Die Gewinner des letzten Ratsels aus Ausgabe 11:

1. Preis: Andreas Ulmann, Saurer Hamel AG, Arborn, Schweiz

2. Preis: Alfred Osterle, Lindauer Dornier GmbH, Lindau, Deutschland M e S S e n
3. Preis: Ronald Metzger, DaimlerChrysler AG, Sindelfingen,
Deutschland Die Lenze AG finden Sie auch im Jahr 2004

4.-10. Preis: wieder auf zahlreichen internationalen Fachmessen.
Josef Baumgartinger, Lenzing Technik, Lenzing, Osterreich Besuchen Sie uns!

Achim Fuchs, Merz System, Lich, Deutschland

Andre Grisehin, CSFConveyers Schwaben GmbH, Oberboihingen,
Deutschland

Peter Hanhart, H. A. Schlatter AG, Schlieren, Schweiz

Rolf Niichel, Fa. Reifenhduser, Troisdorf-Spich, Deutschland

Franz Schomaker, Meurer Maschinen GmbH & Co. KG, Fiirstenau,
Deutschland

Hans-J. Schunke, Berstorff GmbH, Hannover, Deutschland

Kundenzeitschrift der Lenze-Gruppe

Das vollstandige Messeprogramm finden
Sie im Internet unter www.Lenze.de
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Warum es manchmal
sinnvoll ist, kleinere
Brotchen zu backen.

Unsere EMKB.

Natiirlich spricht heute in der Antriebstechnik alles von der
Dezentralisierung. Erfahrene Maschinenhersteller wissen aber:
In vielen Bereichen geniigt nach wie vor ein Zentralantrieb
und ist damit die bessere Losung. Unsere Elektromagnetkupp-
lungen und -bremsen (EMKB) tragen dem Rechnung. Mit einer
verdrehspielfreien Momenteniibertragung, kurzen Schalt-
zeiten und geringen Eigentragheitsmomenten sind sie die oft
gesuchte, kostengiinstige Alternative. Informieren Sie sich
unter 05154/82-1453 oder www.Lenze-bremsen.de

Beispiel Bickereimaschinen.
Hier macht ein Zentralantrieb
das Croissantwickeln deutlich
wirtschaftlicher.

ideas in motion

Mit Linien verbinden

Die Rétsel, die wir lhnen hier stellen, kon-
nen gar nicht knifflig genug sein. Je
schwerer sie sind, desto mehr Zuschrif-
ten erhalten wir. Hier nun der néachste
Versuch, Sie gut zu unterhalten. Wie
immer miissen Sie die Losung auf die
Antwortkarte iibertragen und uns lhre
Adresse mitteilen. Wenn Sie die richtige
Losung haben, nehmen Sie automatisch

an der Verlosung teil.

Ihre Lieblingsmusik haben Sie —falls Sie
gewinnen — zukiinftig immer dabei. Der
Hauptpreis ist diesmal der iPod von
Apple. Die 15-GB-Version fiir Windows
und Mac Ubertragt Daten blitzschnell
per Firewire oder USB 2.0 und spielt bis
zu acht Stunden Musik nonstop. Sie
konnen den iPod als externe Festplatte
nutzen, Kontakte, Kalender und Aufga-
ben verwalten oder sich zur Entspan-
nung einigen Spielen widmen. Der iPod
unterstiitzt die gangigen Windows- und
Mac-Formate und lasst sich durch seine
Hintergrundbeleuchtung auch nachts
bedienen.

Je einen USB-Speicherstick bekommt
der 2. bis 4. Gewinner. Viel Spa und
Gliick beim Ratseln. Wer die Gewinner
sind, erfahren Sie in der nachsten Aus-
gabe der Driveln. Der Rechtsweg ist aus-
geschlossen.

Einsendeschluss ist der 30.7.2004.

Die Aufgabe: Verbinden Sie die Zahlen-
felder durch einfache oder doppelte
Linien. Die Zahlenfelder geben an, wie
viele Linien genau an ihnen enden miis-
sen. Die Linien selbst sind horizontal
und vertikal zu zeichnen und diirfen sich
nicht tiberschneiden. Alle Linien hangen
zusammen, d.h., man kann von jedem
Feld mit einer Zahl zu jedem beliebigen
anderen Feld gelangen, indem man den
Linien folgt.
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Fax-Antwort

+49 (0) 51 54/82 16 05
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Elektronischer Katalog
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MCS-Motoren
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News

GroRbritannien: Servos spielen erste Geige

Die Barbican Concert Hall in
London-Northamptonshire
ist eine der besten Konzert-
hallen GroRbritanniens. Die
1982 errichtete Halle ist die
Heimat des weltberiihmten
London Symphony Orchestra.
Jetzt musste die Halle umge-
baut werden. Der Konzertsaal
war urspriinglich nur fiir klas-
sische Musik geplant. In den
letzten Jahren sind die Vielfalt
und die Zahl an anderen kom-
merziellen Veranstaltungen
sowie Konzerten enorm ge-
stiegen. Mehr Flexibilitat bei
Beleuchtung und Sound war
dringend notwendig.

Neben einem Bihnenhebe-
system benoétigte die Barbican
Hall 32 servogetriebene Win-
den fiir die Beleuchtung und
die bewegliche akustische
Decke.

Das gesamte System basiert
auf der Intelligenz der Lenze-
Servo-Antriebe und kommt
ohne zusatzliche SPS aus, was
Einsparungen bei den Anschaf-
fungs- und Installationskosten
ermoglichte.

Damit konnte die Barbican
Hall von einfachen, manuell
gesteuerten Winden auf ein
flexibles System umsteigen,
das problemlos fiir vier oder

e-Day bei Phoenix Contact

Zusammen mit Phoenix
Contact lud encoway, die
Bremer Lenze-Tochter, Kun-
den zum dritten e-Day nach
Blomberg ein. Hier standen
erfolgreiche Praxisbeispiele

der Unternehmen Phoenix

Servoplanetengetriebe

Speziell fir die Anforderung
der Verpackungs- und Hand-
habungstechnik hat Lenze
kompakte Getriebe entwickelt.
Sechs neue GetriebegroBen
bis 1.000 Newtonmeter Dreh-
moment stehen zur Verfii-

gung. Die neuen Planetenge-

Contact und Lenze auf Basis
der encoway-Software im
Mittelpunkt. Zahlreiche Be-
sucher informierten sich ei-
nen Tag lang, wie E-Business
praktisch und erfolgreich ge-
staltet werden kann.

triebe liberzeugen durch ihre
kompakte Bauform. Anlagen-
bauer haben so wesentlich
mehr Freiheit, sie in die jewei-
ligen Anlagen einzubauen.
Zusammen mit den MCS-Mo-
toren (Seite 6) bilden sie eine
starke Antriebseinheit.

fuinf verschiedene Vorstellun-
gen pro Tag eingerichtet wer-
den kann.

Die Barbican Concert Hall ist
die Heimat des London

Symphony Orchestra.

Frankreich: Elektronikfertigung aufgebaut

Bei Béthune, im Nordosten
Frankreichs, hat Lenze jetzt
eine zweite Elektronikferti-
gung angesiedelt. Das Mon-
tagewerk fiir Servo- und Fre-
quenzumrichter wird mit
modernsten Montagelinien
ausgestattet und soll ab dem
Jahre 2005 rund 100.000 Ge-

rate jahrlich produzieren.

Francis Kopp leitet die Elek-
tronikfertigung in Béthune.

Durch die Anbindung Béthunes
an Autobahnen innerhalb
Frankreichs sowie nach Bel-
gien, GroBbritannien und in
die Niederlande sind die
Lenze-Kunden auf dem Haupt-
absatzmarkt ~ Westeuropa
schnell erreichbar. Die Region
bietet gut ausgebildetes Per-
sonal und eine hervorragende

Infrastruktur.




Schweden: Hilfe fiir Behinderte

Behinderte Menschen sind je
nach Schwere ihres Handi-
caps auf die Hilfe Dritter an-
gewiesen. Das schwedische
Unternehmen JCM-Elektro-
nik aus Helsingborg vertreibt
fur Kinder und Erwachsene,
die nicht in der Lage sind, sich
in einem Rollstuhl selbst fort-
zubewegen, eine motorisier-
te Hilfe. AKKA heiRt die Platt-
form, die von kleinen Moto-
ren mit Schneckengetrieben
von Lenze angetrieben wer-
den.

Jeweils zwei Motoren mit
einer Leistung von 55 oder 75
Watt setzen die Rollstuhl-
plattform in Bewegung. Die
Leistung richtet sich danach,
ob ein Kind oder ein Erwach-
sener mit dem Rollstuhl fahrt.

Seit vielen Jahren sind diese
Motoren erfolgreich im Ein-
satz. Die AKKA-Plattformen
werden zum Uberwiegenden
Teil nach Skandinavien gelie-
fert, aber auch in Kuwait ein-
gesetzt. Das System ist liber-
aus flexibel konzipiert, um —
je nach Schwere der Behinde-
rung — den Menschen so viel
Freiheit wie nur moglich zu
geben.

Gesteuert wird es uber
Schalter, Knopfe oder Joy-
sticks. Die Oberseite der Plat-
ten ist flach, damit flexibel
jede Art von Rollstuhl oder
Kindersitz darauf befestigt
werden kann — so dass die
Menschen mit Handicaps
mobiler sind.

China: Grundlage fiir weiteres Wachstum

Lenze hat seine Fertigung in China weiter ausgebaut. Eine
3.000 Quadratmeter grofle neue Produktionsstdtte wurde
jetzt im Shanghaier Industriegebiet Pudong bezogen. 60 Mit-
arbeiter arbeiten inzwischen hier. Etwa ein Drittel dieser
Flache nimmt ein Hochregallager ein, das einen schnelleren
Zugriff erlaubt und die Logistik damit deutlich effizienter
macht. Seit 2001 montiert Lenze in Pudong Getriebe und
Bremsen.

News

Danemark: Getriebe gefragt

Seit dem Start der danischen Getriebeproduktion im Jahr
1998 wurden bis heute 10.000 Getriebe montiert. Die da-
nischen Mitarbeiter feierten das zehntausendste Getriebe
auf ihre Art: Sie lieBen nach ihren Planen eine leckere Ge-
triebetorte herstellen.

Univeyor Danemark hat Lenze jetzt einen GroRauftrag
lber die Lieferung von Getrieben erteilt. Das Unternehmen
mit Sitz in Arden beliefert weltweit die Automobilindustrie

und Logistik-Unternehmen mit Fordersystemen.
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Titel

Roboter brauchen Dynamik

Kompakte MCS-Motoren bewdhren sich unter hartesten Bedingungen

Maximales Drehmoment und hohe Dy-
namik mit der Ausdauer eines Marathon-
laufers — das sind die Eigenschaften der
neuen Synchron-Servomotor-Baureihe
MCS. Eingebaut werden die Motoren
zum Beispiel in den Handachsen der
KUKA-Roboter der Typenklasse KR 2004.
Der KR 2004 deckt die Tragkraftleistung
zwischen 140 und 200 Kilogramm ab —
ein typischer Einsatzbereich fiir vollau-
tomatische SchweiBanlagen, beispiels-
weise in der Automobilindustrie.

Die SEpT-Bauform (SEpT=Sinus-Einzelpol-
Technologie) der Motoren fiihrt zu einem
verzerrungsfreien, rein sinusformigen

Arbeitsfeld. Resultat an der Motorwelle:
hoher Wirkungsgrad, exzellente Rund-
laufeigenschaften und maximale Leis-
tungsdichte ohne stérende Rastmo-
mente. Die kompakt konstruierte MCS-
Baureihe deckt einen Momentenbereich
von 0,5 bis 190 Newtonmeter ab.

Fir den Einsatz unter den knochen-
harten Bedingungen der Handhabungs-
technik und Robotik haben die Lenze-
Entwickler ein groRes Augenmerk auf
die robuste Konstruktion gelegt. Die
Motoren sind extrem vibrationsfest und
erreichen eine lange Lebensdauer. Der
Serienfreigabe bei KUKA gingen in Augs-
burg und Hameln Testverfahren unter

hartesten Bedingungen voraus. Das Ziel
war, Roboter mit Antriebstechnik auszu-
statten, die nicht nur durch viel Kraft
und Schnelligkeit besticht, sondern
auch lange durchhalt.

Die KUKA Roboter GmbH und Lenze
arbeiten seit vielen Jahren eng im Be-
reich der Reglertechnologie zusammen.
Seit dieser Zeit wurden zahlreiche Servo-
Umrichter nach Augsburg geliefert.

Kleiner Servo-Kraftprotz

Konstrukteure, die kompakte, robuste
und hoch dynamische Antriebe suchen,
die sich auBerdem sehr gut regeln las-
sen, kommen an Servo-Antrieben nicht

Wl KRy v{ :




vorbei. Diese Antriebe werden heute in
vielfdltigen Anwendungen der Hand-
habungs- und Automatisierungstechnik
eingesetzt. Typische Einsatzfelder sind
Roboter, Werkzeug- und Handhabungs-
maschinen. Unter Arbeitsbedingungen,
bei denen andere Antriebe langst strei-
ken wirden, zeigen sie, was in ihnen
steckt.

Die Anforderungen an die Leistungs-
dichte und Dynamik dieser Antriebe
steigen kontinuierlich, weil die Produk-
tionsgeschwindigkeit erhoht werden
soll. Da der Platz in der Maschine aber
nicht mitwdchst, muss aus dem glei-
chen Raum mehr Leistung kommen.

Servo-Antriebe werden meist nicht
stationar betrieben. Alles ist in Bewe-
gung. Go! Dabei missen sie Drehzahl-
und Drehmomentanderungen aushalten.
Stop! Die Maschine steht, die Antriebe

missen die Position genau halten. Go,
go, go! Sie miissen Stress aushalten,
kurzzeitig gehen sie tber ihre Grenzen
hinaus: Das Drehmoment liegt dann
weit oberhalb des Bemessungsdrehmo-
ments.

Regler und Motor sind die Hauptkom-
ponenten von Servoachsen. Sie miissen
genau aufeinander abgestimmt sein.
Die Leistungsdichte ist dabei nicht die
alles entscheidende GroRe. Zuverldssig
und robust mussen beide Komponenten

sein.

Sinusformiges Arbeitsfeld

Durch die Sinus-Einzelpol-Technologie in
Kombination mit Hochenergiemagne-
ten aus Neodym-Eisen-Bor (NdFeB) wird
bei den MCS-Servomotoren erreicht, dass
Wicklung und Magnete ein verzerrungs-
freies sinusformiges Arbeitsfeld im

Titel

MCS auf einen Blick

Bei den kompakten MCS-Servomotoren

sind die neuesten Technologien zur Ver-

wirklichung zuverlassiger, kompakter

Antriebseinheiten eingesetzt:

» Wicklungstechnik mit Einzelspulen

» Hochenergiemagnete mit hoher
Temperaturfestigkeit und Korro-
sionsfestigkeit

» robuster mechanischer Aufbau

» geringste Rastmomente

Motor erzeugen. Der Rundlauf ist ex-
zellent, weil kein verzerrtes Feld stort.
Lastige Rastmomente gibt es nicht. Die
Leistungsdichte ist hoch, da die Wick-
lung nur das Arbeitsfeld erzeugt. Der

Kupferdraht wird nicht wie bei her-

Links: KUKA ist der fiihrende deutsche Roboterhersteller, die Nummer 2 in Europa
und weltweit auf Platz 3. Auf der Kundenliste stehen von Audi bis Volvo fast alle

europdiischen Autohersteller.

Oben: Die neuen Servomotoren sind

stark, schnell und zuverldssig.



Titel

kommlichen Statoren durch einen engen
Nutschlitz in die Nut eingebracht, son-
dern der Pol wird direkt gewickelt. Durch
diesen Kunstgriff passt wesentlich mehr
Kupfer in den Stator. Dies flihrt zu einem
kompakten Aufbau der Motoren und
steigert die Leistungsdichte. Gleich-
zeitig sind die Pole sehr fest gewickelt
und dadurch extrem widerstandsfahig
und vibrationsfest. Die Leistungsdichte
und die Laufgiite steigen an, ohne dass
die Zuverlassigkeit beeintrachtigt wird.

Bei den Kompaktservomotoren MCS
setzt Lenze Magnete der neuesten Ge-
neration ein. Sie verfligen Uber eine
hohe Energiedichte und Korrosions- und
Entmagnetisierfestigkeit auch bei hohen
Temperaturen.

In den Motoren sind groRRe Lager ein-

gesetzt. Dadurch lassen sich auch starke

Radialkrafte an der Welle aufnehmen, tigt. Sie gehen auch bei hohen Radial- Die neue SEpT-Bauform der Stator-
ohne dass die Lagerlebensdauer leidet. und Drehmomentbelastungen nicht in wicklung sorgt fiir eine hohe Leistungs-
Die Lager sind mit langlebigem, tempe-  die Knie. dichte bei kompakter Bauform.
raturfestem Fett ausgestattet und die

Wellen aus standfestem Material gefer-  www.kuka-roboter.de

Bessere Motoreigenschaften dank
Simulationsverfahren

Die Finite-Elemente-Methode, kurz FEM, lassen sich Festigkeitsuntersuchungen

ist ein numerisches Berechnungsver- und Optimierungen durchfiihren und Die Statorwicklung der MCS-Motoren
fahren, mit dem sich Spannungen und  somit viele Tests einsparen. wurde mit Hilfe der Finite-Elemente-
Verformungen komplexer geometrischer Methode berechnet.

Strukturen berechnen lassen.

Die zu untersuchende Struktur wird
durch gedachte Flachen und Linien in so
genannte finite Elemente unterteilt, die
uber Knoten miteinander verbunden
sind. Fir jedes dieser Elemente wird
unter Beriicksichtigung von Anfangs-
oder Randbedingungen der physikalische
Sachverhalt formuliert. Die Beschrei-
bungen aller Elemente sind in einem
Gesamtgleichungssystem zusammen-
zufassen, das dann gelost werden kann.
Bereits in frithen Entwicklungsphasen




Technologie

Mit L-force in die Zukunft

Auf der Hannover Messe zeigt Lenze erstmals L-force — ein modulares
System fiir groBe und kleine Aufgaben

Die Anforderungen an die Antriebs- und
Automatisierungstechnik wachsen stan-
dig. L-force ist ein System, das mitwachst
und fiir héhere Produktivitit und Wirt-
schaftlichkeit bei gleichzeitig verbesser-
ter Handhabung sorgt.

Das neue Gesamtpaket fuir den Maschi-
nen- und Anlagenbau, in dem alles zu-
sammenpasst, heildt L-force. Zentrale
wie dezentrale Antriebs- und Steue-
rungstechnik, Getriebe, Motoren, Soft-
ware, Ein- und Ausgabegerdte, Dienst-
leistungen und Service gehdren zusam-
men. Alles ist einfach zu beherrschen.
Bei der Entwicklung von L-force wurden
erfahrene Praktiker eingebunden — und
das von Anfang an. Das Ergebnis sind
vorbereitete Losungen sowie ein deut-
lich einfacheres und funktionsorientier-
tes Engineering.

Unsere Ideen machen Neues moglich.
Kunden profitieren von diesen Innova-
tionen. So entsteht ein durchgangiges
Konzept fiir die schnelle, einfache Bedie-
nung und Installation, Ethernet im An-
trieb und integrierte Sicherheitstechnik.
Kunden fordern maligeschneiderte L6-
sungen und entscheiden so uber die
gewiinschte Leistung und Funktionalitat,
die sie fiir ihre Maschinen und Anlagen
bendtigen. Darauf haben wir uns einge-
stellt und deshalb gehort die Skalierbar-
keit zu den Basiseigenschaften von L-force.
Leistung, Funktionsumfang, Software,
Kommunikation — Sie erhalten von Lenze
exakt die Kombination, die Sie brauchen.
Und das vorkonfektioniert ab Werk.

Engineering

Das L-force Engineering bietet ein durch-
gangiges Softwarekonzept von der Pla-
nung lber die Inbetriebnahme bis zur
Diagnose — mit einer gemeinsamen
Datenhaltung. Die neue Form des
Engineerings stellt die Mechanik von
Maschinen in den Vordergrund und bie-
tet die Moglichkeit, durch Bibliotheken
einmal entwickelte Losungen wieder zu
verwenden. Zwei Beispiele, die dem Kon-
strukteur das Leben leichter machen.

L-force

Umfassend und uUberaus zielorientiert
ist auch die L-force Runtime Software:
Sie beinhaltet vorbereitete Losungen
und Technologiefunktionen, um bei-
spielsweise Wickelanwendungen, Punkt-
zu-Punkt-Positionierungen oder elektro-
nische Kurvenscheiben schnell zu reali-
sieren. Das Ganze arbeitet ,Drive-based”
und ,PC-based”, lasst sich je nach An-
wendung einfach parametrieren oder
auch frei in den Sprachen der IEC 61131-3
programmieren.

L-force Solutions

L-force Engineering

L-force Runtime Software

Logic Control

Motion Control

Drive-based

L-force Drives

L-force Geared Motors

L-force Services

L-force Controllers

L-force Field Devices

L-force steht fiir ein ganzheitliches und offenes Antriebs- und Automatisierungs-

system. Auch Engineeringtools und Dienstleistungen gehdren dazu.




Im Einsatz

Alles unter Folie

Servotechnik macht Verpackungsmaschinen schneller

CD-Hiillen, Hundefutter oder Gardinen-
stangen — es gibt kaum ein Produkt, das
sich nicht mit den Maschinen der Beck
Packautomaten GmbH verpacken lieBe.
Seit 1960 produziert das Unternehmen
vollautomatische Folienverpackungs-
maschinen. Seit zehn Jahren arbeitet
Beck mit Lenze zusammen und setzt die
Technik aus Hameln ein.

Mehr als 250 Verpackungsanlagen un-
terschiedlichen Typs verlassen jedes Jahr
die Werkhallen der Firma Beck Packau-
tomaten aus Frickenhausen in der Nahe
Stuttgarts. Die Maschinen werden rund
um den Globus eingesetzt. , Zuverldssige
Technologie und hoéchste Qualitat si-
chern uns unseren Vorsprung in der Fo-
lienverpackung®, sagt Roland Horn, Leiter
Elektrotechnik bei Beck. ,Unsere Aus-
nahmestellung in Bezug auf nahezu
wartungsfreien Betrieb und Service-
freundlichkeit kénnen wir nur durch
hochwertige und zuverldssige Bauteile
auf qualitativ hochstem Niveau halten.
Lenze gehort deswegen zu unseren
Partnern, auf die wir wegen unserer
internationalen Ausrichtung vertrauen®,
so Horn.

Endlos lange Produkte

In allen Maschinen des Unternehmens
steckt Antriebs-Know-how von Lenze.
So auch in der neuen Maschine Multi-
plex MP 240 X. Sie verpackt alles, was
bis zu 40 Zentimeter breit und 20 Zenti-
meter hoch ist. ,Die Lange ist vollkom-
men unerheblich. Theoretisch kdnnen
wir endlos lange Produkte mit dieser
Maschine einschweiRen® erklart Horn.

Die Multiplex MP 240 X verpackt fast
alles — die Liinge der Produkte ist egal.

Die Multiplex-Maschine kann alle
schweillbaren Folien verarbeiten. Die
Folie wird als Halbschlauchfolie von der
Folienhalterung abgezogen und um das
Packgut geschlagen. Durch eine Licht-
schrankensteuerung werden die zu ver-
packenden Guter in der Maschine in die
Folie eingefiihrt und diese wird dann an
drei Seiten verschweif3t.

Stempel entscheidet

Die Querschweistation schweit die
Folie, wenn das Packgut stillsteht. An
der Langskante wird dagegen kontinu-
ierlich geschweift. Dabei liegt die Folie
locker um die Ware und wird anschlie-

Rend im Beck-Thermoschrumpfer er-
warmt. Durch die Warme zieht sich die
Folie hauteng an das Produkt.

Die Hubbewegung des Schweil3stem-
pels entscheidet im Wesentlichen lber
die Produktionsgeschwindigkeit. Ange-
trieben wird dieser Prozess von einem
Servomotor von Lenze, kombiniert mit
einem direkt angebauten Flachgetriebe.
Die Regelung des Motors lbernimmt
ein Lenze-Servo-Umrichter der Reihe
9300 EP mit integrierter Positioniersteu-
erung.

,Bei flachen Verpackungen, wie CD-
Hdullen, erreichen wir eine Taktzahl von

bis zu 100 Stiick pro Minute®, erldutert




Horn. In diesem Fall ist der Schweil3-
stempel in der Lage, schnell zu schlieBen
und zu offnen, ohne das Produkt zu
Werden

hohere Stapel — beispielsweise Papier —

beeintrachtigen. hingegen
eingeschweilst, muss der Stempel lang-
sam schlieBen, um ein Verrutschen der
Ware durch zu hohe Folienspannung zu
verhindern. ,Die Geschwindigkeit Idsst
sich liber Prozentangaben an der Bedien-
und Anzeigeeinheit eingeben. Die Ma-
schinenbediener greifen dazu auf ihre

Erfahrung zuriick®, berichtet Horn.

Einfach zu bedienen

Das HMI ist mit einer Steuerung verbun-
den. Sie koordiniert die Ablaufsteue-
rung des Servoreglers und versorgt die
Frequenzumrichter der Reihe 8200 vec-
tor von Lenze mit den notwendigen Soll-
werten. Eines dieser kompakten Gerate
Ubernimmt die Frequenzregelung fiir
einen Stirnradgetriebemotor von Lenze
als  Hauptantrieb innerhalb der
Maschine. In das Automatisierungskon-
zept hat Beck einen Packdatenspeicher
fir eine wiederholgenaue Formatein-
stellung integriert.

Das Keypad XT erleichtert die Bedie-
nung. Eine Klartextanzeige und die
Ubersichtliche Menistruktur vereinfa-
chen die Parametrierung. Erganzt wird
das Bedienmodul von der kostenlosen
Bedien- und Parametriersoftware
,Global Drive Control easy” sowie einem
Inbetriebnahmeassistenten mit vordefi-
nierten Grundkonfigurationen, der eine
schnelle und einfache Inbetriebnahme

ermoglicht.

Busse zur Auswahl

Fir den Datenaustausch arbeitet die
Geratereihe mit Modulen, die auf den
jeweiligen Einsatzfall abgestimmt sind.
Fir Standardanwendungen, zum Bei-

spiel Drehzahlvorgabe mittels Drehpo-
tenziometer oder einstellbarer Festsoll-
werte, kommt das Funktionsmodul
,Standard-1/0“ zum Einsatz. Fur an-
spruchsvolle Anwendungen wie die
Druckregelung steht das ,Application-
1/0“ zur Verfligung.

Daneben gibt es Funktionsmodule zur
Bus-Vernetzung — beispielsweise fir
Profibus, Interbus, DeviceNet oder Can.
Damit lassen sich schnelle Anpassungen
an zukiinftige Trends flexibel und
kostengiinstig erreichen. Die Umrichter
selbst bleiben als Gerateplattform da-
von unbertiihrt.

Der Abwickler in der Verpackungs-
maschine arbeitet mit einer Tanzerlage-
regelung. Roland Horn: ,Wir erzeugen
Uber ein Potenziometer ein Analogsig-
nal, das der 8200 vector direkt tiber das
Standard-1/0O auswertet und selbststan-
dig eine Korrektur der Bandgeschwindig-
keit und -spannung vornimmt.“ Nach
dem gleichen Prinzip arbeitet eine Auf-
wickeleinheit am Ende des Schweil3pro-
zesses. Den nach dem LangsschweiBen
lbrig gebliebenen Verschnitt nutzt die
Firma Beck als Zugstreifen fiir den kon-
stanten Material- und Warentransport
innerhalb des Prozesses.

Ergonomie am Arbeitsplatz — darauf
hat das Frickenhausener Unternehmen
bei allen Maschinentypen groRen Wert
gelegt. Aufklappbare Abdeckhauben
werden deshalb aus Plexiglas gefertigt,
um samtliche Produktionsprozesse mit
einem Blick liberwachen zu kénnen.
Storungen oder Materialstaus werden
vom Bediener sofort erkannt oder am
Bedienfeld in Klarschrift angezeigt.

www. beck-packautomaten.de

Im Einsatz

Kaum Grenzen gesetzt: Auch Garnspindeln
lassen sich in Folie einschweifSen.

Ein Stirnradgetriebemotor iibernimmt den

Hauptantrieb. Der Servomotor ist mit dem
Schweifsstempel verbunden.

Dynamisch und flexibel

Der Lenze-Servo-Regler 9300 EP integriert
eine komplette Positionierregelung mit Ab-
laufsteuerung. Eine einfache Inbetriebnahme
mit wenigen Eingabewerten ist im Vergleich
zu einer externen Positioniersteuerung mit
separater Programmiersprache die moder-
nere Losung. Reaktionen von Endschaltern
oder weiteren Antrieben lassen sich gleich
mit auswerten. Die Produktreihe ist in einem
Leistungsbereich von 0,37 bis 75 kW univer-
sell einsetzbar. Vier Softwarevarianten ste-
hen bei gleichzeitig identischer Hardware
zur Verfligung. Es gibt die Reihe 9300 als
Standardservo sowie mit den Technologie-
funktionen Registerregelung, Kurvenscheibe
und Positionierregelung.




Spezial

Motion Control -

Begriffe und Realisierung
Ein Beitrag von Prof. Dr.-Ing. habil. Giinther Brandenburg

In industriellen Maschinen und Anlagen
sind Bewegungen zu realisieren, die er-
forderlich sind, um ein Gut mit der ge-
wiinschten Genauigkeit und Geschwin-
digkeit zu bearbeiten, zu verarbeiten
oder zu transportieren.

Allgemein betrachtet ist bei einer tech-
nischen Bewegungsaufgabe ein Funk-
tionsteil so zu flihren, dass sich der Ur-
sprung eines in seinem Schwerpunkt
gedachten Koordinatensystems, kurz als
Abtriebspunkt bezeichnet, bezogen auf
ein raumfestes Bezugssystem auf einer
Bahnkurve bewegt.

Die allgemeine rdaumliche Bewegung
eines Funktionsteils ist durch drei trans-
latorische und drei rotatorische Freiheits-
grade gekennzeichnet. Unter Positionie-
ren wird das Anordnen des bewegten
Koordinatenursprungs im raumfesten
Bezugssystem verstanden, unter Orien-
tieren das Drehen der Koordinatenach-
sen des bewegten Systems gegenuber
den Achsen des Bezugssystems (Richt-
linie VDI 2860).

Ein wichtiger Sonderfall ist die allge-
meine ebene Bewegung. Dabei wird der
Abtriebspunkt mit zwei translatorischen
und einem rotatorischen Freiheitsgrad
parallel zu einer Ebene gefiihrt. Ein an-
derer Sonderfall ist die sphdrische Be-
wegung, die um einen Festpunkt mit
drei rotatorischen Freiheitsgraden er-
folgt.

Die Bewegungen fiir kontinuierliche
Prozesse mit bahn-, strang- und faden-
formigen Produkten sind meistens um-
laufend (gleichsinnig verlaufend). Die

Funktionalitdtsgruppen und ihre geriite-
technische Aufteilung.

Anforderungen beschranken sich in der
Regel auf das genaue Einhalten bestimm-
ter Geschwindigkeiten, Drehzahlen, de-
ren Verhdltnisses zueinander oder be-
stimmter Weg-Winkel-Zuordnungen. We-
sentlich komplexere Bewegungen erge-
ben sich hingegen bei Stiickgutpro-
zessen.

Bei Verpackungsmaschinen fiihren
beispielsweise mehrere miteinander
verknipfte Werkzeuge komplizierte Be-
wegungen in Raum und Zeit aus. Diese
sind schwingend (wechselsinnig verlau-
fend, meist periodisch), erfordern oft
eine Rast, bei der die Geschwindigkeit
null ist, oder einen so genannten Pilger-

M

M = Drehstrommotor

schritt, bei dem die Geschwindigkeit das
Vorzeichen wechselt.

Der gewiinschten Bewegung der Ab-
triebsseite ist die Bewegung der An-
triebsseite zuzuordnen, wozu ganz all-
gemein ein ungleichformig libersetzen-
des Getriebe dient.

Dieses konnte in der Vergangenheit
nur mittels Festkérper-Mechanismen,
bestehend aus formschliissigen Getrie-
begliedern und Gelenken, realisiert wer-
den. Das Bewegungsprogramm ist dabei
im Mechanismus gespeichert und nicht
veranderbar.

Heute kann diese Aufgabe teilweise
oder vollstandig mit digital geregelten



Servo-Antrieben gelost werden, wobei
viele unterschiedliche Bewegungspro-
gramme auf kleinstem Raum als Soft-
ware gespeichert sind. Elektronische
Konigswellen und Getriebe, rechnerpro-
grammierbare Nocken- und Kurven-
scheiben sowie technologische Standard-
Softwarebausteine haben wegen ihrer
schnellen Anpassungsfahigkeit an
unterschiedliche Produktionsaufgaben
Teile des Maschinenbaus konstruktiv
wesentlich verandert und funktionell
erweitert.

Die gesamte Funktionalitat einer
Motion Control lasst sich in drei Gruppen
einteilen: Ablaufsteuerung (,Logic”), Be-
(,Motion*)
Regelung einschlieRlich Energiewand-

wegungsprogramm und
lung (,,Drive“) (vgl. Grafik).

Ihre geratetechnische Unterbringung
hangt vom Anwendungsfall und von der
Kostenstruktur ab. Hier sind drei Grund-
strukturen unterscheidbar. In der Struk-
tur 1 bilden Motion und Drive eine Ein-
heit, wahrend die Logik als SPS extern
beigestellt wird. In der Struktur 2 sind
alle drei Funktionen zum so genannten
intelligenten Antrieb vereint, und in der
Struktur 3 sind Logik und Motion als CNC
zusammengefasst und die Drive-Einhei-
ten davon getrennt untergebracht.

Der einfachste Bewegungsfall ist das
Positionieren mit einer einzigen Linear-
achse. Oft liegen jedoch Mehrachs-
systeme vor. Bei diesen finden sich Be-
wegungsfunktionen, die auf mehrere,
weit gehend unabhdngig voneinander
ablaufende, Einzelachspositionierungen
zurlickgefiihrt werden kénnen, da keine
hohen Anforderungen an ihre zeitliche
Synchronitat gestellt werden (z.B. bei
Regalbediengeraten). Diese Systeme
konnen sehr vorteilhaft mit der Struktur
1 ausgefiihrt werden. Die Ablaufsteue-
rung wird dann z.B. von einer Maschi-
nen- oder Anlagen-SPS ausgefihrt.

Beispiel: Vielachssystem Glaslaser.

Andere Mehrachssysteme sind dadurch
gekennzeichnet, dass hohe Anforderun-
gen an ihre zeitliche Synchronitat ge-
stellt werden. Bei zwei Achsen kann z.B.
der ,Master” eine virtuelle Leitwelle
sein, mit der der ,Slave® z.B. eine elek-
tronische Kurvenscheibe, zu synchroni-
sieren ist. Ein analoger Fall liegt vor,
wenn der Master ein bewegtes Gut ist,
auf dem durch den Slave eine Be-
arbeitung mit Relativgeschwindigkeit
Null (Synchronismus) stattfinden muss,
wie z. B. bei einem ,,Querschneider”: Ab-
hangig von der Materialgeschwindigkeit
und der zu schneidenden Lange ist vom
Stillstand bis zum Synchronismus zu
beschleunigen oder vom tuibersynchro-
nen Lauf bis zum Synchronismus abzu-
bremsen. Dieser Bewegungsablauf, der
sich durch wenige Parameter be-
schreiben lasst und als ProzessgroRen
die Geschwindigkeit der Leitwelle und
gegebenenfalls noch Weg-Synchroni-
siermarken benotigt, lasst sich ebenfalls
sehr vorteilhaft in der Struktur 2 reali-
sieren.

Der ,intelligente Antrieb“ nach Struk-
tur 2 ist vorteilhaft, wenn in Maschinen-
modulen deren Gesamtfunktionalitat

dezentral ausgefiihrt werden soll. Auch

sehr enge Kopplungen von Bewegung
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und Ablaufsteuerung (z.B. die schnelle
Umschaltung von einer Drehzahl- in
eine Momentenregelung bei Schraub-,
Schneid- und PunktschweiBprozessen)
kann sehr gut mit Struktur 2 gelost wer-
den. Intelligente Antriebe enthalten ins-
besondere eine Bibliothek von Stan-
dard-Softwarebausteinen fiir haufig
wiederkehrende Technologiefunktionen.

Werkzeugmaschinen und Roboter
sind Vielachssysteme, deren Lastpunkt
auf einer dreidimensionalen Bahnkurve
zu fihren ist. Im Falle der Bearbeitung
eines Werkstiicks oder einer Parallelki-
nematik sind diese Achsen miteinander
gekoppelt. Auf solche Systeme sind CNC-
Anlagen nach Struktur 3 zugeschnitten,
die eine umfangreiche Bahnplanung mit
Interpolation und nicht linearen Ent-
kopplungsfunktionen enthalt.

Mechatronisches Engineering solcher
elektrisch-mechanischer Bewegungs-
systeme heif3t Integration von Mechanik,
Elektronik und Software auf der
Komponenten-, Maschinen- und An-
lagenebene bei durchgehender Daten-
haltung.

Prof. Dr.-Ing. habil. Giinther Brandenburg,
Arbeitsgruppe Antriebstechnik am Lehrstuhl fiir
Feingeratebau und Mikrotechnik der TU Miinchen




Flughafen Stuttgart spart.Energie

Gelungenes Beispiel fiir das Motor Challenge Programm

der Europaischen Union

Elektromotoren verbrauchen in der In-
dustrie nach Angaben des Zentralver-
bandes Elektrotechnik- und Elektroin-
dustrie rund zwei Drittel des Stroms.
Wiare jeder dritte Motor — statt nur jeder
zwanzigste — mit einer elektronischen
Drehzahlregelung ausgeriistet, wiirden
die Unternehmen rund 16 Milliarden
Kilowattstunden sparen. Das entspricht
der Stromproduktion von sieben Kohle-
oder Gaskraftwerken — und nebenbei
wiirde die Stromrechnung insgesamt

um etwa eine Milliarde Euro sinken.

Drehzahlregelung verbunden mit der
effizienten Auslegung von Antrieben
nach neuesten Methoden lohnt sich
also. Deshalb engagiert sich Lenze fir
das Motor Challenge Programm der
Europaischen Union.

Der Neubau des Terminals 3 am Stutt-
garter Flughafen ist ein Beispiel dafiir,
wie sich durch den Einsatz von Frequenz-
umrichtern in der Gebaudetechnik
Energie in erheblichem Umfang einspa-
ren lasst.

Werden gebaudetechnische Anlagen
bedarfsgerecht betrieben, lassen sich
Energieverbrauch und Betriebskosten
deutlich senken. Hierbei hat der Einsatz
von Frequenzumrichtern zur stufenlo-
sen Drehzahlregelung von Pumpen und
Ventilatoren einen bedeutenden Anteil.
Moderne Frequenzumrichter bieten aber
noch weitere Vorteile, weil sie in der Lage
sind, Regelungs- und Steuerungsaufga-
ben direkt vor Ort zu erledigen. Wenn

sie in Feldbussysteme eingebunden
sind, sinken die Anlagenkosten durch
einen reduzierten Verdrahtungsauf-
wand.

Heizungs- oder Klimaanlagen sind fiir
grofitmogliche Lastanforderungen aus-
gelegt — entsprechend hoch ist die vor-
zuhaltende Leistung, auch wenn die zur
Auslegung relevante maximale Hitze
oder Kalte nur in wenigen Stunden des
Jahres erreicht wird. Die Folge: In der
meisten Zeit des Jahres wird im Teillast-
bereich gearbeitet. Vor diesem Hinter-
grund ist die standige Anpassung der
Leistung an den tatsachlichen Bedarf
der wesentliche Punkt, um Energie zu
sparen.

Weil die Leistungsaufnahme bei Pum-
pen- und Ventilatorantrieben proportio-

nal zur dritten Potenz der Drehzahl
steigt, bedeutet beispielsweise die Hal-
bierung des geforderten Volumenstroms
eine Reduzierung der Leistungsaufnah-
me des Antriebs auf ein Achtel.

Studien haben gezeigt, dass MalRnah-
men zur Verbesserung der Energieeffizi-
enz von Motorsystemen haufig jedoch
nicht umgesetzt werden, selbst wenn
diese liberaus profitabel sind. Der Grund
liegt in der Unkenntnis uber die Mog-
lichkeiten, die moderne Antriebstechnik
heute bietet. Lenze tritt als Unterstutzer
des Motor Challenge Programms (so
genannter Endorser-Status) fir niedri-
gere Betriebskosten und Energieein-
sparungen ein (wir berichteten in der
Driveln 11).

www.flughafen-stuttgart.de

Fast 7,6 Millionen Fluggaste hatte der Flughafen Stuttgart im letzten Jahr. Und

die Zeichen stehen weiter auf Wachstum. Mit der Einweihung des Terminals 3

Ende Marz 2004 hat der Flughafen die Grundlage fiir die Abfertigung von weite-

ren vier Millionen Passagieren im Jahr geschaffen. Antriebstechnik von Lenze

sorgt fiir das richtige Raumklima im modernen Fluggastgebaude mit seiner fili-

granen Stahlbaum-Architektur.

28 Liftungsanlagen sind im Neubau des Terminals 3 installiert. Mehr als

920.000 Kubikmeter Zu- und Abluft kann das System in einer Stunde bewegen.

Das gesamte System arbeitet mit Frequenzumrichtern der Reihe 8200 vector von

Lenze.



Im Einsatz

Messgerat hilft beim Bildschirm-for-

men

Innovative Technologie von LG.Philips Displays, Amecha und Lenze

LG.Philips Displays entwickelte in Ko-
operation mit dem Systemhersteller
Amecha die ,,Glass Tool Interaction“-
Maschine. Diese generiert eine Vielzahl
an wertvollen Daten, die zur Optimie-
rung von Simulationsmodellen verwen-
det werden, um die Glasproduktions-
prozesse fiir Bildschirme weltweit zu
verbessern.

Mit diesem Apparat kann LG.Philips
Displays Computermodelle mit konkre-
ten und genauen Informationen versor-
gen, so dass Tests wesentlich rascher
durchgefiihrt werden kénnen. Die Mach-
barkeit neuer Typen ldsst sich besser
voraussagen und die Markteinfliihrung
kann in kiirzerer Zeit erfolgen.

In Eindhoven, Niederlande, befindet
sich das Labor von LG.Philips. Dort lassen
sich unterschiedliche Teile des Produk-
tionsprozesses imitieren. In der Vergan-
genheit wurden zahlreiche Messgerate
entwickelt, um Wissen liber diese Pro-
zesse zu gewinnen. Doch noch nie ge-
lang es, all diese Messungen in einem
einzigen Gerat zu kombinieren.

LG.Philips Displays bezog das Unter-
nehmen Amecha in die Entwicklung der
,Glass Tool Interaction“-Maschine mit
ein. Gute Kontakte und Referenzen
machten Amecha zum idealen Partner
fir dieses technisch komplexe Projekt.
Amecha ist Spezialist fiir Prototypen,
Maschinenanlagen und Produktions-

werkzeuge.

Glas kann nur in heiflem Zustand ge-
formt werden. Daher muss der Transport
des Glases vom Ofen in die Form sehr
rasch und exakt erfolgen, um jegliche
Verformung auszuschliefSen.

Glas ist nur in heiBem Zustand formbar.
Temperatur und Viskositat sind wichtige
Einflussfaktoren. Das Glas wird in einem
Ofen mit konstanter Temperatur ge-
schmolzen. Es muss einen gleich bleiben-
den Materialfluss geben, um den echten
Produktionsprozess imitieren zu konnen.
Eine speziell entwickelte Schere schnei-
det das dickfliissige Glas exakt zu. Das
abgeschnittene Glasstiick gelangt in
eine Teststation, in der mehrere Tests
stattfinden. Die Anlage verfiigt Uber
einige Stationen, um mehrere Proben
derselben Glasqualitat nehmen zu kon-
nen. Uberzihlige Glasteile werden aus-
geworfen.

Die Teststation besteht aus einer zy-
lindrischen Form. Das Glas wird mit einer
bestimmten Kraft in diese Form gepresst.
In diesem Stadium wird das Glas ge-
formt. Die Parameter, die diesen Pro-

duktionsprozess beeinflussen, sind: die

Beschaffenheit des Glases, die unter-

schiedlichen Temperaturen der Form,
die Presse und die Druckkraft. Auch die
Oberflachenbeschaffenheit der Form ist
fiir das Ergebnis relevant.

Bei der Entfernung des Produkts ha-
ben mehrere Faktoren Einfluss auf die
endgliltige Qualitat — bedingt teilweise
durch die Tatsache, dass das Material
nicht erstarrt ist. Die ,Glass Tool Inter-
action“-Maschine misst die Reibung, die
beim Entfernen des Produkts auftritt.

Amecha wahlte als Antriebssystem
Servotechnik, da diese sehr dynamisch
und genau arbeitet. Erfahrungen aus
friiheren Projekten mit Servo-Antrieben
der Reihe 9300 machten Lenze zum opti-
malen Lieferanten — nicht nur wegen der
gesamten Produktpalette, sondern auch
aufgrund der guten Beratung und der
erstklassigen Unterstitzung.

www.amecha.nl




Service

Produktwissen — aus Erfahrung gut

Ein elektronischer Katalog erleichtert das Finden und Bestellen. Jetzt

liegt er auf CD-ROM vor.

Wer kennt das nicht aus seiner taglichen
Arbeit: Erst nach stundenlangem Walzen
der verschiedensten Unterlagen von
Antriebskomponenten ist man endlich
am Ziel. Der richtige Antrieb ist gefun-
den. Aber was ist mit den technischen
Daten und den CAD-Unterlagen? Sind
die Angaben aktuell? Mit diesem lasti-
gen Suchen ist jetzt Schluss. Der Drive
Solution Catalogue (DSC) hilft hier wei-
ter. Er wird regelmaRig aktualisiert.

Der auf SAP-Daten basierende Katalog
zeigt den Weg zu allen wichtigen Daten.
Es ist ein dialogorientierter Katalog, in
dem alle wichtigen Zusatzinformatio-
nen integriert sind. Die bekannten
Papierunterlagen sind auf eine intelli-
gente Art und Weise in dem Katalog ver-
linkt, so dass man zum Beispiel bei
Stirnradgetrieben auch wirklich nur die
MaRbladtter zu den Stirnradgetrieben
bekommt. Und die CAD-Zeichnung wird
automatisch vom Programm CADman
erzeugt, wenn man den Antrieb ausge-
wahlt hat. Viele niitzliche Informatio-
nen sind hier an einer Stelle zusammen-
getragen. So kommt der Anwender
schneller zum Ziel und spart Zeit.

Vorteile fiir Einkaufer

Auch Einkaufer profitieren vom DSC. Da
die Inhalte zu 100 Prozent mit dem bei
Lenze genutzten SAP-R/3-System liber-
einstimmen, kann eine Anfrage in Minu-
tenschnelle vom Lenze-Vertrieb beant-
wortet werden.

Im elektronischen Katalog stehen alle
Lenze-Antriebskomponenten. Hier findet
man Frequenzumrichter bis 400 Kilowatt
Leistung, alle gangigen Getriebemotoren
bis 45 Kilowatt sowie die Servotechnik
bis 75 Kilowatt und die Automations-
komponenten. Abgerundet wird das
Programm durch die Bremsenprodukte.
Die Daten aus dem Warenwirtschafts-
system werden im DSC lediglich ein
zweites Mal abgebildet — sie werden
nicht verandert. Alle wichtigen Daten
sind so schnell und richtig verfligbar, die
Produktauswahl wird kinderleicht. Da-
mit sie sicher gelingt, sind im DSC
zusatzliche Funktionen realisiert, die
das schnelle Finden unterstiitzen.
Damit Umrichter und Zubehor zusam-

menpassen, sind fiir die Konfiguration

entsprechende Dialoge entworfen wor-
den. Sie fiihren sicher zur richtigen Aus-
wahl. Unterstiitzt wird dies durch um-
fangreiche Hilfsdialoge, die anzeigen,
was Lenze aus Erfahrung in bestimmten
Zusammenstellungen empfiehlt. MaR-
zeichnungen und die entsprechenden
technischen Daten bekommt man auf
Knopfdruck.

Gleiches gilt fiir die verschiedenen
Ausflihrungen der Getriebemotoren.
Hier sind die Auspragungen — ob Hohl-
oder Vollwelle, ob mit oder ohne Flansch —
direkt anwahlbar. Zusatzlich ist der
komplette CADman in dieser Software
integriert. Hat man die Konfiguration

fur den Getriebemotor beendet, so wird
liber den Button ,,CAD direkt” die richti-

ge Zeichnung erzeugt.




Training fur die Praxis

Ein abgestimmtes Seminarprogramm macht Anwender von
Antriebstechnik in Theorie und Praxis fit.

Service

Lenze hat jetzt sein Seminarprogramm
fiir Kunden weiter ausgebaut. Die Lan-
desgesellschaften in Europa, den USA
und China bieten Kurse zur Antriebs-
und Automatisierungstechnik von
Lenze in den jeweiligen Landessprachen
an. Welche Gesellschaften was in die-
sem Jahr anbieten, lesen Sie in der Bro-

schiire und im Internet (siehe Kasten).

In Deutschland findet der Unterricht im
FORUM am Hauptsitz von Lenze am
Stadtrand von Hameln statt. Das FORUM
besticht durch seine moderne Architek-
tur — helle Raume mit moderner Prasen-
tationstechnik und zwei Labore laden
zum Lernen ein. Die Seminare bein-
halten viel Praxis im Umgang mit der
Antriebstechnik und bieten ausreichend
Zeit, um Antworten auf individuelle
Fragen zu geben.

Die Kursleiter sind erfahrene Applika-
tionsingenieure, die sich sehr genau mit
den Geraten auskennen. ,Das Wissen
Uber Soft- oder Hardware ist allerdings
nur eine Seite. Die Dozenten haben
durch ihre langjahrige Berufserfahrung

sehr viel Know-how in der Anwendung
der Produkte gesammelt®, unterstreicht
Markus Warnecke, selbst als Lehrgangs-
leiter aktiv.

Dieses Wissen, wie Antriebstechnik
bei Kunden und Endkunden letztlich ein-
gesetzt wird, hat zu einem Wandel des
Seminarprogramms gefiihrt. ,Wir bieten
mehr Kurse an, die sich mit Inbetrieb-
nahme, Bedienung, Wartung und Service
unserer Antriebstechnik befassen. Ziel-
gruppen dieser Kurse sind Betriebselek-
triker und Servicetechniker®, erldutert
Uwe Begemann.

Heute unterteilt sich das Seminarpro-
gramm in spezielle Lehrgiange fur Ma-
schinenbetreiber und -hersteller und
Kurse, die fiir beide Zielgruppen geeig-
net sind. Techniktransfer-Experte Uwe
Begemann: ,Wir wollen mit den Semi-
naren erreichen, dass unsere Teilnehmer
die in ihrem Tagesgeschaft anfallenden
Aufgaben noch schneller, sicherer und
erfolgreicher bearbeiten konnen. Der
Endanwender der Maschinen und Anla-
gen spiirt, dass die Laufzeiten weiter
optimiert werden kénnen.“

In ein- bis fiinftdgigen Kursen abseits des beruflichen Alltags kann man sich intensiv

mit der Technik auseinander setzen.

Seminarprogramm aktuell
Was zum Thema Antriebstechnik in die-
sem Jahr angeboten wird, ist in einer
Broschiire nachzulesen und aktuell im
Internet abrufbar. Auf der Lenze-Website
konnen sich Interessenten iiber freie
Seminarpladtze informieren und online
die Seminare buchen.

Seminare zu diesen Themen werden
angeboten:
» Antriebstechnik
» Getriebetechnik
» Kommunikation
» Gerdtetechnik
» Frequenz- und Servo-Umrichter
» Automatisierungslosungen

Eunarneminure d0HE
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Das aktuelle Programm 2004 kénnen Sie
per Mail (rehberg@lenze.de) oder per
Telefon +49 (0) 5154/82-26 69 bestellen.
Oder Sie besuchen die Lenze-Website

www.lenze.de/Service/Schulungen.




Technologie

Dezentral antreiben

Wenn die Antriebsarchitektur stimmt, sinken die Kosten und die

Flexibilitat steigt

In der industriellen Fordertechnik setzen
sich immer mehr dezentrale Antriebs-
konzepte durch. lhre schnelle Verbrei-
tung ist nur moglich, weil Komponen-
tenanbieter, Anlagenplaner und der Ma-
schinenbau gemeinsam neue Anlagen-
konzepte entwickelt haben. Standardi-
sierung und Modularisierung sind die
Basis dezentraler Antriebskonzepte.

Alle Phasen der Wertschopfungskette
lassen sich durch eine moderne dezen-
trale Architektur optimieren, von der
Projektierung tber die Montage und
Inbetriebnahme bis zum Betrieb der
Anlage.

Architektur muss stimmen

Grundlage fiir eine erfolgreiche dezen-

trale Anlagenarchitektur sind folgende

drei Faktoren:

» raumlich ausgedehnte Anlagen

» lange Forderstrecken

» standardisierte Anlagensegmente,
die projektspezifisch zusammenge-
stellt werden kénnen

Die etwas hoheren Kosten fiir dezentra-

le Antriebseinheiten mit einer héheren

8200 motec

Der Leistungsbereich von 0,25 bis 7,5 Kilo-
watt und die umfangreiche Funktio-
nalitdt der Frequenzumrichterbaureihe
sind fir dezentrale Antriebsaufgaben
geschaffen. Die zusatzliche steckbare
Elektronik des 8200 motec ermdglicht
einen schnellen und servicefreundlichen
Austausch der Gerateelektronik.

Schutzart werden schnell kompensiert
durch niedrigere Kosten bei der Pla-
nung, Projektierung, Installation, Inbe-
triebnahme und durch den geringen
Platzbedarf fiir Schaltschranke.

Schnelle Montage

Anlagen, die nach einem modularen
Baukastensystem aufgebaut sind, kon-
nen flexibler erweitert oder umgebaut
werden und stellen dadurch einen
Mehrwert fiir den Endkunden und den
Anlagenbauer dar. Kurze Riistzeiten bei
einer Produkt- oder Produktionsumstel-
lung sind der Lohn. Anlagenmodule kon-
nen demontiert und schnell wieder in
veranderter Form zusammengesetzt
werden.

Fordertechnikanlagen mussen immer
funktionieren. Ob bei einer lohnintensi-
ven FertigungsstraBBe oder einem Logis-
tikzentrum — ein Anlagenstillstand er-
zeugt immer Kosten. Steckbare dezen-
trale Antriebskomponenten konnen
diese erheblich reduzieren.

Der dezentrale Frequenzumrichter
8200 motec und der dezentrale Motor-
starter starttec sind durch eine steckbare

starttec
Der Motorstarter zeichnet sich durch
seinen hohen Leistungsbereich bis 4 Kilo-
watt und die logischen Verkniipfungs-
moglichkeiten der digitalen Ein- und Aus-
gange aus.

Der Aufbau der seitlichen Anbauboxen
ermoglicht die Integration aller gingigen
Steckertypen in diesem Antriebssystem.

Installationstechnik erweitert worden.
Fiir jeden Kundenwunsch ist eine indivi-
duelle Losung moglich, ob eine Direkt-
verdrahtung an den Kernkomponenten
oder uber seitliche Anbauten.

Offen fiir viele Anwendungen
Die Leistungskomponenten und die
Steuerungs- bzw. Bedienelemente sind
getrennt worden, um die gréRtmogliche
Flexibilitat und Storfestigkeit zu errei-
chen. Im linken Anbaugehduse sind die
Installationstechnik flir den Energiebus,
der Motorabgang und bei Bedarf ein
Wartungsschalter mit integrierbarem
Leitungsschutz fiir die gezielte Abschal-
tung der Anlage bzw. des Anlagenseg-
mentes untergebracht. Auf der rechten
Seite sind die Installationstechnik fiir
den Feldbus, die 24-Volt-Versorgung und
die digitalen Ein- und Ausgange instal-
liert.

Zum Erkennen oder Positionieren von
Gitern auf Rollenbahnen kénnen die

Daten von Sensoren vom Frequenzum-

richter erfasst und verarbeitet werden.




