedingungen langfristig 
standhalten sollen. Eine zuverlässige 
Produktlösung kann hierfür schnell 
kostspielig werden.

M1 webMI pro im Feldeinsatz
Die Vorteile der mobilen Visualisierung 
liegen bei diesem Anwendungsbeispiel 
klar auf der Hand. Der Anlagenbetrei-
ber kann von seinem aktuellen Stand-
ort über ein mobiles Endgerät alle 
Parameter abrufen, sehen, ob alles in 
Ordnung ist und bei Bedarf die Anlage 
neu starten. Somit muss er nur noch 
dann vor Ort sein, wenn ein »echter« 
Fehler vorliegt. Unnötige Wartungsar-
beiten werden auf diese Weise enorm 
reduziert. Die Investitionskosten für 
ein hochwertiges Bedienterminal an der 
Anlage entfallen ebenfalls.

Der Praxisexperte schätzt außerdem 
die hohe Flexibilität, die M1 webMI pro 
bei der Visualisierung für unterschied-
lichste Endgeräte bietet. Eine redu-
zierte Darstellung auf einem kleinen 
Smartphonedisplay ist genauso gut 
realisierbar wie eine detaillierte Über-
sicht auf größerem Display mit mehre-
ren Informationsebenen. Somit kann 
der Lösungsanbieter bei jeder Visuali-
sierungserstellung individuell auf das 
jeweilige Anforderungsprofil eingehen.

Das moderne User-Interface mit bes-
ter Grafikqualität auch beim Zoomen 

und Verschieben sowie das einfache 
Funktionieren der Gestensteuerung 
»out-of-the-box« kommen dem moder-
nen Bedienanspruch der jüngeren Ziel-
gruppe sehr entgegen. Den besonderen 
Nutzen von M1 webMI pro auf Herstel-
lerseite sieht der BHKW-Experte in der 
Wiederverwendbarkeit bereits erstellter 
Objekte, der Programmierbarkeit sowie 
der einfachen Projektierung für alle 
Visualisierungsgeräte.

Ausblick
Zusammenfassend lässt sich festhalten,  
dass alle Erfahrungsberichte über M1 
webMI pro äußerst positiv ausfallen. 
Schwierigkeiten und Optimierungs-
wünsche aus der Praxis wurden bisher 
nicht geäußert. 

Auch wenn sich die Anforderungspro-
file branchenspezifisch unterscheiden, 
nennen alle drei Experten die orts-
ungebundene Bedienung und Fehler- 
erkennung sowie die individuelle 
Gestaltungsmöglichkeit der Visualisie-
rung als Hauptkriterien für die positive 
Resonanz. Erstere wird dabei nicht nur 
als Möglichkeit gesehen, den bisherigen  
Bedienkomfort deutlich zu steigern, 
sondern auch, um langfristig Kosten 
einzusparen. Laufwege für die Daten- 
erfassung an der Anlage sowie die 
Informationsübermittlung zur Leit-
stelle fallen weg und Arbeitskräfte vor 
Ort können somit deutlich effizienter 
eingesetzt werden. Das Thema »Effizi-
enzsteigerung« ist in der Automatisie-
rungswelt nach wie vor allgegenwärtig, 
und es ist davon auszugehen, dass sich 
daran auch in den nächsten Jahren 
nichts ändern wird – im Gegenteil.

Was den Anwendern außerdem mit 
Ausblick auf die Zukunft Sicherheit 
gibt, ist die Verwendung offener, weit 

verbreiteter Internetbasistechnologien, 
mit deren Weiterentwicklung M1 webMI 
pro problemlos »mitwachsen« kann.

Sowohl Bachmann electronic als auch 
die Experten aus den Fallbeispielen 
sind davon überzeugt, dass sich die 
webbasierte HMI aufgrund ihrer vielsei-
tigen Vorteile für die Industrie langfris-
tig durchsetzen und den allgemeinen 
Technikstandard bestimmen wird.

» M1 webMI pro 
ist modern, effizient 
und mobil. «

Alexander Höss, 
Product Manager HMI & Supervisory 
Controls, Engineering/Configuration

bei Bachmann electronic

Applikation
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  Mit der universell 
einsetzbaren I/O-Bau-
gruppe GIO212 lassen 
sich merklich Kosten 
sparen.

ALLES IN EINEM 
IST GÜNSTIGER
Universell einsetzbare I/O-Baugruppe senkt merklich die Kosten

Die Verschiedenheit der Signale einer zu steuernden Anlage erfordert eine 
entsprechende Vielfalt unterschiedlichster Ein- und Ausgabemodule. 
Die kostenoptimale Auslegung der Automatisierung gelingt dabei insbesondere 
bei kleineren Anlagen selten, denn die meisten Baugruppen werden mit 
deutlich weniger Signalen belegt, als ihrer Kapazität entspricht. Auch die 
Ersatzteillogistik ist aufwendig, denn dutzende Modulvarianten müssen für 
den Wartungsfall vorgehalten werden. Betrachtet man die Lebenszykluskosten 
einer Automatisierungslösung, so zeigen sich die in der Anschaffung zwar 
teureren Universalmodule als am Ende deutlich kostengünstigere Lösung.

Produkt & Technologie
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D ie Unterschiedlichkeit der in 
einer Anlage eingesetzten Sen-

soren und Aktoren stellt Automatisierer 
immer wieder vor dieselbe Herausforde-
rung: Sie benötigen eine vergleichbare 
Vielzahl, teilweise sehr spezieller Ein- 
und Ausgabeschnittstellen, um diese 
in die Anlagensteuerung integrieren 
zu können. Mit dem GIO212 löst Bach-
mann dieses Dilemma: Alle Kanäle des 
universellen I/O-Moduls sind wahlweise 
als analoge oder digitale Eingänge oder 
Ausgänge, als Zähler oder Eingang zur 
Temperatur- bzw. Widerstandsmes-
sung konfigurierbar. Je nach gewählter 
Funktion kann ein Kanal mit bis zu zwei 
Funktionen belegt werden. 

In der Nutzung deutlich günstiger
Bachmann electronic geht damit einen 
neuen Weg: Im Gegensatz zum mecha-
nisch häufig filigranen Aufbau von 
Steckbaugruppen vereint das GIO212 
erstmals alle üblicherweise genutzten 
I/O-Funktionalitäten einer Automati-
sierung in einem einzigen, robusten 
Modul. Kritiker dieser Lösung werden 
anführen, dass dem funktionalen 
Vorteil auf der einen Seite die höheren 
Anschaffungskosten im Vergleich zu 
Einzelbaugruppen gegenüber stehen. 
Betrachtet man jedoch, wie es für 
langlebige Investitionsgüter üblich ist, in 
der Kostenrechnung auch die indirekten 
Kosten, also jene, die nicht aufgrund 
der Anschaffung sondern infolge unpro-
duktiver Nutzung im Lebenszyklus 
entstehen, so verändert sich der Sach-
verhalt: Große Potenziale zur Steiger-
ung der Effizienz und in der Reduktion 
der Gesamtkosten werden deutlich. 

Potenziale zur Kostenreduktion 
sind offensichtlich
Die bereits höheren Aufwände in der 
Entwicklung bzw. Projektierung einer 

Anlage auf der Basis von Steckbaugrup-
pen lassen sich leicht nachvollziehen: 
Im Vergleich zum Universalmodul 
müssen viele Baugruppen untersucht, 
beschafft, konfiguriert und dokumen-
tiert werden. Dies geschieht zudem 
häufig zu einem Zeitpunkt, an dem 
der endgültige Aufbau, beispielsweise 
aufgrund der gewünschten Varianten-
vielfalt noch unklar ist und eine größere 
Handlungsfreiheit für den Konstrukteur 
gewünscht wäre. Eine Multifunktions-
baugruppe, wie das GIO212, hält hier-
bei alle Optionen offen: Sie bewahrt 
Platzreserven im Schaltschrank und die 
Elektroplanung kann bereits beginnen, 
selbst wenn noch nicht jedes Signal 
spezifiziert ist.

Auch in der Inbetriebnahme zeigen 
sich die Vorteile der Universallösung: 
Stellt sich heraus, dass ein weiterer 
Sensor oder Aktor dem System hinzu-
gefügt werden muss, so ist die benö-
tigte Schnittstelle rasch eingerichtet. 
Außerdem wird das Servicepersonal 
entlastet: Der Schulungsbedarf ist klei-
ner, der Aufwand für Instandhaltung 
und Entsorgung minimiert. Last but 
not least erübrigt sich im Servicefall die 
entscheidende Frage, ob im Wartungs-
fahrzeug ein Ersatz des in der jewei-
ligen Anlagenvariante identifizierten 
defekten Schnittstellentyps vorhanden 
ist – oder erst zeitaufwendig beschafft 
werden muss. Zeiten, in denen eine 
Anlage unproduktiv stillsteht, werden 
so reduziert. 

Vorteile überall
Durch den Einsatz eines Produktes mit 
vielen Funktionen werden ebenso die 
Verwaltungs- und Lagerkosten ent-
scheidend reduziert: Ein Universal-
modul wie das GIO212 ersetzt leicht 
mehr als 40 verschiedene, individuelle 

Schnittstellentypen. Das heißt auch, 
dass 40 Baugruppen weniger in einem 
System verwaltet, gepflegt und bevor-
ratet werden müssen. Prozessschritte 
wie beispielsweise Bestellungen, Rech-
nungsverwaltung, Warenannahme und 
Eingangskontrolle, Systembuchungen und 
Einlagern werden nur einmal benötigt. 

Lebenszykluskosten zählen
Den Kunden einer modernen Anlage 
interessieren längst nicht mehr nur die 
Kosten der Anschaffung, sondern in 
demselben Maße die Kosten der Nutzung. 
Er betrachtet den Lebenszyklus seiner 
Investition – von der Anschaffung über 
den Betrieb und die Instandhaltung bis 
zur Entsorgung. Dabei werden die öko-
nomischen und ökologischen Vorteile 
einer Automatisierungslösung, die auf 
Universalbaugruppen aufbaut, leicht 
erkennbar.

Facts GIO212

▪  Kanäle: 12 primär, frei konfigu-
rierbar, plus max. 12 sekundär 

▪  Eingänge: 12, frei konfigurierbar 
als: Digitaler Eingang, Single-
Mode-Zähler (Dual-mode: 6), 
Spannungseingang, Stromeingang, 
Anschluss für Thermoelemente 

▪  Ausgänge: 12, frei konfigurier-
bar als: Digitaler Ausgang (mit/
ohne PWM), Spannungsausgang, 
Stromausgang

▪  Beispielkonfigurationen mit 
Primär- und Sekundärkanal:
Pt – Temperatureingang ................12
Widerstandsmessung/
PTC/NTC ...................................................................12
Sensoreingang mit 
24 V Speisung .................................................12
Sensoreingang 
mit 0…10 V Speisung ...............................6
DMS ......................................................................................6

Produkt & Technologie
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De Boer RVS in Makkum (NL) ist ein 
Maschinenbauer, der sich auf die  

Garnelenfischerei spezialisiert hat. »Wir 
kennen die Branche in- und auswendig. Um 
die gravierenden Folgen einer Überfischung 
einzudämmen, werden unsere Kunden in 
ihrem Tun massiv eingeschränkt. So sind 
sie gezwungen, nachhaltig zu handeln. Denn 
nur so können sie ihr Überleben langfristig 
sichern«, fasst Melle de Boer, Geschäftsführer  
der De Boer RVS, die Problematik zusammen.  
Deshalb suchte er mit seinem Unternehmen 
nach einer Lösung, wie der Beifang deut-
lich reduziert werden kann. »Auch von der 
Europäischen Union wurden wir in unserem  
Vorhaben unterstützt«, macht Melle de Boer 
die Wichtigkeit des Themas deutlich.

Sortierung mittels Sichtprüfsystem 
Aktuell werden in der Garnelenfischerei 
rotierende Sortiertrommeln eingesetzt. Der 
Nachteil dieser Technik ist, dass der Großteil 
des Beifangs bereits tot ist, bevor er zurück 
ins Wasser geworfen wird. »Zukünftig werden 
auch Garnelenfischer gezwungen werden, 
den Beifang an Land zu bringen – so wie es 
für Fischer bereits ab 2016 vorgeschrieben 
ist«, weiß de Boer. Dazu drängen Umwelt- 
organisationen und Behörden auf die  
Entwicklung nachhaltiger Technologien. Um 
weiterhin erfolgreich zu sein, muss also in jedem  
Fall der Beifang drastisch reduziert werden. 

Ein innovatives Verfahren eröffnet hier neue 
Chancen. Zusammen mit Alex Heurkens,   

GARNELENFISCHEN 
MIT VISION
Leistungsstarkes Sortiersystem mit Bachmann M1-PLC
 

Immer mehr Fischgründe sind erschöpft und so manche Fischart 
ist in höchstem Maße in ihrer Existenz gefährdet. Lösungen für 
einen ressourcenschonenden Umgang sind deshalb in der Fischerei 
gesucht. De Boer RVS und Pliant aus den Niederlanden haben  
eine Garnelen-Sortiermaschine entwickelt, die den Beifang aus 
Krabben und jungen Fischen rasch und unbeschadet zurück  
ins Meer führt. Realisiert wurde das System mit der M1-Automati-
sierung von Bachmann electronic.

Applikation
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  Rasch sortiert: Die Garnelen- 
sortiermaschine trennt 
innerhalb einer Stunde bis zu 
300 kg Garnelen von Beifang. 
(links)

  Das Sichtprüfgerät mit zwei 
IDS GigE-Kameras. (rechts)

 Geschäftsführer des Engineering-Unter-
nehmens Pliant, entwickelte De Boer eine 
Garnelen-Sortiermaschine, welche auf einem 
Sichtprüfsystem basiert. Dazu werden die 
Garnelen und der Beifang auf einem Förder-
band platziert. Mit Hilfe von zwei Kameras, 
die an einen Rechner 
gekoppelt sind, kann 
das System nun ver-
schiedene Garnelen-
größen und den Beifang 
zuverlässig voneinander  
unterscheiden. Die 
Sortierung erfolgt mit-
tels Druckluft. »Der 
Schlüssel ist, dass sich 
Beifang nicht mehr als 
eine Minute an Bord  
befindet und somit le- 
bend zurück ins Was- 
ser geworfen werden  
kann«, macht de Boer den Vorteil seines  
Systems deutlich. Bis zu 300 Kilogramm  

Garnelen pro Stunde können so sortiert – 
und damit nachhaltig gefischt werden.

Leistungsstark und zuverlässig
Das System, welches im Hintergrund arbeitet,  
ist bis ins Detail durchdacht. »Ein Vakuum- 

system saugt den Fang 
ein und platziert ihn 
verteilt auf einem För-
derband. Mit zwei IDS 
GigE-Kameras mit je 
1,3 Megapixel machen 
wir Bilder von den  
einzelnen Objekten«, 
beschreibt Alex Heur-
kens das Vorgehen. 
»Unsere Software für 
die Bildverarbeitung 
basiert auf einem Hal-
con-Skript. Sie erkennt 
die Garnelen und teilt 

sie in drei verschiedene Größen ein. Abhängig  
von der Bandgeschwindigkeit werden so 10 

» Bachmann nimmt 
unsere Fragen ernst 
und unterstützt uns 
in der Entwicklung 
unserer Lösungen. 
Das ist uns sehr 
wichtig. «

Alex Heurkens, 
Geschäftsführer von Pliant

Applikation 
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Der Maschinenbauer De Boer 
RVS mit Sitz in Makkum in Fries-
land (NL) ist spezialisiert auf 
Garnelenfischerei. Nachhaltig-
keit und höchste Qualität des 
Endprodukts sind zentrale The-
men bei De Boer RVS.

 www.deboerrvs.nl

Das Engineering-Unternehmen 
Pliant mit Sitz in Breda (NL) 
entwickelt technische Lösun-
gen für die Landwirtschaft, die 
Lebensmittelindustrie, Marine 
und Offshore sowie Recycling. 
Neben Bildprüfsystemen und 
Maschinensteuerungen zählt 
auch Robotik zu ihrem Tätig-
keitsfeld.

 www.pliant.nu

bis 20 Bilder pro Sekunde analysiert.« Über 
eine Ethernet-Verbindung erhält die Bach-
mann M1-Steuerung die entsprechenden 
Bildinformationen. Diese Recheneinheit  
steuert verschiedene Luftdüsen und sortiert 
so durch gezielte Luftstöße die Garnelen 
entsprechend deren Größe in die jeweiligen 
Behälter. »Beifang wird durch unser System  
einfach ignoriert und verbleibt auf dem  
Förderband, mit dem es 
direkt zurück ins Meer 
geleitet wird«, schließt 
Heurkens die Erklärung 
des Vorgangs ab.

Robust, kompakt, 
flexibel 
Pliant hat schon oft 
mit Bachmann zusam-
mengearbeitet. »Hier 
werden unsere Fragen 
erns t  genommen«, 
zeigt sich Alex Heurkens  
erfreut. »Und nicht nur 
das, Bachmann denkt sich in unsere Lösun-
gen hinein. Sie haben mit der M1 ein gutes 
System und reagieren auch auf Sonder-
wünsche schnell und flexibel.« Von diesem  
Service hat Pliant bei der Garnelen-Sortier-
maschine profitiert. »Bachmann hat uns eine 
Kompakt-PLC mit einer Ethernet-Buchse 
ausgestat tet – genau so, wie wir es 
gebraucht haben«, macht Heurkens deutlich. 

Die Steuerung wird ergänzt durch das Ein-/
Ausgangsmodul DIO280, das je 32 digitale 
und analoge Ausgänge sowie 16 frei kon- 
figurierbare Kanäle mit Encoder-Eingang 
umfasst. »Der große Vorteil dieses Moduls 
ist, dass man keinen zusätzlichen Encoder 
mehr benötigt. Zudem ist die Ausführung 
sehr robust, was wir dringend brauchen. 
Immerhin wird der Steuerschrank im Maschi-

nenraum des Schiffes 
stehen. Nur der Kon- 
trollbildschirm wird auf 
der Brücke montiert«,  
wie Heurkens die her-
ausfordernden Einsatz-
bedingungen des Sys-
tems beschreibt.

Erfolgversprechend
Melle de Boer und Alex 
Heurkens sind über-
zeugt, dass die Gar-
nelen-Sortiermaschine 
ein voller Erfolg wird. 

»Wir haben im Frühsommer letzte Praxis- 
Tests durchgeführt. Auf unserem eigenen 
Garnelenkutter können wir überzeugend zei-
gen, wie effektiv die Maschine funktioniert«, 
freut sich Melle de Boer. »Die wichtigsten 
Anforderungen sind die einfache Bedienung 
sowie höchste Zuverlässigkeit. Das können 
wir mit unserem System bieten.« 

» Was zählt sind 
einfache Bedie-
nung und höchste 
Zuverlässigkeit. 
Das können wir mit 
unserem System 
bieten. «

Melle de Boer, 
Geschäftsführer von de Boer RVS

  Auf dem Garnelenkutter von De Boer RVS im Hafen von Makkum: Ronald Epskamp (Manager Bachmann  
Benelux), Alex Heurkens (Geschäftsführer von Pliant) und Melle de Boer (Geschäftsführer von De Boer RVS).
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I m Zeitalter des Internets ist die 
Informationsbereitstellung, unab-

hängig von Ort, Zeit und Endgerät, eine 
Selbstverständlichkeit. Das Erfordernis 
ist bei der Industrie angekommen, und 
wenn es um den zu verteilenden Inhalt 
geht, mangelt es an erfassten oder 
erfassbaren Prozessdaten meist nicht. 
Interessant wird es, wenn die Daten 
unterschiedlichen Gruppen und Anwen-
dern bereitgestellt werden sollen. Das 
gilt vor allem dann, wenn diese nicht 
nur beim Hersteller angelegt werden, 
sondern auch Kunden einen kontrollierten 
Zugriff erhalten sollen. Wollen diese 
Kunden wiederum internen und externen 
Anwendern diesen Dienst anbieten, 
dann ist dazu eine industriefähige 
Portallösung erforderlich, die durch-
gängig in reiner Webtechnik umgesetzt 
ist. Denn als Client kommt hierbei nur 
ein Standard-Webbrowser infrage, ohne 
individuelle Sonderzusätze wie Plug-ins, 
»ActiveX«, Java oder Silverlight. 

So lässt sich eine entsprechende Grup-
pen-/User-/Rechteverwaltung nur mit 
webnahen Techniken sauber umsetzen.

Abgrenzung zu »atvise scada« 
Als Michael Haas, CEO von Certec, 
sich für die Entwicklung dieser »atvise 
portal«-Lösung entschied, gab es noch 
Erklärungsbedarf, wenn es um den Ziel-
kunden und deren Abgrenzung in Bezug 
zum existierenden »atvise scada« bzw. 
zu »atvise-HMI«-Lösungen ging. »Man 
war der Ansicht, für jede Anforderung 
könne eine der etablierten Lösungen 
verwendet werden. Das ist zwar richtig, 
allerdings geht es immer um Anwender-
freundlichkeit im Zusammenhang mit 
den tatsächlichen technischen Anfor-
derungen«, sagt M. Haas und erklärt 
weiter: »Ist es aber der Wunsch, bei 
nicht echtzeitbedingten Projekten einer 
Vielzahl von Gruppen und Anwendern 
einen sicheren Zugriff auf verteilte 
Anlagen zu gewähren, ändern sich die 

Vorzeichen. Anstatt einer mehrfach 
kaskadierten SCADA-Lösung liefert 
unsere Portallösung ein ausgezeich-
netes Ergebnis mit einer viel besseren 
Administrierbarkeit. Zur Klarstellung 
muss aber gesagt werden, dass es nie 
unser Ziel war, mit unserer Portallösung 
ein vollwertiges SCADA-System mit 
seinem klar definierten Einsatzbereich 
zu ersetzen.« 

Die Portallösung im Detail
Das Portal ermöglicht es, kunden-
spezifisch unterschiedliche »atvise-HMI«-
Projekte auf einem zentralen Webserver 
zu betreiben. Durch entsprechende 
Mandantenfähigkeit können Webbe-
reiche separat organisiert werden. 
Das »atvise portal« ist hierfür bereits 
mit allen für das Produkt notwendigen 
Betriebs- und Konfigurations-Webseiten 
ausgestattet, was ein komfortables 
Arbeiten auf allen Ebenen ermöglicht. 
Unterschiedliche Anwender können, 

PRIVATE CLOUD
»atvise portal« – der nächste Schritt in der Visualisierung

Mit dem »atvise portal« bietet Certec via Internet Zugriff auf 
dezentral verteilte Anlagen. Durch die Mandantenfähigkeit 
des Systems kann jeder Anwender, also Hersteller, Betreiber, 
Serviceteam usw. nur seine Anlage(n) bedienen und 
beobachten. Herzstück der Lösung ist die flexible Erstellung 
der Prozessgrafiken und die einfache Administrierung und 
Verwaltung der Anwender sowie deren Rechte über mehrere 
Hierarchieebenen.

News 
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Anlagenadministration

atvise pure web HMI

http(s)
Internet

atvise builder

Apache Server

atvise webMI
Web Space

Standard-Datenbank

Anlage 1 Anlage 2 Anlage n

Benutzeradministration

Gruppenadministration

Benutzer Rechte

Hersteller, Systemintegrator

z. B. Wartung

z. B. Wartung

z. B. Energie-
management

Endkunde

z. B. Auswertung

Betreiber

basierend auf entsprechender Nutzer- 
und Rechteverwaltung, ihren Web-
bereich wiederum für ihre Kunden 
erweitern und individuelle HMI zur Ver-
fügung stellen – Multi-Level Portal-Hie-
rarchien sind einfach umsetzbar. Diese 
können vom Anwender oder vom Kun-
den frei nach seinen Bedürfnissen mit 
dem »atvise builder«, dem »atvise«-
Engineering-Tool, gestaltet und im 
jeweiligen Web Space abgelegt werden. 
Die Umsetzung des Portals erfolgt auf 
Basis der »atvise webMI«-Technologie. 
Das heißt, es wird ein »atvise webMI«-
kompatibler Webserver bereitgestellt, 
welcher die Prozessdaten aus einer 
zentralen Datenbank bezieht oder in 
diese schreibt. Diese Standard-Daten-
bank wird seitens des Portal-Adminis-
trators eingerichtet und der Anwender 
kann seine eigenen Daten in den vom 
Portal definierten Tabellen eintragen 
und aktualisieren. Die Datenbank-An-
bindung der Anlagen entkoppeln diese 
vom direkten Zugriff der Anwender.

Zusammengefasst stehen folgende 
Punkte beim Einsatz der »atvise portal«-
Lösung im Vordergrund: ein einfach 
zu bedienendes, vorkonfiguriertes 
Online-User-Konzept, das die unter-
schiedlichen Rollen und Rechte inklusive 
Audit verwaltet, ein klassischer Daten-
bank-Systemrumpf, der die Datenmen-
gen sauber verwaltet, ein effizienteres 
Handling von Offline-Daten, die Korre-
lation unterschiedlicher Anlagen, was 

bei dezentralen Systemen zum Beispiel 
mit einer SCADA-Lösung schwieriger 
zu handhaben ist und ein einfaches 
Online-Hinzufügen neuer Anlagen.

Volladaptierbar und somit 
branchenunabhängig
Die grafische Anpassung der HMI erfolgt 
mit dem »atvise builder«, der einen 
vollgrafischen Editor zur Erstellung der 
Visualisierungsbilder in SVG mit allen 
wichtigen Zeichenfunktionen bietet. 
Es steht eine Vielzahl vorkonfigurierter 
Standardobjekte und Bedienfeld-Lay-
outs zur Verfügung, die mit den Bord-
mitteln des Grafik-Editors von »atvise« 
erstellt wurden und daher durch den 
Anwender vollständig anpassbar sind. 

Auch eigene Objekte können erstellt 
und vorkonfigurierte Dynamisierungen 
auf diese Elemente angewandt werden. 
Die einmal erstellten Bedienoberflächen 
sind ohne Anpassung sofort einsetzbar 
– unabhängig von Bildschirmauflösung, 
Betriebssystem oder Webbrowser.

Verfügbarkeit
Die »atvise portal«-Lösung ist, wie 
auch alle anderen »atvise«-Produkte, 
branchenunabhängig und kann in allen 
Bereichen des Anlagen- und Maschinen-
baus, der Logistik, der Gebäudeleit-
technik, der Infrastruktur usw. Anwen-
dung finden. Derzeit werden erste Test-
installationen in Betrieb genommen, 
das Produkt selbst wird im November 
auf der SPS IPC Drives in Nürnberg 
offiziell gelauncht. »Ohne großen Mar-
ketingaufwand ist das Interesse bisher 
schon beachtlich gewesen. Wir erwarten 
uns einen ziemlichen Andrang, wenn 
wir im November in Nürnberg den Vor-
hang heben«, meint Leo Matouschek, 
Vertriebsleiter bei Certec.

  Beispiel einer Multi-
Level-Portal-Hierarchie, 
umgesetzt mit dem 
»atvise portal«.

  Schematische Über-
sichtsdarstellung des 
Aufbaus des »atvise 
portal«.
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Das niederländische Unternehmen  
BouMat ic Robot ics B.V. ist 
auf die Robotisierung in der 
Milchwirtschaft spezialisiert. 
Es wurde 2011 gegründet, um 
das Wissen und die Erfahrung 
des Schwesternunternehmens 
BouMatic in innovativen Melk- 
robotern zu bündeln. Am Sitz in 
Emmeloord erfolgt die Entwick-
lung, Produktion und Montage 
der Robotersysteme.

 www.boumaticrobotics.com

D as niederländische Unternehmen  
BouMatic Robotics hat sich auf die 

Entwicklung von Robotern für die Milchkuh-
haltung spezialisiert. Das Wissen rund um die 
Milchgewinnung bezieht es dabei von seiner 
amerikanischen Schwesterfirma BouMatic, 
welche darin über mehr als 80 Jahre Erfah-
rung verfügt.

Erfolgreich mit Spezialtechnik
»BouMatic produziert schon lange riesige 
Karussellanlagen, auf denen die Kühe auto-
matisch gemolken werden. Alles, was über 

den eigentlichen Melkprozess hinausgeht, 
wurde bislang jedoch noch von Hand erledigt«,  
erzählt Ebel Hidding, zuständig für Entwick-
lung, Vertrieb und Service bei BouMatic 
Robotics. »Wir haben uns überlegt, wie wir 
das ändern können.« Die Entwicklung erster 
Prototypen zeigte, dass die Robotik ein ganz 
eigenständiges Feld ist, welches für Anwen-
dungen in der Milchwirtschaft gänzlich neue 
Anforderungen an Entwicklung und Service 
stellt. So wurde im April 2011 BouMatic 
Robotics gegründet. »Als erstes haben wir 
einen Sprayroboter auf den Markt gebracht,  

HIGHTECH IM STALL
Innovative Melkroboter mit M1-Automatisierung von Bachmann
 

In der Milchkuhhaltung übernehmen Roboter immer mehr der täglich  
anfallenden Aufgaben. Dies entlastet den Landwirt. Aber auch den  
Kühen wird so ein möglichst naturnahes Leben ermöglicht: Durch den  
Einsatz von Melkrobotern können sie beispielsweise die Melkzeit  
selbst bestimmen. BouMatic Robotics aus Emmeloord (NL) entwickelt  
und produziert die entsprechenden Systeme und setzt dabei auf  
die M1-Automatisierung von Bachmann electronic. 
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 der vor und nach dem Melkprozess die 
Zitzen der Kühe reinigt und desinfiziert, um 
Entzündungen zu vermeiden«, erinnert sich 
Ebel Hidding an die Anfänge. Unmittelbar 
danach wurde der erste Melkroboter MR-S1 
für ein bzw. MR-D1 für zwei Kühe präsentiert.

Höchste Funktionalität des 
Gesamtsystems
»Die Idee, die hinter den Melkrobotern 
steckt, ist eigentlich ganz einfach«, meint 
Ebel Hidding. »Die Kühe kommen von selbst 
in den Melkstand, da sie wissen, dass sie dort 
von ihrem Milchdruck entlastet und natürlich 
auch Futter erhalten werden.« Das Tor 
schließt sich, über einen Sender am Halsband 
erkennt der Roboter die Kuh. Zunächst wird 

dabei festgestellt, ob ein Melkvorgang zu 
diesem Zeitpunkt überhaupt notwendig ist. 
»Wenn der Prozess beginnen kann, schiebt 
sich ein Roboterarm von hinten unter die 
Kuh. Dieser führt die Reinigung der Zitzen 
ebenso automatisch aus wie das Platzieren 
der Zitzenbecher am Euter, das Melken und 
die abschließende Desinfektion«, beschreibt 
Ebel Hidding. »Anschließend öffnet sich 
das Tor wieder und die Kuh ist zufrieden«, 
schmunzelt Ebel Hidding. 

Vielfältige Aufgaben 
Der technische Aufwand hinter diesem Kon-
zept ist jedoch enorm. Den Roboterarm hat 
BouMatic Robotics selbst entwickelt: Neben 
Horizontal- und Vertikalbewegungen führt 
dieser auch eine Drehbewegung aus, denn die 
Zitzenbecher hängen aus Hygienegründen 
mit der Öffnung nach unten im Melkstand. 
Die größte Herausforderung stellt das Plat-
zieren der Zitzenbecher dar. Hier ist höchste 
Präzision gefordert. »Natürlich sind nicht alle 
Kühe gleich, die Euter beispielsweise stehen 
in die verschiedensten Richtungen«, macht 
Ebel Hidding deutlich. Zunächst wird des-
halb mit einer Kamera die Position der Beine 
und des Euters bestimmt und das Ergebnis 

  Das amerikanische Schwes-
terunternehmen BouMatic 
hat jahrzehntelange Erfah-
rung in der Milchwirtschaft. 
BouMatic Robotics nutzt 
dies zur Entwicklung höchst 
innovativer Melkroboter.

  Heute werden von Boumatic 
Robotics drei bildgebende 
Systeme verwendet, um die 
Position der Zitzen präzise zu 
bestimmen. 
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mit der Datenbank abgeglichen, in der auch 
die Zitzenkoordinaten der Kühe erfasst sind. 
Anschließend wird mit einer 2D-Kamera und 
Lasertechnologie die exakte Position der  
Zitzen gesucht. 

Parallel zum Melkvorgang wird eine fortlau-
fende Analyse der Milch durchgeführt. So 
kann beispielsweise durch Blut verunreinigte 
Milch umgehend ausgeschieden werden. 
»Hinzu kommt auch, dass wir die Milch von 
Kühen, die Medikamente erhalten haben, 
trennen müssen. Oder falls eine Kuh gerade 
ein Kalb bekommen hat, benötigen wir die 
Vormilch für dieses«, zählt Ebel Hidding 
einige der Faktoren 
auf, die berücksichtigt 
werden müssen.

Schnell, robust 
und zuverlässig
Um die vielfältigen 
Aufgaben eines Melk- 
roboters beherrschen 
zu können, bedarf es 
einer zuverlässigen  
und robusten Automatisierungslösung als 
Herzstück. »Bereits beim Sprayroboter  
haben wir auf Bachmann gesetzt. Wir waren 
vollkommen überzeugt, sodass wir die 
M1-Automatisierung auch bei unseren Melk- 
systemen verwendet haben«, bestätigt Ebel 

Hidding. »Die M1 von Bachmann ist robust, 
schnell und zuverlässig«, unterstreicht Ebel 
Hidding die Vorzüge. »Da der Roboterarm 
oft nur kleinste, präzise Bewegungen in sehr 
kurzer Zeit ausführt, bedarf es zudem einer 
hohen Leistungsfähigkeit der Automatisie-
rung. Mit der M1 ist das kein Problem.« 

Vielversprechende Zukunft
BouMatic Robotics entwickelt alle Komponenten  
für ihre Roboter selbst: »Zur Automatisierung 
benötigen wir ein offenes System mit allen 
nötigen Schnittstellen, wie es die M1 von 
Bachmann eben ist«, bestätigt Ebel Hidding. 
»Sie lässt sich in C++ programmieren und 

wir können jederzeit 
Anpassungen durch-
führen.« So wurden 
bereits bei der Ent-
wicklung des MR-D1, 
mit dem zwei Kühe 
gleichzeitig gemolken  
werden können, neue  
Funktionalitäten er- 
gänzt. Die Entwickler 
bei BouMatic Robotics 

sind zufrieden. »Wir haben mit der M1-Auto- 
matisierung ein System gefunden, das  
perfekt zu unseren Anforderungen passt. So 
können wir auch in Zukunft neue, innovative 
Roboter entwickeln, die zuverlässig funktio-
nieren«, freut sich Hidding.

» Die M1 von Bachmann 
ist robust, schnell und 
zuverlässig. «

Ebel Hidding,
Entwicklung, Vertrieb und Service

  Mit dem Sprayroboter SR-1 wird der Euter der Kuh direkt nach dem Melken präzise gepflegt und der Entstehung von Infektionen vorgebeugt.  
Der Roboter wird in ein Melkkarussellsystem integriert, funktioniert jedoch völlig selbstständig.

realtimes 10 | 2014 47



WATCHLIST
Prozessvariablen immer im Griff

Testen, Inbetriebnahme und Diagnose sind Tätigkeiten, die jeder 
Automatisierungstechniker gut kennt. Nur wenn dabei die elementaren 
Prozessvariablen beobachtet werden können, ist ein effizientes 
Arbeiten möglich. Mit dem SolutionCenter verfügen Anwender des M1-
Automatisierungssystems über ein entsprechendes Werkzeug hierfür. 
In der Version 1.95 wurde zur Analyse von Prozessen eine frei konfigu-
rierbare Variablenliste mit vielfältigen, nützlichen Funktionen integriert.
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Das Verhalten von Automati-
sierungssystemen wird durch 

das Beobachten von Prozessvariablen 
getestet. Dabei versteht der Anwender 
die Steuerung als Black Box: An den 
Eingängen werden definierte Signale 
eingespeist und deren Verlauf an den 
Ausgängen beobachtet. Wenn das 
gezielte Lesen und Schreiben der Vari-
ablen möglich ist, lassen sich so Rück-
schlüsse auf das Verhalten des Automa-
tisierungssystems ziehen. Um effizient 
arbeiten zu können, reicht jedoch eine 
willkürlich sortierte Liste aller Ein- und 
Ausgänge der Steuerung, wie sie von 
den meisten Herstellern angeboten 
wird, nicht aus. Deshalb stellt Bachmann 
im SolutionCenter eine frei konfigu-
rierbare Variablenliste – auch Watchlist 
genannt – zur Verfügung.

Der Anwender bestimmt 
den Inhalt
Die Variablenliste ist rasch durch den 
Anwender selbst konfiguriert – durch 
Auswahl der Variablen oder Kanäle mit-
tels Drag & Drop oder im Dialogfenster. 
Die Anzahl der eingetragenen Variablen 

ist dabei nicht begrenzt. Zusätzlich 
stehen umfangreiche Filter- und Sor-
tierfunktionen zur Verfügung, die das 
Handling von umfangreichen Listen 
erleichtern. Überdies kann der Benutzer 
die für ihn wichtigsten Variablen mit der 
manuellen Sortierung beispielsweise an 
den Anfang der Liste setzen. 

Variablen und Kanäle verschiedener 
Steuerungssysteme können in nur 
einer Liste verwaltet werden. So lassen 
sich übergreifende Vorgänge in größeren 
Maschinen und Anlagen beobachten 
und verstehen. Die Zykluszeit für das 
Abholen der aktuellen Werte ist im 
Bereich von 200 Millisekunden bis 2 
Sekunden frei einstellbar. 

Integrierte Sollwertvorgabe
Mit Hilfe der Watchlist können sehr 
leicht Sollwerte für einzelne Parameter 
festgelegt werden. Diese Werte werden 
in einer eigenen Spalte definiert und 
per Multiselektion mit nur einem Befehl 
auf die Steuerung geladen. Umgekehrt 
lassen sich Ist-Werte aus der Steuerung 
direkt als Sollwerte in der Liste eintragen.

Übersichtliche Trenddarstellung
Im SolutionCenter werden alle selektier-
ten Variablen in einem Trend-Diagramm 
dargestellt. So lässt sich ganz bequem 
der zeitliche Verlauf von Signalen 
verfolgen. Umfangreiche Konfigurati-
onen entfallen: Die Diagrammachsen 
und die aufgezeichneten Kurven werden 
automatisch eingerichtet und so 
konfiguriert, dass eine aussagekräftige 
Darstellung entsteht.

Mit der neuen Variablenliste im Bachmann 
SolutionCenter werden wichtige Anwen-
dungsfälle im Test und der Diagnose 
von Automatisierungsapplikationen 
optimal unterstützt. So ist höchste 
Effizienz garantiert.

  Die Übersichtlichkeit der Variablenliste 
wird zusätzlich durch das Hervorheben 
der zuletzt geänderten Werte erhöht: 
Die wichtigsten Informationen sind so auf 
den ersten Blick ersichtlich.

  Der Signalverlauf wird ohne Konfigura-
tionsaufwand mit einem Klick aktiviert: 
Er liefert so einen guten Überblick über die 
einzelnen Messgrößen und deren zeitlichen 
Bezug zueinander.
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Die Thermo Fisher Scientific 
Messtechnik GmbH mit Sitz in  
Erlangen (Deutschland) beschäf-
tigt rund 250 Mitarbeitende.  
Unter der Marke Thermo Scientific  
werden Messtechnik zur Dicken-
messung in der Metallindustrie  
sowie Strahlungs- und Feinstaub- 
messgeräte gebaut. Das Unter-
nehmen gehört zur Thermo 
Fisher Scientific Inc. mit Sitz in  
Waltham, Massachusetts und  
nimmt eine Sonderstellung  
innerhalb des Konzerns ein, da es  
sich als einziges mit Maschi- 
nenbau für die Metallindustrie  
beschäftigt. 2013 erwirtschaftete  
der US-amerikanische Konzern, 
der als führender Laborausstat-
ter gilt, einen Umsatz von mehr 
als 13 Mrd. US-Dollar mit rund 
50.000 Mitarbeitenden weltweit.

 www.thermoscientific.com

Die Thermo Scientific Produkte umfassen  
ein breites Spektrum an Mess- und 

Regelsystemen für die Dicken- und Schicht-
dickenmessung band- und bahnförmiger  
Produkte in der Metall-, Kunststoff- und 
Gummi-Industrie. Zum Einsatz kommen 
diese Systeme an vielen Orten: Sie sind in 
Warm- und Kaltwalzgerüsten sowie Metall-
prozesslinien ebenso zu finden wie in Feuer-, 
Lack- und elektrolytischen Beschichtungs-
anlagen. Auch Flachfolienextruder, Kunst-
stoff- und Gummikalander zählen neben 
Produktionslinien für Textilien zu ihren  
Einsatzgebieten.

Bewährt seit vielen Jahrzehnten
Bereits seit 1949 werden in Erlangen entspre-
chende Messgeräte entwickelt, produziert  
und vertrieben. Über die Jahre wurden  
Verfahren und Technik perfektioniert. Heute 
ermöglichen die berührungslos und zerstö-
rungsfrei arbeitenden radiometrischen Mess-
geräte die Online-Messung und Regelung 
der Material- bzw. Schichtdicke während der  
laufenden Produktion. Dabei werden die Mess-
systeme, welche abhängig von der Anwen-
dung bzw. dem zu messenden Material mit 
Beta-, Gamma-, Röntgen- oder Infrarot-
strahlungsquellen arbeiten, zur Steuerung   

GROSSE HITZE, 
PRÄZISE DATEN
M1-Automatisierung findet in Metallindustrie Anwendung
 

Schmutz und Staub, hohe Temperaturen sowie Wasser- und 
Öldämpfe gehören in industriellen Fertigungsanlagen  
der Metallindustrie zum Alltag. Trotzdem muss die benötigte 
Mess- und Regelungstechnik einwandfrei funktionieren.  
Die Thermo Fisher Scientific Messtechnik GmbH mit Sitz in 
Erlangen (D) liefert Systeme, die selbst widrigsten  
Umgebungsbedingungen trotzen und Messdaten präzise und 
zuverlässig erfassen. Dabei setzt das Unternehmen auf die 
M1-Automatisierung von Bachmann electronic.

Applikation
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und Optimierung der Herstellungs-
prozesse und der Qualität des End-
produkts eingesetzt. Mehr als 15.000 
Thermo Scientific Systeme weltweit 
wurden bereits installiert. Die zuverläs-
sigen, genauen und reproduzierbaren 
Messungen stellen sicher, dass Kunden  
ihre Betriebszeiten maximieren, die 
Qualität ihrer Produkte verbessern 
und den Rohmaterialeinsatz minimieren 
können. 

M1: Leistungsstark, präzise 
und robust
Um dies zu erreichen, werden die 
Messdaten während der Produktion 
online und in Echtzeit zur Verfügung 
gestellt. Die Integration in das Steue- 
rungssystem der Produktionsanlage 
stellt sicher, dass schnellstmöglich kor-
rigierend in den Prozess eingegriffen 
und so Ausschuss nahezu verhindert 
werden kann. Die Datenflut, die dabei 
entsteht, ist gigantisch und kann nur 
mit einer leistungsstarken Automati-
sierung beherrscht werden. »Die Her-
ausforderung ist groß: Man stelle sich  
einmal folgendes Beispiel vor: Ein Thermo 

Scientific SIPRO Messsystem für Warm-
bandstraßen misst das »echte« Quer-
profil des heißen Stahlbandes bei Band- 
geschwindigkeiten von etwa 900 m/min.  
Bei 2.000 mm Band- 
breite werden ca. 
500 nebeneinander 
liegende Einzelde- 
tektoren eingesetzt,  
die jeweils einen 
Messwert und ge- 
meinsam im 5 Milli- 
sekundentakt ein  
komplettes Quer-
profil liefern. Dies 
ergibt ca. 100.000 
Messwerte pro Se- 
kunde, die jeweils 
alle noch dilatati-
onskorrigiert der Walzgerüstregelung 
zugeführt werden«, verdeutlicht Michael  
Trutzel, Leiter Entwicklung Gauging bei  
Thermo Fisher Scientific die schwie-
rigen Bedingungen. »Hinzu kommt, 
dass wir nur minimale Toleranzen für 
das Messsystem, das unter immenser 
Hitze- und Schmutzbelastung arbei-
tet, erlauben können.« Doch für diese  

Herausforderung wurde der ideale 
Partner gefunden: »Wir sind auf hoch-
genaue Eingangs- und Ausgangsmodule 
angewiesen«, führt Trutzel aus. »Bach-

mann hat mit 
der modularen 
M1-Automati-
sierungslösung 
ü b e r z e u g t . 
Unter anderem 
wird der lüfter-
lose Betrieb bis 
zu einer Umge-
bungstempera-
tur von 60 °C  
g a r an t i e r t .« 
Auch die Offen-
heit des Sys-
tems ist von 

Vorteil: Gängige Bussysteme wie Profi-
bus oder Fastbus werden standardmä-
ßig unterstützt. So ist die Kopplung des 
Messsystems an übergeordnete Steu-
erungssysteme problemlos möglich. 
»Bachmann überzeugt nicht nur durch 
die hohe Performance, auch die Vielsei-
tigkeit des Systems ist beeindruckend«, 
zeigt sich Michael Trutzel erfreut. 

» Die große Skalier-
barkeit der M1-Elek-
tronik macht den 
Einsatz vom Low 
Cost Bereich bis ins 
High End möglich. «

Dr. Michael Trutzel, 
Leiter Entwicklung Gauging

  Thermo Scientific RM310EH Röntgen-Heißmesssystem, installiert direkt über dem Zinkbad einer Feuerverzinkungslinie. Das System misst berührungs-
los die Flächenmasse des noch flüssigen Zinkauftrages auf dem Stahlband. Auf Basis der Messwerte wird der Zinkauftrag geregelt.
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» Mit der integrierten Entwicklungsumge-
bung im SolutionCenter ist eine schnelle 
und effektive Softwareentwicklung und 
-analyse auch in C++ möglich, ohne 
ständig zwischen verschiedenen Tools 
hin und her wechseln zu müssen. «

Gerald Schöppner,
Leiter Softwareentwicklung Gauging

Ethernet-basierte Echtzeit 
mit bluecom
Auch das Kommunikationsprotokoll 
bluecom ist für die Ingenieure hilf-
reich. »Wir statten oft Anlagen mit 
Mess- und Regelsystemen aus, die von 
einer M1-Automatisierung gesteuert 
werden. Mit bluecom funktioniert die 
Echtzeitvernetzung problemlos und 
einfach«, freut sich Gerald Schöppner, 
Leiter Softwareentwicklung Gauging bei 
Thermo Fisher Scientific. 

Das Ethernet-basierte Protokoll ist ein-
fach zu implementieren. Es zeichnet  
sich durch hohe Geschwindigkeit und 
Stabilität der Kommunikation aus. 
Schöppner ist begeistert und ergänzt: 
»Ein umständliches Handling von Schnitt- 
stellen fällt mit bluecom einfach weg.«

Zufriedenheit inklusive
»Bei Bachmann stimmt das Gesamtpa-
ket«, unterstreicht Michael Trutzel. »Mit 
der M1-Automatisierung erhält man nicht  

nur ein leistungsstarkes System, son- 
dern auch höchste Flexibilität zu einem 
fairen Preis.« Das österreichische Unter- 
nehmen kann jedoch auch mit Dienst-
leistungen, die weit über das Produkt hi- 
nausgehen, punkten. »Der technische 
Support bei Bachmann ist einfach top – und  
auch unser Vertrieb freut sich über die 
kompetente Unterstützung«, macht der 
Ingenieur seiner Freude Ausdruck und 
fügt an: »Mit Bachmann haben wir stets 
einen guten Partner an unserer Seite.«

  Thermo Scientific SIPRO Messsystem für 
Warmbandstraßen. Der obere Bügelarm im 
Foto enthält die beiden Röntgenquellen,  
im anderen Bügelarm unterhalb des Warm-
bandes befinden sich die Detektorarrays. 
Das Messsystem liefert Warmband-Dicken-
querprofile im 5 Millisekundentakt.

Applikation
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Ausgehend von den USA wurden welt-
weit Regierungsprogramme gestartet, 

um gemeinsam mit den betroffenen Industrien 
konkrete Anforderungen hinsichtlich der Sys-
temsicherheit kritischer Infrastrukturen zu 
definieren. Bachmann stellt bereits heute 
sicher, dass diese Anforderungen erfüllt werden 
können.

Energiewirtschaftsgesetz in 
Deutschland
Als nationales Ergebnis des Europäischen Pro-
gramms für den Schutz kritischer Infrastrukturen 
(EPCIP) wurde im Energiewirtschaftsge-
setz (EnWG) von 2011 der »angemessene 
Schutz gegen Bedrohungen für Telekommu-

nikations- und elektronische Datenverarbei-
tungssysteme« gesetzlich verankert. Aktuell 
erfolgt eine Konkretisierung im Sicherheits-
katalog gem. §11, Abs. 1a EnWG durch die 
Bundesnetzagentur Deutschland. Voraus-
sichtlich wird der Sicherheitskatalog in 2015 
mit einer Übergangsfrist von einem Jahr in 
Kraft treten. 

Dabei gilt es, neben den physischen Einrich-
tungen auch die Software wirkungsvoll zu 
schützen. Die entsprechenden Regelwerke 
enthalten bekannte, grundlegende Schutz-
ziele für IT-Systeme. Neben der zuverlässigen 
Verfügbarkeit von Systemen und Daten ist die 
Integrität der verarbeiteten Informationen 

SCHUTZ FÜR 
KRITISCHE 
INFRASTRUKTUREN
Bachmann erfüllt Security-Anforderungen von morgen schon heute 

Industrienationen weltweit haben sich zum Ziel gesetzt, für ihre Bevölkerung 
den Zugang zu sauberem Wasser und der benötigten Energie sicherzustellen. 
Dazu müssen Versorgungsunternehmen die entsprechenden Infrastrukturen 
schützen. Gefahr droht vor allem aus dem Internet: Denn durch die fortschrei-
tende Vernetzung stehen bei ungeschützten Anlagen die Türen für unerlaubte 
Eingriffe offen. Bachmann hat dieses Problem schon lange erkannt und seine 
Produkte dementsprechend gesichert. 

Produkt & Technologie 
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NIST-Standards (FIPS)
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Energieversorgungsnetzen

Versorgungssicherheit, 
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empfehlungen
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27000er Reihe

IEC62351
IEC62443

ISA99

  Auszug aus der Anforderungs- und Normenlandschaft zur Anwendung für Informations- und Kommunikationstechnik in kritischen Infrastrukturen 
in Deutschland.

sicherzustellen. Zusätzlich ist die Ver-
traulichkeit zu gewährleisten. Die 
Verantwortung zur Einhaltung dieser 
Schutzziele liegt bei den Netzbetreibern, 
weshalb diese bereits jetzt entspre-
chende Anforderungen an ihre Zulieferer 
stellen.

Konkrete Anforderungen 
und technische Maßnahmen
Als Umsetzungsrichtlinien für Versor-
gungsunternehmen und Systeminte-
gratoren gelten die Veröffentlichungen 
vom Bundesamt für Sicherheit in der 
Informationstechnik (BSI) und vom 
Bundesverband deutscher Energie- und 
Wasserversorger (BDEW), wie bei-
spielsweise das »Whitepaper für sichere 
Steuerungs- und Telekommunikations-
systeme«. Neben der Forderung nach 
organisatorischen Maßnahmen entspre-
chend der ISO/IEC27000-Reihe, finden 
sich darin Anforderungskataloge für 
die Vernetzung von Anlagen, deren 
Schnittstellen ins Internet und den 
Umgang mit Daten und Dokumenten. 
Diese Anforderungen beziehen sich auf 
die traditionelle Computer- und IT-Infra-
struktur sowie auf SCADA- und Steue-
rungssysteme.

Standardkonforme Lösungen 
für Kunden
Als führender Anbieter von Automati-
sierungstechnik beschäftigt sich Bach-

mann schon seit jeher mit dem Thema 
Sicherheit in der Energie- und Wasser-
versorgung. Aktuelle Entwicklungen 
im Bereich der Normen und Gesetze 
werden aufmerksam beobachtet und 
finden ihre Umsetzung in den entspre-
chenden Systemkomponenten. Bereits 
seit 2005 unterstützt das M1-Automati-
sierungssystem das SSL-Protokoll und 
machte damit den direkten Datenaus-
tausch, aber auch die Fernwartung 
und Konfiguration wesentlich sicherer. 
Die beständige Weiterentwicklung hat 
dazu geführt, dass Lösungen zur Ver-
schlüsselung direkt auf der Steuerung 
integriert sind. Neben der technischen 
Realisierung im Produktportfolio stellt 
Bachmann seinen Kunden fachlich kom-
petente Ansprechpartner mit Umset-
zungs-Know-how in allen Projektphasen 
zur Verfügung. 

Höchste Sicherheit – 
auch in Zukunft
Neben einzelnen Features profitiert der 
Kunde vor allem von der langjährigen 
Erfahrung mit kritischen Systemen in 
unterschiedlichsten Sicherheitsumfel-
dern. Es ist ein großer Unterschied, ob 
ein konventionelles Wasserkraftwerk, 
ein Windpark mit zentralem Internet-
Anschlusspunkt, aber verteilten, angreif-
baren Türmen oder Biogasanlagen 
mit jeweils eigenen Internet-Zugängen, 
abgesichert werden sollen. 

Bei diesen unterschiedlichen Szenarien 
gibt es dennoch wichtige Gemeinsam-
keiten:

 Anpassbarkeit
Hinter jedem Kraftwerk stehen ver-
schiedene Betreiber in unterschiedlichen 
Ländern. Dadurch ist die Anpassung 
an lokale Bestimmungen, die einzelne 
Anlage oder individuelle Kundenanforde-
rungen gefordert. Das Sicherheitssys-
tem von Bachmann wird mit voll funk-
tionsfähigen Beispielkonfigurationen 
und -umsetzungen ausgeliefert und 
ist mittels Programmierschnittstellen 
anpassbar und teilweise sogar ersetzbar. 
Die mitgelieferte, lokal auf der Steue-
rung arbeitende Benutzer- und Zugriffs-
kontrolle kann so jederzeit durch eine 
dezentralisierte, auf Directory-Services 
aufbauende Version ersetzt werden.

 Einfachheit
Die Erfahrung zeigt, dass selbst jahr-
zehntelang bekannte Verfahren aus der 
IT-Sicherheit nicht eingesetzt werden, 
wenn diese nicht entsprechend einfach 
aufbereitet sind. Dahinter steckt gesun-
des Misstrauen, da jeder Betreiber 
und Anwender genau wissen und nach-
weisen muss, welche Programme und 
Funktionen aktiv sind und miteinander 
kommunizieren dürfen. Zusätzlich 
existiert das Risiko, Probleme durch 
Fehleinschätzungen zu verursachen 

realtimes 10 | 2014 55



und damit die Sicherheit zu kompro-
mittieren oder die Leistung der Anlage 
einzuschränken. Bachmann steuert 
dem entgegen, indem komplexe 
Funktionen für den Einsteiger einfach 
bedienbar sind. In der Sicherheitskon-
figuration kann zwischen vier Sicher-
heitsstufen ausgewählt werden, die für 
unterschiedliche Anwendungsszenarien 
die grundlegenden Einstellungen auto-
matisch vornehmen. Die Partitions-
verschlüsselung ist so gestaltet, dass 
mit einfachsten Mitteln höchste Daten-
sicherheit auf der Steuerung erreicht 
wird und dafür hilfreiche Migrations- 
und Restaurationsmittel zur Verfügung 
gestellt werden. 

 Zukunftssicherheit
Die Schnelllebigkeit der Informations-
technik trifft auf die Langzeitverfügbar-
keit der Maschinen- und Anlagensteu-
erung. Um einen sicheren Schutz zu 
gewährleisten, müssen die eingesetzten 
Methoden und Algorithmen stets dem 
aktuellen Stand der Technik entspre-
chen. Die bei Bachmann verwendeten 
Algorithmen werden hauptsächlich 
entsprechend den Vorgaben des Nati-
onal Institute of Standards and Tech-
nology (NIST) und des Bundesamts für 
Sicherheit in der Informationstechnik 
(BSI) ausgewählt. Patches und Updates 
können mit dem Solut ionCenter 
bequem und sicher per Fernwartung auf 
Bestandsanlagen durchgeführt werden. 

In sicheren Händen
Energie- und Wasserversorger auf der 
ganzen Welt setzen seit Jahrzehnten 
auf das Know-how von Bachmann. 
Durch das umfangreiche und bewährte 
Sicherheitskonzept sind kritische Infra-
strukturen auch in Zukunft bestens 
geschützt.

Anforderung Umsetzungsoptionen mit M1

Sichere Netzwerk-
konzeption und Kommu-
nikationsverfahren

Durchgängiger Einsatz von SSL/TLS 
für Konfiguration, Programmierung, 
Datenaustausch

Unterstützung sicherer Varianten 
von Kommunikationsstandards

Benutzerverwaltung Access Control 
(Authentifizierung von Personen, 
Zuordnung zu Gruppen und Rollen)

Autorisierung von 
Aktionen auf Benutzer- 
und Systemebene

Durchgängige und zentrale 
Steuerung zur Zuordnung von 
System- und Variablenrechten

Anwendungsprotokolle Explizite Aktivierung der verwende-
ten Kommunikationsprotokolle

Protokollierung Systemprotokollierung

Eigenes Sicherheitsprotokoll mit 
detaillierten Informationen über 
Variablen- und Dateizugriffe sowie 
sicherheitsrelevante Aktionen

Synchrone Ereignisüberwachung 
über Steuerungsverbünde hinweg 
(NTP, PTP, Austausch von Zeitstem-
peln via Kommunikationsprotokolle)

Sichere Datenhaltung 
und -übertragung

Durchgängige Datenübertragung 
über SSL/TLS-geschützte Kanäle

Geschützte Datenhaltung auf der 
Steuerung durch Verschlüsselung 
von Partitionen und Dateien

Datensicherung/-
Wiederherstellung

Systembackups via FTPS

Anlage von Offline-Devices

Logische Snapshots via 
SolutionCenter (Device Protokoll)

BACHMANN M1 – 
BASIS FÜR SICHERE 
STEUERUNGSSYSTEME

  Laut BDEW-Whitepaper »Anforderungen an sichere Steuerungs- und 
Telekommunikationssysteme« (Auszug).
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Das Fraunhofer-Institut für Windenergie 
und Energiesystemtechnik forscht in 

Kassel mit dem Institutsteil Energiesystem-
technik mit insgesamt 350 Wissenschaft-
lerinnen/Wissenschaftlern, Angestellten, 
Studentinnen und Studenten. Ein Betrach-
tungsschwerpunkt stellt die steigende Zahl 
dezentraler Energieerzeuger und deren 
stark variierende Leistungseinspeisung ins 
Netz dar. Gerade im ländlichen Raum ist der 
Anteil dezentral eingespeister Energie ins 
Niederspannungsnetz – hauptsächlich von  
Photovoltaik-Anlagen stammend – recht 
hoch. Aufgrund der hier vorherrschenden 
geringen Last kommt es immer öfter zur 
sogenannten Lastflussumkehr mit einer 
Rückspeisung ins überlagerte Netz und in 
den langen Netzausläufern zu lokalen Span-
nungsüberhöhungen. Um dies zu vermeiden, 
müssen Maßnahmen zur Spannungshaltung 
initiiert werden, damit die Netzspannung in 
den erlaubten Bereichen verbleibt.

Die intelligente Netzstation
In dem F&E-Projekt »Aktives, intelligentes 
Niederspannungsnetz« ging es um die Erfor-
schung neuer Technologien und Betriebsmittel  
zur Erhöhung der Aufnahmefähigkeit von 
Niederspannungsnetzen, um einen schnellen 
und wirtschaftlichen Zubau von dezentralen 
Erzeugern wie PV-Anlagen zu ermöglichen. 
Beteiligt waren hieran die »EnergieNetz Mitte 
GmbH« (vormals »E.On Mitte AG«), die SMA 
Solar Technology AG und die J. Schneider 
Elektrotechnik GmbH sowie die Uni Kassel 
und das Fraunhofer IWES. Zur Steigerung der 
Aufnahmekapazität des Niederspannungs-
netzes gibt es verschiedene Ansätze. »Eine 
einfache und kostengünstige Möglichkeit stel-
len regelbare Ortsnetzstationen dar«, infor-
miert Dominik Geibel, Gruppenleiter Netz-
regelung und Netzdynamik am Fraunhofer  
IWES. Hier verbindet ein regelbarer Trafo 
Niederspannungs- und Mittelspannungsnetz 
und kann der Spannungserhöhung bei 

MODEL BASED DESIGN
AM FRAUNHOFER IWES
Modellbasiertes Entwicklungsprojekt mit GMP232
 

Das Fraunhofer IWES forscht unter anderem auf dem Gebiet der intelligenten
Stromnetze. Zur Vorbereitung neuer Technologien für den herausfordernden  
Einsatz in realen Netzen nutzen die Experten die modellbasierte Entwicklung.  
Daher werden vor einem Feldtest im Labor die Simulationen unter realen  
Bedingungen validiert. Hier kommt bei einem konkreten Projekt die M1-Steue-
rung inklusive der GMP-Messmodule zum Einsatz.
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 »zu viel« eingespeister Leistung durch 
dezentrale Erzeugungseinheiten gegen-
steuern. »Dadurch wird die Spannung im 
Niederspannungsnetz in den vorgegebenen 
Toleranzen gehalten und die Netzaufnah-
mekapazität kann bis zu einem Faktor drei 
erhöht werden«, erklärt er weiter. 

Dieser Ansatz wurde bei dem Forschungs-
projekt verfolgt und zusammen mit den 
Projektpartnern eine regelbare Ortsnetz-
station entwickelt, die einen aktiven und 
intelligenten Betrieb des Niederspannungs-
netzes ermöglicht. Dadurch ist der schnelle 
und wirtschaftliche Anschluss von zusätzli-
chen PV-Anlagen und anderen dezentralen 
Einspeisern möglich. Hierfür entwickelte 
Fraunhofer IWES ein abgestimmtes System, 
welches die verfügbaren aktiven Betriebs-
mittel zur Spannungshaltung im Niederspan-
nungsnetz intelligent einsetzt. J. Schneider 
brachte den regelbaren Transformator und 
SMA Wechselrichter mit erweiterten Kom-
munikationsschnittstellen (IEC61850) in das 
Projekt mit ein. Das Fraunhofer IWES ent-
wickelte und simulierte eine entsprechende 
Umgebung mit den einzelnen Komponenten 
modellbasiert mit »MATLAB®/Simulink®« und 

testete dies später in einem realen Versuchs-
aufbau im »IWES-SysTec« (Systems Test 
Centre).

Die Bachmann-Lösung
Im Labor kommt die M1-Steuerung inklusive 
GMP-Modul zum Einsatz. »Wir hatten uns 
verschiedene Automatisierungslösungen 
angesehen. Am meisten hat uns die 
Bachmann-Lösung mit dem damals neu 
entwickelten GMP-Modul überzeugt«, sagt 
D. Geibel und begründet: »Mit diesem Netz-
messmodul konnten wir nicht nur die einfa-
chen Messgrößen, wie Spannung, Strom und 
Leistung, an verschiedenen Messstellen im 
Netz erfassen, sondern zusätzlich auch die 
Netzharmonischen bis zur 50. Oberschwin-
gung. Außerdem war es das einzige Modul, 
bei dem wir Eingangsspannungen von bis zu 
690 V direkt anschließen konnten«, sagt D. 
Geibel. Mit einem solchen Modul lässt sich 
ein Netzpunkt komplett überwachen. Ein 
weiterer Grund pro Bachmann-Lösung war 
die einfache Möglichkeit, die mit »MATLAB®/
Simulink®« entwickelten Applikationen direkt 
auf die Steuerung laden zu können. »Wir 
arbeiten in unserem Institut mit »MATLAB®/
Simulink®« und deshalb war uns die einfache 

  Die Energiemessmodule von 
Bachmann garantieren die 
zuverlässige und schnelle 
Erfassung aller wesentlicher 
Netzgrößen für unterschied-
lichste Anwendungsfälle.
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Übergabe an die Steuerung wichtig«, infor-
miert Ron Brandl, der die Entwicklungen und 
Tests begleitete. Er verweist darauf, dass 
gerade bei einem Projekt wie diesem die 
modellbasierte Entwicklung eine herausra-
gende Stellung einnehme. »Natürlich müssen 
wir unsere neu entwickelten Prototypen 
vorab intensiv testen, um ein unerwartetes 
Fehlverhalten im realen Netzbetrieb soweit 
wie möglich ausschließen zu können. Deshalb 
haben wir eine ganze Reihe von kriti-
schen Situationen im Vorfeld simuliert.« Als 
Beispiele nennt er den Einfluss von schnellen 
Sonne-Wolken-Wechseln oder kommunika-
tive Verzögerungen im System. »Nach der 
Erstellung der Testreihen, haben wir unsere 
Ergebnisse live am Objekt im Labor getestet. 
Später folgte dann der Feldtest«, berichtet 
er weiter. Die Kommunikation innerhalb des 
Netzes zwischen dem intelligenten Netzregler 
und den verteilten PV-Anlagen erfolgt über 
das IEC61850-Protokoll. Das Leitsystem von 
»EnergieNetz Mitte« war allerdings auf die 
Kommunikation nach IEC60870-5-104 ausge-
legt. Bis dato war dieses Protokoll bei Bach-
mann noch nicht vorgesehen. Aufgrund der 

Anforderung in diesem Projekt realisierten 
die Spezialisten jedoch einen entsprechenden 
IEC60870-5-104-Server und erweiterten ihr 
M1-System damit. Dadurch stehen der Leit-
warte die wichtigsten Parameter der aktiven, 
intelligenten Netzstation zur Verfügung.

Die Steuerungskonfiguration erfolgt über die 
Visualisierung des Bachmann SolutionCen-
ters – sowohl für die Webterminal-Displays 
im Labor als auch auf den Rechnern im 
Leitstand. »Hier gibt es erweiterte Monitore 
für das GMP«, berichtet D. Geibel und stellt 
als besonders hilfreich die Scope-Funktion 
und das Netzdiagramm heraus. Dabei würden 
Messinformationen, wie der aktuelle Netzzu-
stand oder die Leistungsflüsse übersichtlich 
dargestellt. Die Synchronisation der Daten 
erfolgt auf Basis des Precision-Time-Protocol 
(PTC). »Es war ein spannendes Projekt, das 
auch zur Weiterentwicklung unseres M1-Sys-
tems beigetragen hat, nämlich um den 
IEC60870-5-104-Server«, sagt abschließend 
Bachmann Key Account Manager Wind Ralf 
Becher.

  Dominik Geibel ist Gruppenleiter Netzregelung und Netzdynamik im Bereich Anlagentechnik und Verteilungsnetze am Fraunhofer-Institut 
für Windenergie und Energiesystemtechnik IWES in Kassel.

realtimes 10 | 2014 59



KOMPAKT UND  
ZUVERLÄSSIG
GM260 und GMP232 für integrierten  
Windparkregler verwendet
 

Der Bedarf nach Strom steigt weltweit. Mit Windenergieanlagen  
lässt sich dieser nachhaltig erzeugen. Dafür bedarf es  
ausgeklügelter Technologien. Die Suzlon Gruppe verfügt über  
das notwendige Know-how und hat sich am Markt als  
fünftgrößter Hersteller etabliert. Neben der Automatisierung  
setzt das Unternehmen auch bei der Parkregelung auf  
Bachmann electronic.

Applikation
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Die Suzlon Gruppe ist gemessen 
an der installierten Leistung – 
immerhin knapp 25 GW – der 
fünftgrößte Hersteller von Wind- 
energieanlagen der Welt. Das 
Produktportfolio umfasst 600 
kW-Anlagen ebenso wie solche 
mit mehr als 6 MW. Über 13.000 
Mitarbeitende arbeiten in über 
30 Ländern für das Unterneh-
men; der Hauptsitz befindet sich 
in Pune, Indien. Im deutschen 
Hamburg an der Elbe befin-
det sich der Stammsitz für den 
Bereich Entwicklung.

 www.suzlon.com

Die Suzlon Gruppe baut Windenergiean-
lagen mit einer Leistung von 600 kW 

bis zu 6,15 MW. Mehr als 15.000 Windenergie-
anlagen mit einer Leistung von knapp 25 GW  
hat das Unternehmen bereits installiert. 
Seit 2003 setzt das Unternehmen für seine 
Anlagen auf die M1-Automatisierung aus dem 
Hause Bachmann. Neu werden nun die Netz-
mess- und Überwachungsmodule GM260 und 
GMP232 in einem integrierten Parkregler- 
system verwendet.

Vielfältige Aufgaben 
kompakt gebündelt
Das kompakte Netzmessmodul GM260 liefert  
für bis zu zwei 3-Phasen-Drehstromab-
gänge Strom- und Spannungswerte aber 
auch Frequenz sowie Leistung und Leis-
tungsfaktor. Zusätzlich bietet es für jedes 
der beiden Drehstromsysteme eine 4-Qua-
dranten-Energiezählung. Das Netzmess- 
und Überwachungsmodul GMP232 integriert 
Überwachungs- und Schutzfunktionen in 
die klassischen Steuerungsaufgaben einer 
dezentralen Stromerzeugungsanlage. Es 
erfasst am Netzanschlusspunkt die Para-
meter des Windparks und analysiert diese. 

Zusammen mit weiteren Informationen können  
so die Anlagen während eines Netzfehlers 
entsprechend dem in den Grid Codes defi-
nierten Verhalten am Netz gehalten wer-
den. Ein stabiler Betrieb ist gewährleistet.  
»Bislang mussten wir auf externe Mess- 
und Analysesysteme zurückgreifen. Mit den 
Modulen von Bachmann können wir netzspe-
zifische Funktionen mit den unterschiedlichen 
Kommunikationsanforderungen in einem ein-
zigen System abdecken«, machen die Inge-
nieure Jan Kassner und Jens Thies bei der 
Suzlon Energy GmbH die Vorteile deutlich. 
»Das spart auch Kosten.«

Durchdachtes System
Das Parkreglersystem von Suzlon regelt bis 
zu 200 Windturbinen und überwacht zwei 
Hochspannungsknoten mit zwei GMP232- 
Modulen sowie 16 Mittelspannungsknoten mit 
bis zu acht GM260-Modulen. Die Echtzeit- 
daten, welche die eingesetzten Messmodule  
zuverlässig liefern, erlauben den Einsatz 
vielfältiger Überwachungsfunktionen. In dem  
Parkregler werden bis zu 16 Feederlines 
mit GM260-Messmodulen auf Spannungs-, 
Strom- und Frequenzabweichungen überprüft.  

  Suzlon zählt mit knapp 25 GW installierter Leistung zu den weltweit größten Herstellern von Windenergieanlagen. 
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8 x GM260
MC210

TCP/IP

»bluecom«
geplant

2 x GMP232

Gateway
DNP3

DNP3

Modbus IP

16 Feederlines 33 kV

2 Mainlines 220 kV

Kommunikations-
struktur

Alle Daten werden direkt im M1-Prozessor 
MC210 verarbeitet. Die Messung in 
Echtzeit verbunden mit der Program-
mierbarkeit der M1 ermöglicht ange-
passte Überwachungsfunktionen auf 
Hoch- und Mittelspannungsebene. Für 
die Überwachung der Netzqualität in 
den Hauptleitungen werden bis zu zwei 
GMP232-Module installiert. Diese behal-
ten auch Netzereignisse und Effekte, 
wie Vektorsprung sowie Oberschwin-
gungen im Blick und verfügen über eine 
entsprechende Fastlog-Funktion. Die 

Daten der Messkurven werden im in der 
Energietechnik üblichen Comtrade-For-
mat übertragen, damit eine präzise 
Analyse der Netzbedingungen möglich ist. 

Direkte Kommunikation
Die Kommunikation mit dem Netz-
betreiber erfolgt sehr oft über das 
DNP3-Protokoll. Dafür musste bisher 
Modbus IP in einem speziellen Modul für 
die DNP3-Schnittstelle übersetzt wer-
den. »Bachmann gibt uns zukünftig die 
Möglichkeit, das DNP3-Serverprotokoll 

unmittelbar in die Steuerung zu inte-
grieren«, führt Jens Thies aus. »Dies 
kann die Zuverlässigkeit nachhaltig 
erhöhen.«

Gelungenes Gesamtpaket
Suzlon ist sowohl mit der M1-Automati-
sierung sowie den Modulen zur Netz-
überwachung zufrieden. »Alle Netz- und 
Kommunikationskomponenten sind nun 
in einem System gebündelt. Gleichzeitig 
ermöglicht uns der modulare Aufbau 
höchste Flexibilität«, zeigt sich Jan 
Kassner erfreut. Und ergänzt weiter: 
»Erstmals können wir im Verbund 
Echtzeitmessungen durchführen und 
haben die Möglichkeit das Messsystem 
per Software an die Anforderungen 
anzupassen.« Doch auch weitere Vor-
teile kann der Experte erkennen: »Die 
Zusammenführung von Mess- und 
Überwachungsaufgaben direkt in das 
Steuerungssystem sowie die einheit-
liche Service- und Diagnoseschnitt-
stelle für den gesamten Parkregler ist 
ein großer Vorteil. Bachmann kann 
alle Anforderungen der Windbranche 
in Bezug auf die Parkregelung sowohl 
mit Hard- als auch Software bedienen 
und ist ein Partner, auf den wir bauen 
können«, so Jan Kassner abschließend.

  Der Windparkregler von Suzlon regelt 
200 Windturbinen und überwacht 
zwei Hochspannungs- sowie 16 Mittel-
spannungsknoten.

  Mit den Modulen von Bachmann können netzspezifische Funktionen mit unterschiedlichen Kommunikationsanforderungen in nur einem System 
abgedeckt werden.
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Wie in vielen anderen Bereichen gilt 
es auch in der Automatisierung,  

immer komplexere Aufgaben in immer  
kürzerer Zeit zu realisieren. In mitgelieferten 
Bibliotheken stellt deshalb M-Target for Simu-
link™ bereits seit jeher die Hardwarebau-
gruppen des M1-Automatisierungssystems 
für die Simulation bereit. Dies erspart es 
dem Anwender, die interne Intelligenz kom-
plexer Module für die Simulation mühevoll 
nachzubilden. Die Codegenerierung erstellt 
zudem den dazu passenden Steuerungscode 
automatisch. 

Neu: Import der Konfiguration 
der Hardware
Die Programmversion 2.0 von M-Target for 
Simulink™ geht nun noch einen Schritt weiter:  
Sie ermöglicht den Import der Hardwarekon-
figuration von der Steuerung – mitsamt aller 
Konfigurationseinstellungen der Module. So 

liegt dem Programmierer ein vollständiges 
Set an bereits konfigurierten Modulen vor, 
die nun per »Drag & Drop« in die Simu-
lationsmodelle eingebunden werden können. 
Damit werden nicht nur einige Arbeitsschritte 
eingespart, sondern gleichzeitig ist auch 
die Konsistenz zwischen den Modellen und 
der tatsächlichen Steuerungskonfiguration 
sichergestellt.

Laufzeitoptimierte Algorithmen
Speziell bei komplexen Algorithmen stellt 
sich die Frage, welche Auswirkungen diese 
in Bezug auf die Laufzeit im Echtzeitsystem 
haben. Nicht zuletzt beeinflusst dies die Aus-
wahl der benötigten Hardwareressourcen auf 
dem Automatisierungssystem – und damit in 
erheblichem Maße auch die Kosten. M-Target  
for Simulik™ wartet dazu in der Version 2.0 mit 
einer weiteren Neuerung auf – der integrier-
ten Laufzeitmessung: An beliebigen Stellen  

ENGINEERING 
LEICHT GEMACHT
M-Target for Simulink™ 2.0 mit zahlreichen Erweiterungen
 

Mehr und mehr greifen Automatisierungstechniker auf grafische Simula-
tions- und Programmierumgebungen zurück: Diese verbergen die eigent-
liche Komplexität und ermöglichen die Konzentration auf das Wesentliche. 
Mit der Kombination des Programmpaketes MATLAB/Simulink™ der Firma 
MathWorks und der neuen Version M–Target for Simulink™ 2.0 von Bach-
mann wird das Engineering noch effizienter.

Produkt & Technologie 
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des Modells lassen sich sogenannte »Time 
Measuring Points« einfügen, zwischen denen – 
paarweise – die Laufzeiten gemessen werden. 
So sind schon in der Simulation erste Rück-
schlüsse auf die Performance möglich. Nach 
dem Übertragen des Codes werden die ver-
schiedenen Laufzeiten auf der Steuerung 
gemessen und unmittelbar in der grafischen 
Oberfläche angezeigt: Der Automatisie-
rer erkennt dabei sofort die Auswirkungen 
veränderter Algorithmen auf die Durchlauf-
zeiten und damit auf die Performance des 
Gesamtsystems. 

Noch mehr Funktionalität
In der Version 2.0 unterstützt M-Target for 
Simulink™ alle Versionen von MATLAB™ bis 
2014. Anwender, welche das Embedded MAT-
LAB™-Funktionsset einsetzen, können über-
dies die neuen Möglichkeiten der Codegene-
rierung reiner MATLAB™-Funktionen mit Hilfe 

des MATLAB™-Coders nutzen. Damit gelingt 
es, aus selbst entwickelten MATLAB™-Funk-
tionen Bibliotheken zu erstellen, welche in 
anderen Steuerungsprogrammen aufgerufen 
werden können. Zusätzlich wurde die Modul-
bibliothek unter anderem auch mit den 
Modellen zu den neuen Hardwaremodulen 
GIO (General Purpose I/O) sowie dessen 
Derivaten AIO208 und AIO216 des M1-Auto-
matisierungsystems ergänzt.

Mit den neuen Funktionalitäten von M-Target 
for Simulink™ 2.0 setzt sich Bachmann 
wiederum vom Wettbewerb ab und gibt dem 
Automatisierungsentwickler ein leistungs-
fähiges Werkzeug in die Hand, das ihm die 
Arbeit erleichtert und Entwicklungszeiten 
noch weiter zu verkürzen hilft.

  Original – Steuerung im 
Device Manager: 
Import der HW-Konfiguration

  Sub-Library: Nach 
Import in M-Target

  Library: 
Nach dem Import 
in M-Target

Export/Import

Produkt & Technologie
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Mit 1. April 2014 hat Bachmann seine Standorte in 
Deutschland um ein weiteres Büro in Bremen erweitert. 
Im Marine- und Offshore-Markt hat Bachmann 2013 
seine Marktanteile weiter ausgebaut. Hier konnte 
nicht nur mit der Zuverlässigkeit des M1-Steuerungs-
systems gepunktet werden, sondern mit der modell-
basierten Steuerungsentwicklung konnten zugleich die 
umfangreichen und zeitaufwendigen Prüfverfahren im 
Schiffsbau beschleunigt werden. Um der steigenden 
Nachfrage in dieser Branche besser gerecht zu werden 
und noch näher beim Kunden zu sein, wird der Appli-
kationssupport für maritime Anwendungen seither 
auch von Bremen aus, mit zusätzlichen Mitarbeitern, 
geleistet.

NEUER STANDORT 
FÜR MARINE UND 
OFFSHORE IN BREMEN

WISSEN, WOHIN 
DER WIND WEHT

Auf der WindEnergy vom 23. bis 26. September 2014 in 
Hamburg, Deutschland, präsentierte sich Bachmann 
erneut mit seiner Kompetenz ganzheitlicher System-
lösungen der Windbranche. Der Automatisierungs-
spezialist zeigte auf rund 80 m² sein Automatisie-
rungsportfolio für hochverfügbare und hocheffiziente 
Windenergieanlagen. Als Themen-Highlights für die 
intelligente Automatisierung moderner Windturbinen 
wurden dem Fachpublikum innovative Lösungen wie 
Wind Power SCADA, Condition Monitoring und Retrofit 
auf dem Bachmann-Messestand vorgestellt. 

Auf der SMM vom 9. bis 12. September 
2014 in Hamburg, Deutschland, zeigte 
Bachmann den zahlreichen Fachbesu-
chern aus der ganzen Welt innovative 
Lösungen für die Marine- und Offshore-
Automatisierung. Als Messe-Highlights 
wurden die Netzmessungsmodule als 
moderne Power Management-Lösung, 
realistische Simulationen direkt auf der 
M1-Steuerung und einfache webbasierte 
SCADA-Visualisierungen präsentiert.

MARINE-MESSE 
SMM IN HAMBURG 

LIFE
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NEUES HEADQUARTER USA IN BOSTON

Seit 1. September 2014 befindet sich 
das neue Bachmann-Headquarter USA in 
Boston, Massachusetts. Von Grayslake, 
Illinois, in der Nähe von Chicago, zog das 
US-Team gemeinsam in die größte Stadt 
Neuenglands. Die Vorteile Bostons als 
Technologiestandort mit besten Ausbil-
dungseinrichtungen, wie der weltberühmten 

Harvard University oder dem MIT, sowie 
Zugang zu potentiellen Fachkräften in der 
Umgebung, waren unter anderem Gründe 
für den Umzug des Büros an die Ostküste 
der Vereinigten Staaten. Von Boston aus 
werden neue Schritte in der Windbranche 
gesetzt und der Retrofit/Condition Monito-
ring-Markt weiter ausgebaut. 

WERTE 
BEI BACHMANN

Fortschritt, Respekt und Verantwortung sind die treibenden 
Kräfte der Unternehmenskultur. Bachmann setzt mit Kunden 
auf eine langfristige, gesunde und effiziente Partnerschaft 
auf Augenhöhe. In der Technik Mensch zu bleiben, schafft 
die Vertrauensbasis einer erfolgreichen Zusammenarbeit bei 
Bachmann. Gemeinsamer Erfolg wächst aus guten Ideen und 
gute Ideen wachsen mit den Menschen im Unternehmen. 
Bachmann blickt gerne zurück, aber noch lieber nach vorne. 
Der Blick in die Zukunft inspiriert zu neuen Ideen und ist  der 
Motor für Creative Automation. Gemeinsam mit Ihnen. Jeden Tag.

WERTE 
BEI BACHMANN

Fortschritt, Respekt und Verantwortung sind die treibenden 
Kräfte der Unternehmenskultur. Bachmann setzt mit Kunden 
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www.bachmann.info
Fortschritt

Respekt

Verantwortung

Bei allem, was wir tun, folgen wir klaren Werten.  
Fortschritt, Respekt und Verantwortung sind dabei unsere 
wichtigsten Maßstäbe. Im Team genauso wie in der  
partnerschaftlichen Zusammenarbeit mit unseren Kunden. 
Auf dieser Basis wachsen gegenseitiges Vertrauen und 
ein offenes, ganzheitliches Denken – und immer wieder 
zukunftsweisende Lösungen. Das macht Bachmann  
zum geschätzten Partner weltweit.

Gemeinsame Werte  
fur gemeinsame Erfolge
..


