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WHITEPAPER: Teil- und vollautomatisierte Formatverstellung




Liebe Leserinnen und Leser,

die Automation und damit die Anlagenproduktivitdit hat inzwischen
in vielen Branchen ein so hohes Niveau erreicht, dass die Zeit des For-
matwechsels und des anschlieBenden Wiederanlaufs einen signifi-
kanten Wertschopfungsverlust darstellt. So gewann ein in der Auto-
mation lange Zeit eher stiefmiitterlich behandeltes Thema schnell an
Bedeutung: die Formatwechselzeit gilt heute als ein wichtiges Mittel zur
Produktivitatssteigerung.

Weitere Potenziale zur Effizienzsteigerung werden durch eine gute
Integration in die Welt von ,Industrie 4.0“ geschopft. Dabei spie-
len die folgenden Produkteigenschaften eine entscheidende Rolle:

m Nahtlose Integration in iibergeordnete, digitalisierte Systeme.

m Intelligente Funktionen, die Mehrwerte wie z.B. Condition Monitoring
ermoglichen.

m Einfache Interaktion mit dem Benutzer, der vom System gefiihrt wird
und iiber smarte Endgerate Zugriff auf wichtige Daten erhalt.

Dieses Whitepaper bietet lhnen einen grundsitzlichen Uberblick zum
aktuellen Stand der Technik bei teil- und vollautomatisierten
Formatverstellungen. Zudem erfahren Sie mehr {iber die konkre-
ten Vorteile der Produkte von Lenord+Bauer und wie das i3SAAC-
Produktkonzept Zukunftsanforderungen begegnet. Hinter ,i3“ ver-
bergen sich die Eigenschaften integriert, intelligent und interaktiv. Lernen
Sie anhand von konkreten Beispielen, wie sich diese Merkmale zu mess-
baren Mehrwerten entfalten.

P%ﬁ

Dr. Peter Velling
Head of Business Unit Machinery
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Gefiihrte und dokumentierte Umriistung dank Teilautomatisierung

Elektronische Positionsanzeigen

Die rein mechanische Formatverstellung
mit  Zahlwerk erfiillt in vielen Branchen
nicht mehr die Anforderungen an Qualitat,
Reproduzierbarkeit und Nachverfolgbarkeit. Eine
Alternative sind manuelle Formatverstellungen
mit elektronischen Positionsanzeigen. Die in
der Regel auf der Verstellachse montierten
alphanummerischen Positionsanzeigen erleich-
tern manuelle Verstellvorgange signifikant. Sie
sind einfacher und besser abzulesen als eine
mechanische Skala oder gar ein Nonius und
stellen als Stand-alone-Lésung eine deutliche
Verbesserung dar. Lenord+Bauer bietet diese
als SeGMo-Assist mit einem Vollgrafikdisplay an.

Teilautomatisierte Formatverstellung

Elektronische Positionsanzeigen verfiigen heu-
te oft tiber zusatzliche Funktionen, die {iber die
reine numerische Anzeige hinausgehen, vor al-
lem dann, wenn sie mit der SPS kommunizieren
konnen. Diese Zusatzfunktionen ermoglichen
Unterscheidungs- und Alleinstellungsmerk-
male, die der Maschinenbauer nutzen kann,
beispielsweise fiir eine schnellere Inbetrieb-
nahme, kiirzere Riistzeiten oder um weniger
qualifiziertes Personal — ohne Qualitats- oder
ProduktivitdtseinbuBBen — einsetzen zu kdnnen.

Vorteile der SPS-Anbindung:

m Sollwerte konnen von der Steuerung vor-
gegeben und an der Achse angezeigt werden.

® Die manuell eingestellten Positionen der

Achsen werden von der Anzeige an die
Steuerung zuriickgemeldet. Damit konnen
alle an die Maschinensteuerung angebun-
denen \Verstellachsen {iberwacht werden.

m Die Steuerung gibt den Auftrag erst frei, wenn
alle angeforderten Achsen auf der neuen
Position innerhalb einer definierten
Toleranz eingestellt sind.

m Zusatzfunktionen, wie z.B. Anweisungen
fir den Formatteilwechsel, werden direkt an
der Verstellachse moglich.

m [st Personal fiir andere Tatigkeiten an der
Maschine ohnehin vorhanden, kann abhan-
gig von der Haufigkeit der Formatverstellung
auf eine vollautomatisierte Losung verzich-
tet werden (siehe auch ROI-Kalkulator). Die
manuelle Verstellung und Positionsiiberwa-
chung mittels Positionsanzeige stellt eine
technisch einfache und preislich attraktive
Losung dar und bietet gleichzeitig ein hohes
MagB an Produktqualitat und Prozesssicherheit.

Mechanischer Aufbau

A\

Maschinengehduse

Bohrung zur Aufnahme der Drehmomentstiitze
Drehmomentstiitze

Gehduse

Gewindestift

Sensorwelle

Maschinenwelle
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Der iiberwiegende Anteil der mechanischen Ver-
stellachsen verfiigt liber Spindel- oder Zahnrie-
mengetriebe, die die Drehbewegung des Hand-
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rads in eine translatorische Bewegung - die
eigentliche Formatverstellung - umwandeln. Da-
her sind Positionsanzeigen fiir die rotative Positi-
onsmessung auch am Weitesten verbreitet.

Fiir dieses Segment haben sich Positionsan-
zeigen, die auf das Wellenende des Getriebes
aufgeschoben werden, etabliert. Das Wellen-
ende dient hierbei als Festlagerung. Es tragt
sozusagen die Positionsanzeige. Hierfiir wird
diese iiber eine kraft- und formschliissige Ver-
bindung direkt auf die Maschinenwelle mon-
tiert. Eine Drehmomentstiitze als Loslager
verhindert ein Mitdrehen und gleicht auch ge-
ringe Axial- und Radialbewegungen der Welle
aus, die durch Fertigungstoleranzen der Wel-
le und durch Lagerspiel verursacht werden.

Die Formatverstellung mit dem einfachsten
mechanischen Aufbau ist die Linearfiihrung
mit einem arretierbaren Schlitten. Eine kor-
rekte  Positionseinstellung  erfordert  Fin-
gerspitzengefiihl, wird jedoch mit Hilfe ei-
ner Positionsanzeige wesentlich erleichtert.
Lenord+Bauer bietet fiir seine Positionsanzeige
eine Version mit einem Anschluss fiir einen
externen Sensor zur linearen Wegmessung an.

Positionserfassung

Intern verfiigen Positionsanzeigen tber Multi-
turn-Drehgeber/Encoder fiir die rotative Po-
sitionsmessung, die ein Drehwinkelsignal
ausgeben. Dieses wird nach entsprechender
Konfiguration in eine translatorische Position
umgerechnet. Inkrementelle Drehgeber sind hier
nicht praktikabel, da sie stets einen Referenz-
punkt bzw. eine Referenzfahrt benotigen. Abso-
lute Multiturn-Drehgeber sind daher Standard.
Im spannungslosen Zustand, z. B. bei einem
Netzausfall oder Not-Aus geht — abhdngig vom
Messsystem — jedoch das Positionssignal verlo-
ren. Um es aufrechtzuerhalten und auch im span-
nungslosen Zustand eine Positionsdanderung er-
fassen zu konnen, setzen die Hersteller in der
Regel eine interne Pufferbatterie ein. Diese An-
zeigen bergen das Risiko, dass sie bei erschopf-
ter Batterieladung eine falsche Position senden.

Lenord+Bauer nutzt fiir seine Positionsanzeigen
(SeGMo-Assist) ein Messverfahren, das ohne
Pufferbatterie auskommt und folglich wartungs-
frei ist. Im ausgeschalteten Zustand kann die An-
triebswelle um £129 Umdrehungen verstellt wer-
den, ohne dassdie Absolutpositionverloren geht.
Durch den batterielosen Geber erkennt das Gerat
seine Position nach Netzeinschaltung und ist di-
rekt einsatzbereit. Referenzfahrten nach einem
Netzausfall bzw. Nothalt sind hier iiberfliissig.

Das Positionierfenster

Die manuelle Einstellung eines Sollwertes ist
stets mit einer gewissen Abweichung verbun-
den. Daher ist es sinnvoll, fiir jeden Sollwert ein
Positionierfenster zu definieren. Um den Ein-
richter/Maschinenbediener bei einer Format-
verstellung das Erreichen des Zielfensters zu
erleichtern, ist ein optisches Signal am besten
geeignet. Beim SeGMo-Assist wird hierzu eine
Zielflagge angezeigt. Richtungspfeile sind ein
weiteres wichtiges Hilfsmittel, die Zeit fiir das
Erreichen des Positionierfensters zu minimieren.

Das Display

Aufgrund  der  kompakten Mafle von
Positionsanzeigen sind die Display-Grofien be-
grenzt. Es zeigt in der Regel die Istposition,
Sollposition, Drehrichtung und Betriebszustande
an. Eine hohe Auflosung ist daher entschei-
dend. Nicht nur Zahlenwerte, sondern auch
Piktogramme oder Arbeitsanweisungen sollten
gut lesbar sein. Auflerdem miissen Status- oder
Warnmeldungen, die eine Aktion des Personals
erfordern, auch aus einigen Metern Entfernung
auf sich aufmerksam machen konnen. Dafiir
sind blinkende Signale mit moglichst grofler
Flache gut geeignet. Auf diese Weise kann das
Personal die zu verstellenden Achsen auch mit
Abstand gut erkennen. Fiir die Auswahl einer
Positionsanzeige sind dies wichtige Faktoren.
Lenord+Bauer begegnet diesen Anforderungen
mit hellen OLED (Organic-Light-Emitting-
Diodes)-Displays. Die hohe Leuchtkraft fiihrt
zu einer guten Wahrnehmung der Blinksignale.




Formatteilwechsel

Bei entsprechend hoher Qualitdt des Displays
konnen Positionsanzeigen weitere Funktionen
tibernehmen. Dies kdnnen beispielsweise Ar-
beitsanweisungen fiir einen Formatteil- und
~ Werkzeugwechsel sein.

==rane ‘| Alphanumerische Dis-

" plays sind hierfiir nur
bedingt geeignet. Voll-
grafik-Displays bieten
die Moglichkeit, Pik-
togramme und damit
komplette Anleitungen
fiir die Verstellachse
gestalten zu konnen.
Aus der Anzeige wird dann ein kleines HMI.

Mit einem einfach zu bedienenden Software-
Tool konnen kundenspezifische Piktogramme
geladen und fiir die Anzeige passend forma-
tiert werden. Pro Anzeige sind bis zu zehn ver-
schiedene Piktogramme moglich, die von der
Maschinensteuerung im Betrieb aufrufbar sind.
Mit dem Bestédtigen eines Arbeitsschrittes wird
der Maschineneinrichter einfach zur nachs-
ten Aufgabe gefiihrt. Diese Benutzerfiihrung
ermoglicht damit das intuitive und in-
teraktive Bedienen, ohne dass Spezial-
kenntnisse  erworben  werden  miissen.

Konfiguration der Anzeigen

Zur Konfiguration miissen die Gesamt-
tibersetzung, ggf. das Positionierfenster, die
Drehrichtungunddie Dezimalstellen eingegeben
werden. Darstellen lassen sich Soll-Position, Ist-
Position sowie die notwendige Drehrichtung. Die
Konfiguration ist direkt an der Anzeige iiber ein
Benutzermenii moglich. Bei mehreren Achsen
in einer Anlage ist es jedoch komfortabler, die
Eingaben iiber die Steuerung mit Hilfe einer
Bus-Schnittstelle direkt in die Anzeigen ,,einzu-
spielen®. Diese Moglichkeit bietet beispielswei-
se der SeGMo-Assist von Lenord+Bauer iiber
eine CANopen-Schnittstelle. Andere Feldbusse
sind tiber die sogenannte modulare SeGMo-
Box realisierbar, die als Gateway dient.

Es wird zukiinftig auch maoglich sein,
die Konfiguration mit Hilfe einer neuen
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Software-VersiondessogenanntenSeGMo-
Support Tools von einem mobilen End-
gerdat aus vorzunehmen (siehe Kapitel
vollautomatisierte Formatverstellung).

Fiir den Anschluss der Positionsanzeigen
an die Anlagensteuerung via CANopen
werden platzsparende M12 Y-Adapter ein-
gesetzt. Uber diese erfolgt die Weiterlei-
tung der Bus-Daten mit jeweils einem Ein-
und Ausgang. Ein Vorteil dieser Losung:
Falls eine Anzeige ausfallt, hat dies auf die
Dateniibertragung der intakten Positions-
anzeigen keine Auswirkung. Die CANopen-
Schnittstelle dientauch zur Spannungsver-
sorgung derAnzeigen mit 24V DC, wodurch
eine sehr kompakte Losung mit geringem
Verkabelungsaufwand realisiert  wird.

Uberwachung der Formatverstel-
lungen

Uber die Bus-Schnittstelle kénnen nicht
nur  Soll-Positionswerte  vorgegeben,
sondern auch die Ist-Positionswerte an
die Steuerung zuriickgesendet werden.
Damit sind alle angeschlossenen manu-
ellen Verstellachsen {iberwachbar und
zuriick verfolgbar. Erst nach korrekter
Riickmeldung gibt die Steuerung den
Start-Befehl. Ausschuss und Bescha-
digungen am Verpackungsgut werden
vermieden. Die Positionsanzeige mit
Bus-Schnittstelle wird so zu einer preis-
lich attraktiven Losung fiir die Prozess-
tiberwachung und Qualitatssicherung.
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Produktivitatssteigerung durch vollautomatisierte Formatverstellung

Besonders in der Lohnverpackung ist der

Trend zur vollautomatisierten  Format-
verstellung ungebrochen. Hierfiir sind in
der Regel kleinere LosgréBen und kurz-
fristige Produktwechsel verantwortlich.
Folgende Beispiele zeigen jedoch, dass
nicht nur wirtschaftliche Griinde voll-
automatisierte Losungen rechtfertigen:

m|st kein Personal in dem Arbeits-
bereich der Verstellachsen vorgesehen,
muss die Formatverstellung vollautomatisiert
werden.

m Eine Vollautomatisierung erleichtert die Ein-
fiihrungeines Mehrschichtbetriebes. Eventuell
kann die Anlage nachts mannlos be-
trieben werden.

mEine vollautomatisierte Formatverstellung ist
dann von besonders grof’em Nutzen,
wenn auch die Magazine und Puffer-
speicher fiir das jeweilige Teilespek-
trum  vollautomatisiert sind und ein
Auftragsplanungssystem implementiert ist.

Return on Investment (ROI) bei der
Automatisierung von Formatverstel-
lungen

Die im Vergleich zur manuellen Verstellung ein-
gesparte Riistzeit kann mit Vollautomatisierung
in produzierte Stiickzahlen umgesetzt wer-
den. Zur Beurteilung der Investition in eine
vollautomatisierte ~ Formatverstellung  bie-
tet Lenord+Bauer einen ROIl-Kalkulator an.

Nach Eingabe weniger Daten macht er
die  taglichen  Ristkosten  transparent.

Der Schnittpunkt in der Grafik gibt an, nach
wie vielen Tagen der Break-even-Point erreicht
ist. Die schwarze Gerade zeigt die laufenden
Kosten der Formatwechsel ohne Automation der
Verstellachsen. Da keine Kosten zur Umriistung
anfallen, startet sie im Nullpunkt. Bei nur einem
Formatwechsel pro Produktionstag steigen die
Kosten linear an. Die rote Linie gibt den Verlauf
der Riistkosten mit dem Positioniersystem
wieder. Die Anschaffung des Systems von
Lenord+Bauer ist in diesem Beispiel mit 7.000
Euro veranschlagt. Aufgrund der reduzierten
Riistzeiten verlauft die Kurve fiir die Kosten je
automatisierten Formatwechsel im Vergleich
zur manuellen Verstellung deutlich flacher.
In der Beispielgrafik schneiden sich nach
32 Tagen die Kurven. Zu diesem Zeitpunkt
ibersteigen die Kosten der manuellen For-
matwechsel die Gesamtkosten des Positio-
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niersystems. Die Investition hat sich rentiert.
Hdufig rechnet sich das Positioniersystem in-
nerhalb der ersten zwdlf Monate. Zusatzliche
Effekte wie eine laufende Qualitatsverbesserung
durch die prdzise Positionierung der Achsen
und verminderte Einstellfehler sind dabei
noch nicht eingerechnet. Durch die Riickmel-
dung der vorgenommenen Einstellungen und
Uberwachung durch die SPS kann die Anla-
ge nach einem Formatwechsel schnellstmog-
lich wieder auf 100% hochgefahren werden.




Auswabhlkriterien fiir Verstellantriebe

Stellantriebe sind heute als hochintegrierte,
dezentrale Antriebssysteme verfiighar. Die
USPs finden sich oft nicht allein bei den
Antrieben, sondern vor allem in einer effizien-
ten Integration der Antriebstechnik in die vor-
handene Steuerungsarchitektur der jeweiligen
Maschinen. Fiir die Auswahl eines Stellantriebes
sind folglich nicht nur die Antriebe selber ent-
scheidend, sondern das verfiigbare Software-,
Schnittstellen- und  Dienstleistungspaket.

Nachfolgend wird das Konzept fiir voll-
automatisierte Formatverstellungen von
Lenord+Bauer beschrieben. Es erlaubt eine
Einordnung dieser Antriebe in das Marktumfeld.

Das sogenannte SeGMo-System dient zur effi-
zienten Integration von Lenord+Bauer Pro-
dukten zur teil- und vollautomatisierten Format-
verstellung in eine Maschine oder Anlage und
besteht aus folgenden Elementen, die je nach
Bedarf flexibel miteinander kombiniert werden
konnen.

m SeGMo-Antrieb
Die vollautomatischen Stellantriebe re-
duzieren die Riistzeiten und -kosten bei
jedem Formatwechsel.

m SeGMo-Assist
Die Positionsanzeigen erleichtern manuel-
le Verstellvorgdange durch die Anzeige von
Soll- und Istpositionen. Es stehen Varian-
ten fiir rotatorische und lineare Applikatio-
nen zur Verfligung. Eine weitere Ausfiihrung
ohne Messsystem unterstiitzt den Bediener
z. B. beim Formatteil- oder Werkzeugwechsel.

® SeGMo-Connect
Die konfektionierten Hybridkabel (Ein-
Kabel-L6sung) minimieren den Aufwand
bei der Verkabelung.

= SeGMo-Box

Die dezentrale Steuereinheit fiir bis zu
funf Verstellachsen reduziert die Anzahl
der Busteilnehmer und dank SeGMo-Connect
den Verkabelungsaufwand.

= Modulare SeGMo-Box
Die  dezentrale Steuereinheit verwal-
tet {iber steckbare PORT-Module bis zu
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17 Verstellachsen und kann optimal fiir
die Endanwendung konfiguriert werden.

= SeGMo-Lib
Die von Lenord+Bauer bereitgestellte
Funktionsbaustein-Bibliothek vereinfacht die
Integration der Antriebe in das SPS Programm.

= SeGMo-Support Tool
Per Software kann das Positioniersystem
bereits ohne laufende SPS einfach konfi-
guriert und getestet werden.

= SeGMo-Web

Die  Software-Losung fiir intelligentes
Condition Monitoring {iberwacht in Echt-
zeit die angeschlossenen Stellantriebe
an der modularen SeGMo-Box.

= SeGMo-ImgConv-Tool

Ein einfaches Tool zur Konvertierung von
Bilddateien in Piktogramme fiir SeGMo-
Assist (siehe Kapitel Teilautomatisierung).

Hochprazise Hohlwellenantriebe fiir
ein breites Anwendungsspektrum

Antriebe fiir Verstellachsen sind hdufig mit
Hohlwelle ausgestattet. Diese wird direkt auf
den Wellenzapfen zum Beispiel einer Spindel
geschoben und mit einem Klemmring befestigt.
Sie bildet das Festlager. Eine Drehmomentstiitze
verhindert ein Mitdrehen des Antriebs. Dieses
Loslager gleicht ein axiales oder radiales Spiel
der Welle aus. Der Stellantrieb ,,reitet” auf der
Welle und fiihrt eine minimale Pendelbewegung
aus. Die Drehmomentstiitze kann einfach an
den jeweiligen Einbauraum angepasst werden.

Die SeGMo-Stellantriebe von Lenord+Bauer
sind komplette mechatronische Systeme
und mit BLDC-Servomotor, lebensdauerge-
schmiertem Getriebe, batterielosem Multi-
turn-Absolutwertgeber, Bus-Schnittstellen
und integrierter Leistungs- und Steuerungs-
elektronik ausgeriistet. Mit Nenndrehmo-
menten bis 15 Nm decken sie den fiir Sekun-
ddrachsen typischen Leistungsbereich ab.
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Fiir sensible Bereiche wie die Lebensmittel-
und Pharmaindustrie werden Stellantriebe
mit entsprechender Schutzart und in Edel-
stahl geliefert. Aufgrund der komplexen Ver-
arbeitung gibt es hierfiir nur wenige Anbieter.
Lenord+Bauer bietet Stellantriebe bis Schutz-
art IP 67 in Edelstahl oder Aluminium an. Die
Steuereinheiten gibt es zum Einbau in den
Schaltschrank in Schutzart IP 20 und zur de-
zentralen Montage an der Maschine in IP 69K.

Fiir die Prazision, mit der ein Antrieb sein
Ziel anfdhrt, ist die Reproduzierbarkeit der
Verstellung entscheidend. Bei Standard-
Servoachsen sitzt das Gebersystem prak-
tisch immer auf der B-Seite des Motors hinter
dem Getriebe. Verdrehspiel und Steifigkeiten
gehen dann in das Feedbacksignal ein.
Lenord+Bauer bietet fiir hohe Anforderungen
an die Prdzision Stellantriebe der Serie GEL
61XX, deren Absolutwertgeber unmittelbar
an der Getriebewelle sitzt. Damit liefert der
Antrieb Genauigkeiten von 50 Mikrometern.

Einfache Integration der Stellantrie-
be in die Anlagensteuerung

ENORD
iBAUER

Die dezentralen Steuereinheiten zur Montage in
den Schaltschrank oder fiir die Montage in der
Anlage sind ein zentraler Baustein des i3SAAC-
Produktkonzeptes, um eine einfache und durch-
gdngige Systemintegration zu ermdglichen.
Diese stellen die Kommunikation mit der Maschi-
nensteuerung sicher und steuern die Stellantrie-
be an. Sie gibt es in folgenden Ausfiihrungen:

mAls Kompaktgerat SeGMo-Box fiir bis
zu fiinf Stellantriebe. Sie dient als Stern-

verteiler und {ibernimmt die Energiever-
teilung fiir die angeschlossenen Antriebe.

m Als modulare SeGMo-Box fiir bis zu 17
Stellantriebe. Zwei unterschiedliche Basis-
gehduse bieten die Moglichkeit, vier oder
neun Steckpldtze frei wahlbar zu bestiicken.

iie

WA

Die Box kann somit genau auf die Endan-
wendung hin angepasst werden, wodurch
sich Kostenvorteile fiir den Kunden ergeben:

m CPU-Modul: Zentrales Steuermodul, das
die Antriebe steuert und die Kommunikati-
on zur SPS mit allen gdngigen Schnittstellen
gewdhrleistet.

® PORT-Modul: Anschluss je eines Stellan-
triebs liber das Hybridkabel SeGMo-Con-
nect.

® EXT-Modul: Zur bedarfsgerechten Grup-
pierung mehrerer SeGMo-Boxen in Anlagen
mit verteilten Strukturen.

Die  Spannungsversorgung der Motoren
kann bei der modularen Steuereinheit fiir je-
den Stellantrieb separat erfolgen. Dies er-
moglicht auf einfache Weise das Gruppie-
ren und gemeinsame, sicherheitsgerichtete
Abschalten von Stellantrieben in bestimm-
ten Anlagenteilen. Die Antriebe werden {iber
schleppkettentaugliche Hybridkabel mit der
jeweiligen SeGMo-Box verbunden. Diese Ein-
Kabel-Technik vereinfacht den Anschluss enorm.
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Via Ethernet tauscht das CPU-Modul alle relevanten Daten in Echtzeit mit der Maschinensteuerung
aus. Uber vorgefertigte Feldbus-Funktionsbausteine kénnen die Antriebe ohne aufwendige Eigenpro-
grammierung in die Maschinensteuerung eingebunden werden.

Auch ohne SPS-Anbindung Verstell-
achsen testen

Aus Sicherheitsgriinden kann das Montageper-
sonal in vielen Unternehmen wdhrend des An-
lagenaufbaus nicht frei auf die SPS zugreifen.
Das erschwert dem Monteur das Uberpriifen der
jeweiligen Antriebsachse. Denn fiir die Servo-
antriebe muss im Vorfeld die Anlagensteuerung
entsprechend programmiert sein. Auch die feh-
lerfreie Funktion des erstellten Programms und
passende Zugriffsrechte des Anlagenfahrers
sind wesentliche Voraussetzungen fiir diese Ar-
beiten.

Termindruck fiihrt im Maschinenbau oft dazu,
dass zeitgleich die Mechanik, die Elektrik, die
Steuerung und Sensorik einer Anlage instal-
liert werden. So kommt es beispielsweise vor,
dass Antriebe und Achsen bereits montiert sind,
aber die SPS noch nicht fertig programmiert ist.
Einzelne Module bzw. Anlagenteile kénnen so-
mit nicht ohne Weiteres justiert und fertigge-
stellt werden.

Die steuerungsunabhdngige Interaktivitat ist
gefragt und wird im Rahmen von i3SAAC von
der USB-Anbindung bis hin zum Webserver
umgesetzt. Lenord+Bauer bietet mit dem

SeGMo-Support Tool eine Losung, die das
Verfahren der Stellantriebe ohne vorheri-
ge Programmierung der SPS oder ohne Bus-
Verbindung erlaubt. Hierzu ist lediglich eine
USB-Verbindung von einem Endgerdt zur
SeGMo-Box erforderlich. Mit dem SeGMo-
Support Tool kann man auf die angeschlosse-
nen Antriebe direkt zugreifen. Durch Verfahren
der Achse vom Endgerdt aus im Jog-Betrieb und
Homing lassen sich alle erforderlichen Schritte
zum Einrichten und Testen der Achse bequem
vornehmen. Neben dem Test der mechanischen
Installation und dem Einrichten der Spindeln
oder Hubeinheiten ist die Kontrolle von
Kenndaten wie Motorstrom und lastabhdngiger
Erwdarmung nun schon sehr frithzeitig moglich.

Noch komfortabler kann das SeGMo-Support
Tool {iber einen optionalen Webserver aufge-
rufen werden (SeGMo-Web). In beiden Fillen
lassen sich alle Antriebe bequem konfigurieren.
Im spdteren Betrieb kdnnen die {ibermittelten
Daten zur Diagnose genutzt werden.

Wahlfreiheit in der Schnittstelle

Viele Hersteller von Stellantrieben haben
sich auf bestimmte Schnittstellen festgelegt.
Die Unterstiitzung des Maschinenherstellers
bei der Anbindung der untergeordneten
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Steuerungen an seine Maschinensteuerung ist
bei den Anbietern von Stellantrieben sehr un-
terschiedlich ausgepragt. Der einzige Standard
sind die Gerdtedateien — ein MUSS fiir die je-
weilige Schnittstelle. Lenord+Bauer unterstiitzt
mit seinen Produkten alle gangigen Feldbusse.

Schnelle Inbetriebnahme ohne Pro-
grammierung

SIEMENS h
STEP7 Rockwell

SGM_Axis_Ctrl

Studio 5000
SGM_Axis_Ctrl

Status C
ActPosin NomP
ActVelln Nom!
NomPosin ActP DriveStatusStruct
NomVelln Act) DriveControlStruct
Homeval | ;o - === ===
NomPosin Actl
NomVelln Acl
HomeVal

SetHome Homi
LoopDistance

Num

Denom

Direction

Enable

StartPos

StopPos

JogFwd

JogRev

CODESYS

SGM_Axis_Ctrl

Status Control
ActPosin NomPosOut
ActVelln NomVelOut
NomPosin ActPosOut
NomVelln ActVelOut
HomeVal

SetHome HomingDone
LoopDistance

Num

Denom

Direction

SetHome Homing
LoopDistance
Num

Denom
Direction
Enable
StartPos
StopPos
JogFwd Wa
JogRev

Enable Ready
StartPos Busy
StopPos InPos
JogFwd Warning
JogRev Fault

Bei der Erstinbetriebnahme eines Servoan-
triebs trennt sich haufig ,,die Spreu vom Wei-
zen“. Hier sind die einfache Integration und
die komfortable Interaktion der Schliissel
zum fehlerfreien und effizienten Enginee-
ring. i3SAAC liefert hier zentrale Bausteine.

Bei Lenord+Bauer wird mit Hilfe des SeGMo-
Support Tool das gesamte Antriebssystem

werden. Auferdem hat Lenord+Bauer die Funk-
tionsbausteine so konzipiert, dass sie in jeder
Steuerungsplattform moglichst gleich aussehen
und der Steuerungstechniker keine Miihe hat,
sich bei einem neuen Projekt in einer anderen
Steuerungsumgebung schnell zurechtzufinden.

Daten fiir Condition Monitoring und
Predictive Maintenance

i3SAAC stellt verschiedene intelligente Funk-
tionen bereit, die den Weg zu Industrie 4.0
aufzeigen. Mit SeGMo-Web konnen die Ist-
werte von Geschwindigkeit, Position, Motor-
strom bzw. -temperatur der Antriebe iiber die
modulare SeGMo-Box in Echtzeit (iberwacht
werden. Die Daten stehen so fiir Condition-
Monitoring, Predictive Maintenance und die
Qualitatssicherung zur Verfiigung. SeGMo-Web
ist hierbei die interaktive, anpassungsfahige
Oberflache zur Visualisierung der Motordaten.

Sie geben zum Beispiel Hinweise auf die Ver-
schmutzung der angetriebenen Spindel oder
der Fithrung. Durch ein friihzeitiges Eingrei-
fen ldsst sich so ein Ausfall der Maschine ver-
hindern. Eine weitere Funktion besteht dar-
in, Wartungseinsdtze nicht mehr nach fixen
Intervallen, sondern bedarfsgerecht, z.B. in
Abhédngigkeit von den Betriebsstunden zu re-
alisieren. Auch diese Daten werden im Betrieb
permanent von der modularen SeGMo-Box
»,mitgeloggt“. Dadurch lassen sich unnétige
Wartungsarbeiten und Uberfettung der Fiihrun-
gen vermeiden und Betriebskosten einsparen.

konfiguriert: Zusatzlich zu den notwen-

digen Geratedateien sind lauffahige

Funktionsbausteine fiir alle gangi-

gen Automatisierungsplattformen

Verfilgb ar: PR T e —

= TIA-Portal, Step 7, SCOUT 0“

= Studio 5000 / RSLogix )

= Automation Studio e

= TwinCAT —

= CODESYS 3.x/ -
SoMachine V4

Nach dem Einbinden der Funk-
tionsbausteine in das Anwen-
der-SPS-Programm  kdnnen die
Antriebe umgehend iiber die Ma-
schinensteuerung angesprochen
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Geringer Verkabelungsaufwand

Die hohe Zahl an elektrischen Komponenten
in den Maschinen, wie Sensoren, Endschal-
ter, Sicherheitstechnik und die gesamte elek-
trische Antriebstechnik fiihren zu einem sehr
hohen Verkabelungsaufwand. Diesen zu mi-
nimieren, hat in der Servotechnik zur Ent-
wicklung von Einkabelldsungen  gefiihrt.

Das gleiche Konzept bietet auch Lenord+Bauer
mit einer Einkabellosung fiir seine Positions-
antriebe an (SeGMo-Connect). Statt zweier
Kabel zur Buskommunikation und einem drit-
ten Kabel zur Spannungsversorgung der
Stellantriebe, wird lediglich ein schleppket-
tentaugliches  Hybridkabel angeschlossen.
Im Maximalaufbau mit fiinf angeschlossenen
Stellantrieben an die SeGMo-Box reduziert sich
die Kabelanzahl von fiinfzehn auf fiinf. Das kon-
fektionierte Hybridkabel minimiert nicht nur den
Aufwand bei der Verkabelung, sondern reduziert
auch den erforderlichen Platz in Kabelkandlen
und Schleppketten. Es ist fiir den bewegten
Einsatz in Schleppketten ausgelegt und in den
Varianten lebensmitteltauglich, halogenfrei
und als cULus Recognized Component lieferbar.

Anschlussfertige Verstellachsen

Linearachsen aufeinan-

Stellantriebe und
der abzustimmen ist technisch keine grofie

Herausforderung. Allerdings entsteht stets
ein gewisser Zeitaufwand fiir die Konstruktion
des Adapters zwischen Stellantrieb und
Linearachse sowie fiir die Auslegung und den
Freigabeprozess der kompletten Verstellachse.
Um ihren Kunden diesen Aufwand zu erspa-
ren, sind RK Rose+Krieger und Lenord+Bauer
eine Kooperation eingegangen und stel-
len komplette Verstellachsen zur Verfiigung.
Zur Montage der SeGMo-Antriebe bietet
Lenord+Bauer die passende Drehmomentstiitze
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fir  Rose+Krieger-Linearachsen an. In
enger  Zusammenarbeit  riisten  beide
Unternehmen komplexe Maschinen mit

mehreren Lineareinheiten und dezentralen
Steuereinheiten inklusive Bedienterminal aus.

i3SAAC: Ready for Industrie 4.0

Technologische Treiber von Industrie 4.0
sind die Digitalisierung und die intelli-
gente Datenauswertung. Beide werden im
Rahmen von i3SAAC realisiert, um so Zu-
kunftsapplikationen, wie z.B. Condition Mo-
nitoring und Systemiiberwachung, zu er-
schlieBen. Diese wurden in diesem Artikel
anhand der folgenden Features aufgezeigt:

m Dieintelligente Datenaufbereitungermoglicht
die Uberwachung des Zustandes einer
Achse und verhindert so einen unge-
planten Systemausfall.

m Die schnelle Integration wird ermog-
licht, indem Automatisierungsbibliothe-
ken, Inbetriebnahmetools und dezentra-
le Steuereinheiten bereitgestellt werden.

m Die einfache Interaktion mit dem System
wird durch die freie Gestaltung des User-
Interfaces, die USB-Anbindung und den
Webserver ermdglicht.

Dieses System wird Sie zunehmend durch ein
aktives  Condition-Monitoring  unterstiit-
zen. Es wird neben den Daten zum Zu-
stand der Komponenten zum Beispiel auch
Veranderungen im  Anlaufmoment auf-
zeigen. So konnen Sie Verschmutzungen
und Verschlei an der Achse erkennen.

Nennen auch Sie uns lhre Anforderungen.
Gemeinsam entwickeln wir Zukunftslésungen
fiir Ihre Applikation!
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Nutzen Sie Einsparpotenziale!

lhre Vorteile dank SeGMo:

m Kiirzere Riistzeiten

m Exakte Wiederholgenauigkeit

® Hohe Flexibilitat Ihrer Anlage

m Einfache Inbetriebnahme

® |ntelligentes Condition Monitoring

m Schnelle Amortisation der Investition

Bei Neu- oder Weiterentwicklungen sind wir der
richtige Partner fiir Ihre Projekte. Sprechen Sie uns
an und lassen Sie sich zum optimalen Einsatz des
SeGMo-Systems in lhrer Applikation beraten!

support@lenord.de
+49 208 9963 - 215

LENORD
+BAUER

Finding solutions.
Founding trust.
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Lenord, Bauer & Co. GmbH
Dohlenstrafie 32, 46145 Oberhausen, Germany
Tel. +49 (0)208 9963-0

info@lenord.de www.lenord.de



