Gestellter Mini-Max

Minimierung der Riistzeiten durch Stellantriebe

Manuelle Stellelemente an Maschinenachsen durch ver-
netzte Stellantriebe zu ersetzen bringt einen signifikanten
Gewinn an produktiver Zeit und Produktqualitat. Doch fiir
so manche Maschine mit beengten Platzverhaltnissen bau-
ten die verfiigbaren Antriebe bislang derart groB, dass der
Austausch nicht in Frage kam. Mit dem AG03 aus der Drive-
Line-Familie kommt jetzt ein Stellantrieb auf den Markt, der

durch Leistung und Kompaktheit iiberzeugt.

Mit Verstellantriebe auto-
matisieren

Die folgende einfache Abschatzung
belegt eindrucksvoll das Potential,
das hinter der Automatisierung mit
Stellantrieben steckt: Eine typische
Verarbeitungsmaschine verfiigt, um
sich flexibel an die variierenden
GroBen der einzelnen Produkte an-
zupassen, Uber zahlreiche Achsen,
Anschlage und Einstellmdglich-
keiten. Michael Schwab, Produkt-
manager Driveline bei der Siko
GmbH in Buchenbach, rechnet vor:
.Hat die Maschine insgesamt 24
Verstellmdglichkeiten, dann benéti-
gen zwei Mann mit Handradern
rund 10 Min. fiir einen kompletten
Formatwechsel. Wenn man nun
samtliche Achsen mit einem Ver-
stellantrieb automatisiert und ein-
mal in der Stunde das Produkt
wechselt, ergibt sich damit eine
Minimierung der Riistzeit und eine
Leistungssteigerung von fast 15%."
Oder anders ausgedriickt: ,Je mehr
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Achsen an einer Maschine zu ver-
stellen sind und je ofter dies zu ge-
schehen hat, desto eher amortisie-
ren sich die gegeniiber einer
manuell bedienten Maschine er-
hohten Kosten fiir die Automatisie-
rung.” Der Markterfolg der beiden
bislang verfiigharen DriveLine-Stell-
antriebe AGO1 und AGO02 von Siko
bestatigt, dass immer mehr Anwen-
der diese Zusammenhange verste-
hen. Jetzt stellt das Schwarzwalder
Unternehmen mit dem AGO3 ein
weiteres Mitglied dieser Antriebsfa-
milie vor, dass durch seine kom-
pakten Abmessungen ganz neue
Maglichkeiten der Automatisierung
bietet.

Fawilienportrait der
Stellantriebe

Das erste Familienmitglied, der
Stellantrieb AGO1, kam 2002 auf
den Markt, 2003 folgte der AG02,
der dann ein Jahr spater mit einem
integrierten  Profibus-DP-/CAN-

open-Interface

ausgestattet wurde. Der 24V-DC-
Hochleistungsmotor liefert 70 W
beim AGO1 bzw. 150 W beim AG02.
Pluspunkte verbuchen die Antriebe
durch das hervorragende Preis-/
Leistungsverhaltnis, das einfache
Regelverhalten, die lange Lebens-
dauer und nicht zuletzt auch durch
das hohe Anlaufmoment, das es er-
moglicht, durch Verschmutzung
festgesetzte Spindeln loszubre-
chen. Je nach gewahlter Uber-
setzung steht ein Abtriebsnenn-
moment von 1,1-9 Nm bei Nenn-
drehzahlen von 100 bis 500 min”'
zur Verfiigung — und damit genug,
um die Arbeit von manuellen Ver-
stellgliedern ~ zu  Gbernehmen.
Bendtigt der AGO1 noch eine sepa-
rate Endstufe, besitzt der AG02
einen integrierten Motorregler so-
wie eine Serviceschnittstelle RS
232/RS 485. Bei allen Unterschie-

Auch beim Verkleben von Uhren im Einsatz

Die Familie der
Stellantriebe aus der
DriveLine-Serie

den bestehen aber auch Gemein-

samkeiten. Die  durchgehende
Hohlwelle mit einem maximalen
Wellendurchmesser von 14 mm ist
allen drei Antrieben, vom AGO1 bis
zum neuen AGO3, zu Eigen. Durch
die Hohlwellenkonstruktion des
Getriebes gelingt nicht nur die
Montage und Inbetriebnahme
ohne groBere Probleme, sondern
auch der 1-zu-1-Austausch von
manuellen Verstellelementen nach
dem Motto: Handrad von der Spin-
del entfernen, Antrieb aufstecken,
arretieren, fertig.

Der neue Verstellantrieb AGO3 ist
eine Weiterentwicklung auf Basis des
AGO1, um zwei wesentliche Kunden-
anforderungen zu erfiillen. , Verstell-
achsen an Maschinen bendétigen
nicht standig mehr Leistung”, berich-
tet Michael Schwab, , der Anwender
profitiert wesentlich mehr davon,
wenn die Antriebe kompakter
bauen.” Der Konstrukteur einer
neuen Maschine oder Anlage hat
durch die kleineren Antriebe mit ei-
ner Bautiefe von nur 60 mm deutlich
mehr Freiheiten bei der Konstruktion.
Und auch die Nachriistung beste-
hender Maschinen bekommt neue
Impulse. Bei vielen Maschinen konnte
man bisher nicht automatisieren, da
die Antriebe einfach zu groB waren.
Bei derart beengten Platzverhéltnis-
sen bringt jetzt der AG03 die Losung.
.Im Vergleich zu unserem Wettbe-
werb liegen wir bei der Leistungs-
dichte, also dem Verhaltnis von
BaugréBe zu Abgabeleistung, um
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Schwab. Durch die Ver-
jingung im Bereich der Hohl-
welle kann man die Antriebe bis zu
einem minimalen Achsabstand von
38 mm einsetzen. Auch die Motori-
sierung entspricht jetzt den Kun-
denwiinschen, der biirstenlose
50W/24V-EC-Motor  arbeitet  ver-
schleiBfrei und liefert ein maximales
Nenndrehmoment von 3,2 Nm bei
einer Nenndrehzahl von 100 min™.
Die Leistungs- und Steuerelektronik
mit Verpol- und Uberlastschutz ist
ebenso integriert wie der magne-
tische  Inkremental-Positionsgeber
und die Busschnittstelle fiir Profibus-
DP bzw. CANopen.

Exakt positioniert, exakt
reproduziert

Stellantriebe mit Busanbindung mi-
nimieren, wie bereits ausgefiihrt,
die Rustzeiten einer Maschine durch
die Mdglichkeit der automatischen
Einstellung und Uberwachung samt-
licher Parameter. Um weitere Vor-
zlige zu verdeutlichen, bemiiht Mi-
chael Schwab erneut ein Beispiel
aus der Verarbeitungstechnik. ,Bei
der Produktion kommt es oft darauf
an, mit hoher Positioniergenauig-
keit zu arbeiten und die Verstellung
immer von der gleichen Seite her
vorzunehmen. Durch eine manuelle
Einstellung der Achsen lassen sich
diese Vorgaben nur sehr schwer ein-
halten bzw. garantieren, worunter
die Qualitét in der Produktion leidet
und mehr Ausschuss entsteht.” Ein
Stellantrieb dagegen sorgt zu jeder
Zeit fiir eine exakte Positionierung
mit einer hohen Reproduzierbarkeit.
Das Messsystem (iberwacht die
360° einer Umdrehung mit 1.600
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Das neuste Familienmitglied erdéffnet durch seine kom-
pakten Abmessungen neue Mdglichkeiten, Verstellvorgan-
ge an Produktionsmaschinen zu automatisieren.

Schritten, was einer Auflésung von
0,225° entspricht. Je nach Steigung
der Spindel ergibt das eine Positio-
niergenauigkeit, die manuell nur
schwer erreichbar ist. Die verschleiB3-
freie Magnettechnik des Messsys-
tem reagiert auBerdem unempfind-
lich auf Verschmutzung, Feuchtigkeit,
Schocks und Vibrationen. Ein mag-
netisierter Ferritring sitzt spielfrei
auf der Abtriebswelle und Gibertragt
deren Drehbewegung iiber einen
Sensor an die Auswerteelektronik.
Diese wandelt die Zahl der bei der
Drehbewegung detektierten Nord-
Stid-Pole in Impulse um und ermit-
telt daraus den Drehwinkel und so-
mit die angefahrene Position.

Die  Automatisierungswelt  der
Schwarzwalder ist nicht streng in
manuelle und automatisierte Achs-
verstellung polarisiert, im Gegen-
teil, die maximale Flexibilitat fir
den Maschinenbauer wie fiir den
Endanwender steht im Vorder-
grund. ,Beim Positionieren von
Maschinenachsen und -spindeln
bleibt es dem Endanwender (iber-
lassen, welchen Weg er geht. So
kann er firr jede einzelne Achse die
beste Verstellmethode auswahlen,
und dank der Holwellenkonstruk-
tion kann man spater auch aufriis-
ten, das Handrad durch den Stell-
antrieb ersetzen”, erldutert Michael
Schwab. Indem man jede Achse mit
der geeigneten Verstelltechnik aus-
stattet, gelingt die Minimierung der
Riistzeiten besonders wirtschaft-
lich. Auch ein Handrad und ein Ver-
stellantrieb auf ein und derselben
Achse sind dank der durchge-
henden Hohlwelle denkbar. ,Bei
Backereimaschinen und der Teig-
verarbeitung nimmt der Antrieb die
grobe Positionierung vor”, be-
schreibt Michael Schwab eine pas-

sende Anwendung, ,dann kommt
das Fingerspitzengefihl und die Er-
fahrung des Backers ins Spiel, der
fir jede Teigart die Konsistenz er-
spiirt und daraufhin das Feintuning
per Hand vornimmt.” Auch der Ma-
schinenbauer profitiert von der fle-
xiblen Automatisierung, da er seine
Produkte in verschiedenen Varian-
ten — vom Basismodell bis zur voll-
automatisierten Version — anbieten
und so jedem Endanwender in Preis
und Leistung auf den Leib schnei-
dern kann.

Sewiautomatische
Achsverstellung

Apropos Flexibilitat fiir den Anwen-
der: Die Liicke zwischen der rein
manuellen Verstellung von Maschi-
nenachsen per Handrad und einer
komplett ber Feldbus und Stellan-
triebe automatisierten Ldsung ist
inzwischen ebenfalls geschlossen.
Durch den semiautomatischen Ar-
beitsablauf vermindern sich die
Ristzeiten, ohne die Maschine voll-
standig zu automatisieren. AuBer-
dem entfallen Fehler, wie sie etwa
durch falsches Ablesen von Werten
aus einer Liste entstehen konnen.
Die absolute digitale Positionsan-
zeige AP09/1 oder das absolute
Matrixdisplay MA501 mit Magnet-
sensor erfassen dabei die Istposi-
tion und melden diese per Feldbus
an die Steuerung oder den PC. Der
Sollwert wird an die zu verstellende
Maschinenachse bertragen, der
Maschinenbediener muss also nur
noch Ist- und Sollwert am Display
ablesen und abgleichen. Die Ver-
bindung zwischen dem Feldbus und
den beiden genannten Anzeigen
iibernimmt das IF09-Gateway. Uber
die RS485 Schnittstelle bringt es
max. 31 Gerédte auf den Profibus
oder den CAN-Bus, beim Interbus
sind bis zu acht Teilnehmer pro
Gateway méglich.

Bei der Achsanzeige MA501 zur li-
nearen oder radialen Abtastung von
Positionswerten erscheinen die Ist-
und Sollwerte gleichzeitig auf dem
mehrzeiligen,  programmierbaren
DOT-Matrix-Display. Das System lie-
fert durch sein Batterie-Backup qua-
siabsolute Messwerte mit einer An-
zeigegenauigkeit von bis zu 10 pm.
Die Positionsanzeige AP09/1 bietet
absolute Messwerte auch im strom-
losen Zustand und zeigt diese Uber
eine integrierte LED-Anzeige an. Die
Hohlwelle erleichtert die Montage
bzw. Nachriistung des Gerétes, Pa-
rameter wie Spindelsteigung, Dreh-

richtung oder Kalibrierwert lassen
sich vom Anwender frei program-
mieren. Die Multifunktionstaste er-
laubt die Umschaltung zwischen
Reset, Sollwert oder KettenmaB.
Beide Gerdte kommunizieren Uber
die RS485-Schnittstelle und das
Gateway (ber den Feldbus mit der
Steuerung. Der Anwender ist in der
Lage, an einer Maschine die eben
beschriebene  semiautomatische
Achsverstellung mit vernetzten Stell-
antrieben oder auch Handradern
mit Positionsanzeige zu kombinie-
ren — noch flexibler automatisieren
geht kaum noch.

Autowmatisierung bringt
Zeit- und Kostenvorteile

Sténdige Produktwechsel und stark
variierende  ProduktgroBen sind
Alltag in vielen Branchen und be-
dingen zahlreiche Einstell- und
Justagearbeiten an Vorschub- und
Hilfsachsen. Als Beispiele lassen
sich Produktionsmaschinen aus den
Bereichen Metall-, Verpackungs-,
Holz-, Glas-, Druck- und Kunststoff-
industrie sowie Werkzeugmaschi-
nen anfiihren. Die Minimierung der
Nebenzeiten der Maschinen und
des  produzierten  Ausschusses
nimmt starken Einfluss auf die Effi-
zienz und Wirtschaftlichkeit eines
Unternehmens. ,Die mechanische
Entwicklung der Maschinen ist so-
weit ausgereift, dass sich nur noch
durch verstarkte Automatisierung
Zeit- und Kostenvorteile ergeben”,
meint dazu Michael Schwab. Das
erklart auch die zunehmende Nach-
frage bei Stellantrieben. , Marktstu-
dien haben ergeben, dass 70 % der
befragten Unternehmen einen stei-
genden Bedarf an Stellantrieben
spiren, und 30 % setzen bereits ei-
nen Feldbus ein, um die Antriebe zu
vernetzen. Anwender des AG02
sprechen von einer gesteigerten
Produktionsleistung von bis zu
30% bei einem erhohten Anschaf-
fungspreis von lediglich 10 %." Da-
bei soll die Verstellung rund viermal
schneller und wesentlich praziser
ablaufen als manuell. Mit dem
neuen AGO3 gelingt dies zukiinftig
auch bei Maschinen, an die bislang
aufgrund der beengten Platzver-
haltnisse kein Antrieb angebaut
werden konnte.
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