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Servotechnik intelligent vereinfacht.

Servo Drives 9400
mit dem horbaren Unterschied

Das Klick! revolutioniert die Handhabung lhrer Anlagen und Prozesse
und macht sie so einfach wie noch nie. Lenze bietet Ihnen ab sofort
ein Antriebskonzept, das Effizienz, Flexibilitdt und Prazision in einem
ubersichtlichen System miteinander vereinigt. Der modulare Aufbau
ermoglicht das schnelle und individuelle Konfigurieren aller erdenkli-
chen Produktionsprozesse — in bewahrter Lenze-Qualitat. Und wann
lassen Sie es klicken?

Bestellen Sie weitere Informationen einfach mit einem Klick!
Lenze@Lenze.de

L-force I lhre Zukunft ist unser Antrieb
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Eis im Glas

Losen Sie das Ratsel, wie viele Eiswiirfel
in jedem Glas sind. Wenn Sie es ge-
schafft und dann noch bei der Auslo-
sung Gliick haben, kénnen Sie diesmal
das Buch ,,Physik der Superhelden® von
James Kakalios gewinnen. Unter allen
richtigen Einsendungen verlosen wir
zehn Exemplare des bemerkenswerten
Buches Uber die Naturwissenschaften.
Senden Sie uns lhre Losung zusammen
mit lhrer Adresse auf einer Postkarte
oder per Fax bis spatestens zum 28.
Februar 2007. Wir wiinschen lhnen wie
immer viel Spal beim R&tseln. Der
Rechtsweg ist ausgeschlossen.

Die Aufgabe

Eddy Haderer, Barkeeper einer bekann-
ten Skihiltte in den o6sterreichischen
Alpen, hat ein Problem. Seine Stamm-

kunden sind zwar von seinen Kreatio-
nen immer wieder begeistert, haben
als Cocktailkenner aber auch ihre ganz
besonderen Vorlieben — gerade dann,
wenn es um die richtige Menge Eis im
Drink geht. Und weil sich immer in der
Hochsaison ab 17 Uhr die gleiche Runde
zur Happy-Hour an der Bar trifft, ma-
chen sich alle den Spaf3, Eddy nicht nur
kreativ vor neue Herausforderungen zu
stellen.

Heute legen sie ihm eine Strich-
zeichnung und einige Zahlen vor. Die
knifflige Frage lautet: Wie viele Eis-
wiirfel soll Eddy in die unterschiedlichen
Glaser fullen? Der Barkeeper muss sich
beeilen, denn die Gruppe ist durstig
und das Eis beginnt in der warmen
Hutte zu schmelzen.

In die zehn leeren Glaser sind die
Zahlen von 0 bis 9 einzutragen. Die
Ziffern stehen fir die Anzahl Eiswiirfel,

die sich in jedem Glas befinden. Jedes

Physik der Superhelden

HOGHNERABERNHARLD

Preisratsel

Glas ist mit mindestens einem ande-
ren Glas durch eine Linie verbunden.
Weiter ist fir jedes Glas die Summe
aller Eiswirfel angegeben, die sich in
den mit ihm verbundenen Gldsern
befinden.

Glas 0: 39, Glas 1: 8, Glas 2: 11, Glas 3:
16, Glas 4: 15, Glas 5: 11, Glas 6: 2, Glas
7:7,Glas 8:12,Glas 9: 0

Der Autor James Kakalios ist Comic-
Fan und seit 1988 Professor fiir Physik
und Astronomie an der Universitdt von
Minnesota. Er beschreibt in seinem
Buch, wie Comic-Helden beschaffen
sein miissten, um in unserer wirklichen
Welt ihre Wundertaten vollbringen zu
kénnen. Wie stark miisste Superman
sein, um in einem Satz iiber ein Ge-
bdude springen zu kénnen? Von den
Comics schldgt erimmer wieder einen
spannenden Bogen zur Physik — bis zur
Quantenmechanik und der String-
theorie.

Fax-Antwort
+49 (0) 5154/822847 00

Lenze AG

Redaktion ,,Driveln*
Postfach 1013 52
31763 Hameln
Germany

Firma:
Name:
StralRe:
PLZ/Ort:
Telefon:
Fax:

E-Mail:

Wenn Sie zu folgenden Beitragen mehr Informationen
wiinschen, senden Sie uns einfach dieses Formular

ausgefullt zuriick.

Servo Drives 9400

Energieeffizienz von elektrischen Antrieben

Mechatronische Antriebslosungen
Industrie-PCs

Hier bitte die Losung des Ritsels eintragen:




News

Wechsel im Aufsichtsrat

Dr. Rolf Herbert hat sein Amt als Auf-
sichtsratsvorsitzender der Lenze AG, das
er seit ihrer Griindung im Jahr 2001
innehatte, an Dr. Ulrich Wolters iiberge-
ben. Wolters wurde bei der letzten
Hauptversammlung im November 2006
in den Aufsichtsrat gewahlt. Auch zu-
kiinftig wird Dr. Herbert iiber seine
Mitarbeit im Familienrat mit Lenze ver-
bunden bleiben. Zwanzig Jahre stand er
als Geschaftsfiihrer, Beiratsvorsitzender
und nach 2001 als Aufsichts- und Fa-
milienratsvorsitzender im Dienst des
Unternehmens.

Dr. Ulrich Wolters ist seit gut vier Jahren
Mitglied des Beirats von Lenze. Er war 38
Jahre bei Aldi Suid tatig, davon 30 in der
Unternehmensleitung. Zuletzt hielt er
den Vorstandsvorsitz der Siepmann-Stif-
tung, der Hauptgesellschafterin der
Unternehmensgruppe Aldi Sud. Die Re-
daktion der Driveln hat den neuen Auf-

sichtsratsvorsitzenden interviewt.

Herr Dr. Wolters, was bedeutet diese
neue Aufgabe fiir Sie?

Diese Position zu bekommen, ist fir
mich eine Ehre und zugleich eine groRRe
Herausforderung.

Wie ist Ihr Eindruck von unserem Unter-
nehmen?

Ich kenne Lenze seit Uber 25 Jahren.
Gerade im Hinblick darauf, wie hier auch
schwierige Zeiten gemeistert wurden,
halte ich Lenze fiir eine auBergewohnli-
che und tiberdurchschnittliche Firma.
Welche Ziele haben Sie sich fiir lhre
fiinfjahrige Amtsperiode gesetzt?

Ich mochte das Vorhandene weiterfiih-
ren und dynamisch weiterentwickeln,
dabei die positive Unternehmenskultur
erhalten und pflegen. Die Lenze-Mit-
arbeiter identifizieren sich sehr mit
ihrem Unternehmen —das ist ein wichti-
ges Gut und so muss es bleiben.

Lenze ist ein Familienunternehmen. Ist
dies eine Unternehmensform mit Zu-
kunft?

Ja, ich bin fest davon liberzeugt, dass
grofle Familienunternehmen borsen-
notierten Kapitalgesellschaften lang-
fristig Uberlegen sind. Ihre Stdrke ist
eine langfristig ausgerichtete Unter-
nehmenspolitik. Investitionen in die
Zukunft haben einen hoheren Stellen-
wert als der schnelle Gewinn. Allerdings
miissen Gesellschafter, Unternehmens-
leitung und alle Mitarbeiter an einem
Strang ziehen.

In welchen Bereichen muss ein Unter-
nehmen neben der Technik noch gut
sein?

Gute Produkte sind nicht alles. Heute
missen wir nachhaltige, kundenorien-
tierte Problemlésungen anbieten und
als echter Partner unserer Kunden auf-
treten. Dafiir benétigen wir die besten
Mitarbeiter. Diese gilt es laufend zu
schulen und weiterzuentwickeln.

Was wiinschen Sie sich fiir lhre Zeit mit
Lenze?

Natdurlich wiinsche ich uns allen anhal-
tenden Erfolg. Wichtig ist mir personlich
die Freude an der Arbeit. Mir macht es
SpaR, mich mit dem Maschinenbau zu
beschaftigen. Ich freue mich sehr auf die
neuen Aufgaben.

Was wiinschen Sie lhrem Vorganger
Dr. Herbert?

Ich wiinsche ihm vor allem Gesundheit
und den Erhalt seines frohlichen, nach-
denklich gelassenen Gemdits, denn wir
bei Lenze wollen auch in Zukunft nicht
auf seinen Rat und seine Begleitung ver-
zichten.

Dr. Ulrich Wolters (links) ist der neu
gewdihlte Vorsitzende des Lenze-Auf-
sichtsrates. Er I6st Dr. Rolf Herbert ab,
der seit der Griindung der Lenze AG im
Jahr 2001 dieses Amt innehatte.



Im Einsatz

Steine fiir das Weil3e Haus

Integriertes Automatisierungssystem sorgt fiir einfache Bedienung

von Steinfrasen

Pennsylvania Avenue 1600, Washington
D.C., USA. Es ist vielleicht eine der be-
rihmtesten Adressen der Welt. Hier
steht das WeilRe Haus. Es ist seit dem
Jahr 1800 der Wohn- und Amtssitz aller
Prasidenten der USA. Am 13. Oktober
1792 wurde der Grundstein gelegt. Das
wichtigste Baumaterial war Ubrigens
Sandstein. Der Baustoff ist aber nicht zu
erkennen, da das Gebaude seit dem 19.
Jahrhundert wei8 angestrichen wird.
Die Farbe gab dem Haus spater seinen
Namen.

Das ehrwiirdige Gebdude muss na-
tirlich gepflegt werden. Umwelteinfliisse
setzen dem Sandstein und dem eben-
falls verbauten Mamor zu. Damit die
Schaltzentrale der Supermacht immer
gepflegt aussieht, sind Spezialisten im
Einsatz. Dort, wo der Stein miirbe ge-
worden ist, werden neue Stiicke einge-
setzt.

Die Steinmetze benutzen spezielle
Maschinen zum Frasen von Ersatz-
stlicken. Passgenau werden die neuen
Steine ins Mauerwerk eingefiigt. Dabei
im Einsatz ist unter anderem auch eine
Steinfrase der Automated Stone Machi-
nery Limited aus Bolton in GroRbritan-

Der Standort des WeifSen Hauses wurde
vom ersten Prdsidenten der USA, George
Washington, ausgesucht. Das Anwesen
an der Pennsylvania Avenue verfiigt
heute liber 132 Rdume, 35 Badezimmer,
8 Treppenhdiuser, 3 Aufziige, Swimming-
pool, Tennisplatz, eine Bowlingbahn und
einen Kinosaal.

nien. Das Unternehmen stellt Maschinen
zur Bearbeitung von Kalkstein, Sand-
stein, Granit und Marmor her. Dazu
zdhlen Sagen, Querschneider und natiir-
lich Frasen.

Die neueste Maschine des britischen
Unternehmens wurde fir prazises
Frasen an Struktursteinen wie Kamin-
einfassungen oder Gebaudesimsen ent-
wickelt. Das Schneidwerkzeug besteht
aus extrem hartem Polykristallindiamant
mit umlaufender Wasserspiilung. Mit
bis zu 9.000 Umdrehungen pro Minute
bearbeitet es den Stein.

Die gesamte Automatisierung der
Maschine stammt von Lenze. Kernstiick
ist die ETC-Steuerung, die sowohl die
Bewegungs- als auch die Prozesssteue-

rung Ubernimmt. Bedient wird die

Maschine von einem Lenze-Industrie-
PC, der in eine Bedienstation integriert
ist. Im PC sind die Programme fiir die
Bewegungssteuerung der Frase gespei-
chert. AuRerdem bietet er zwei- und
dreidimensionale Visualisierungen: Der
Maschinenfiihrer kann 3D-Modelle des
Werkstiicks auf dem Bildschirm aufru-
fen und dort drehen. Wahrend der
Bearbeitung werden der tatsachliche
Schnitt und der Fraskopf in Echtzeit
angezeigt. ECS-Antriebe steuern wie-
derum robuste und dynamische MCS-
Servomotoren an. Das integrierte Sys-
tem ist einfach zu bedienen und die
Maschine ist exakt zu steuern.

www.stone-cutting.com




Flexibilitat im Robotergarten

Servo-Technologie treibt innovative Schweillanlagen in der

Automobilindustrie an

Seit Henry Ford im Jahr 1913 die FlieR-
bandfertigung in seinem Highland-
Park-Werk in Detroit einfiihrte, gab es
viele Innovationen in der Automobilpro-
duktion. Auch jetzt geht es wieder rund —
im wortlichen Sinne: Die KUKA Schweiss-
anlagen GmbH aus Augsburg hat bei
DaimlerChrysler in den Werken Bremen
und Sindelfingen mehrere neuartige
SchweiBstationen mit einem integrier-
ten Karussell installiert. Turnflex heif3t
das Wunderwerk der Ingenieurskunst.
Treibende Kraft sind dabei die Servo

Drives 9400 von Lenze.

Das Turnflex-System besteht aus dem
Karussell fir Werkzeugtrager, einer so
genannten Lineareinheit und mehreren
Robotern. Allein zwolf Tonnen wiegt das
Karussell und es hat einen Durchmesser
von neun Metern. Die Antriebstechnik,

die die Neuentwicklung in Schwung

bringt, muss enorme Massentragheits-
momente von mehr als 100 Tonnen pro
Quadratmeter bewaltigen und dabei pra-
zise positionieren. Solche grof3en Massen
mussen im Maschinenbau nur selten
bewegt werden.

Je nach Bauform nimmt ein Karussell
drei oder vier Trager auf. Auf ihnen werden
die Einzelteile fur das Seitenteil eines
Autos positioniert und mit Spannern
vollautomatisch fixiert.

Ein auf einer Lineareinheit vor- und
zuriickfahrender Roboter nimmt die
Werkstiicke auf und platziert sie auf
dem passenden Werkzeugtrager. Das
Karussell fahrt seinerseits den Trager in
eine angeschlossene Schweil3station.
Hier Gibernehmen kooperierende KUKA-
Roboter die eigentliche Bearbeitung der
Karosserieteile: geometrisch fixieren,
aus dem Werkzeugtrager heben und da-
bei gleichzeitig schweilen. Wenn meh-

Turnflex: volles Tempo im Karosserierohbau mit Lenze-Technologie.

rere Roboter dicht beieinander stehend
zu Werke gehen, spricht der Fachmann
von einem Robotergarten. Dazu gehort
auch, dass Automaten neben den Arbei-
ten am Werkstiick den Transport der
Bauteile GUbernehmen.

Die Karosserieteile kommen vom
Presswerk per Elektrohdangebahn zum
Turnflex. Der Hauptvorteil der neuen
Anlage liegt in der enormen Zeiterspar-
nis durch die sich lberlappenden Pro-
zesse, die unproduktive Handlingszeiten
senken. Wahrend der Handhabungs-
roboter nach dem Heftschweilen das
Bauteil entnimmt, setzen die vier
SchweiBroboter das Schweien fort. Der
Werkzeugtrager ist wahrend dieser Zeit
schon wieder auf dem Rickweg zum
Rundtisch und kann neu bestiickt wer-
den. Das fertige Bauteil wird schlieflich
wieder an die Hangebahn iibergeben.

Turnflex erhoht die Flexibilitat in der




Im Einsatz

kurzfristig Wartungsarbeiten an der
Maschine durchfiihren.

Neben der hohen Flexibilitat der An-
triebsregler sorgt die umfangreiche
Kommunikationsunterstiitzung des ECS-
Servosystems dafiir, dass der Anwender
drei parallel arbeitende Bussysteme
nutzen kann. Die je nach Ausfiihrung bis
zu 22 ECS-Achsregler einer Caviflex-
Maschine werden zum Beispiel direkt
PROFIBUS-
Schnittstelle von der zentralen Maschi-
nen-SPS  mit

Betriebsparametern versorgt. Zeitgleich

Uber die aufsteckbare

allen erforderlichen
tauschen alle Achsmodule lber den
integrierten CAN-Motion-Bus der ECS-
Achsmodule die fir den absoluten
Gleichlauf aller Achsen erforderlichen
Informationen aus. Hierdurch ist stets
sichergestellt, dass die hohe Prazision,
die fir eine optimale Beschichtung
erforderlich ist, an allen Stellen in der
Materialbahn zeitgleich gewdhrleistet
ist. Dariiber hinaus werden Uber den
ebenfalls integrierten CAN-Systembus
der ECS-Achsmodule die Visualisie-

rungs- und Bedieninformationen uber-
tragen. Durch diese parallele Kommu-
nikationsstruktur wird zugleich erreicht,
dass der Anwender im laufenden
Betrieb ohne Zeitverlust auf unter-
schiedliche  Beschichtungsverfahren
umschalten oder die Auftrage- und
Verteilstrukturen der Kleber beliebig
variieren kann. Dazu miissen mit Hilfe
der libergeordneten SPS nur einige
Parameter gedndert werden.

Da die Caviflex-Maschine im Heif3-
klebeverfahren arbeitet, erreichen die
Temperaturen an den Auftragswalzen
oder -dlisen Werte bis zu 240 Grad Cel-
sius. Selbst bei bestmoglicher warme-
technischer Isolation belasten die Hitze-
strahlen alle in der Maschine verwen-
deten Baugruppen extrem. Vor diesem
Hintergrund hat sich Santex bei der
Motorenwahl fiir die MCS-Reihe von
Lenze entschieden. Die Synchronservo-
motoren sind durch ihren robusten Auf-
bau unempfindlich gegen hohe Tempe-
raturen.

Die Caviflex wird sicher von der Lenze-Technik angetrieben.

HeifSer Einsatz: Feuerwehrleute tragen

Schutzkleidung aus Spezialtextilien.

Schweizer Spezialist

Im thurgauischen Tobel, zwischen
Zirich und St. Gallen in der Schweiz
gelegen, wurde die Santex AG 1982
gegriindet. In den Jahren seit der Griin-
dung vollzog sich eine der spektaku-
larsten Erfolgsgeschichten in der euro-
paischen Textilmaschinenbranche: In
weniger als zehn Jahren stieg das
Unternehmen zum Marktfiihrer in der
Technologie zum Ausriisten von Ma-
schenwaren auf. Das Unternehmen
hat 145 Mitarbeiter und erwirtschaf-
tet einen Umsatz von lber 70 Milli-
onen Schweizer Franken.

www.santex.ch



Zink statt Rost

Technologie von Lenze sorgt in einem Schmelztauchsimulator fiir

Bewegung

Im Einsatz

Stahlwerke und Forschungsinstitute
erproben standig effektivere Verfahren
und neue Legierungen, um Stahl noch
besser verzinken zu kénnen. Sie setzen
dabei auf Schmelztauchsimulatoren des
japanischen Unternehmens Iwatani.
Mit den Anlagen, in denen Servotechnik
von Lenze arbeitet, lassen sich Produk-
tionsprozesse exakt nachbilden. Das ver-
hindert Uberraschungen beim Schritt vom

LabormaRstab in die GroRproduktion.

Der ,Hot Dip Process Simulator” von
Iwatani bildet auf engstem Raum den
kompletten Bandverzinkungsprozess ab.
Dazu gehort auch das Reinigen des
Metalls mit dem Glihen in einer
Wasserstoff-Stickstoff-Atmosphare vor
dem Tauchprozess. Lenze-Servotechnik
ermoglicht die Bewegungsprozesse in der
Anlage. Realisiert wurden sie von den
Engineeringspezialisten der Falk Steue-
rungssysteme GmbH aus Stadthagen.
Der Schmelztauchsimulator arbeitet
mit einem frei programmierbaren Servo-
Umrichter der Reihe 9300 Servo PLC. Der
Umrichter regelt einen Synchron-Servo-
motor der Reihe MCS. Das kleine Kraft-
paket wiederum treibt liber einen Zahn-
riemen direkt eine Kugelumlaufspindel
an. Sie fiihrt die Metallprobe vertikal
durch die unterschiedlichen Zonen der
Anlage. Sie erwdrmen beispielsweise
das Metall durch Infrarot oder Induk-
tion, ubernehmen hingegen auch das
Abkiihlen nach dem Verzinken.
Blitzschnell taucht die zwolf mal
zwanzig Zentimeter kleine Metallprobe
ins Zinkbad ein und verweilt dort einen
kurzen Zeitraum. Blitzartig schnellt sie
wieder innerhalb von nur 120 Millise-
kunden aus dem Zinkbad heraus. ,Dabei
wird eine hohe Beschleunigung von

Der Schmelztauchsimulator bildet

grof3technische Produktionsprozesse
exakt nach.

25 Metern pro Quadratsekunde erreicht.
Ohne robuste und starke Servomotoren
ware diese Leistung nicht moglich. Sie
machen richtig Tempo®, erldutert Martin
Falk, Inhaber des gleichnamigen Unter-
nehmens. Die Uberlastreserven der Mo-
toren werden vollstandig ausgenutzt.
Die hohe Geschwindigkeit ist not-
wendig, um den sogenannten Tannen-
baumeffekt beim Tauchverzinken zu
vermeiden, denn er wiirde die Labor-
ergebnisse massiv verfalschen. Je langer
namlich das Metallblech in der Schmelze
bleibt, desto dicker wird die Beschich-
tung. Wiirde die Probe also langsam in
das fliissige Metall getaucht, hatte der
untere Teil eine im Vergleich zum oberen
Bereich deutlich starke Zinkschicht.
Dieser Effekt tritt in der Praxis beim
Bandverzinken nicht auf, da das Stahl-
band kontinuierlich mit immer der glei-
chen Zeit durch das Zinkbad gleitet.

Ausschlaggebend fiir spritzfreies Ein-
tauchen in die rund 460 Grad heiRe
Schmelze ist angesichts der hohen
Geschwindigkeiten das Aufsetzen der
Metallprobe auf der fliissigen Zinkober-
flache. Diese Position lasst sich Uber
einen Stromschluss messen. Die Mess-
daten werden Uber den Umrichter sowie
externe Baugruppen erfasst. Der 9300
Servo PLC ist Bestandteil eines Steue-
rungsverbundes, der aus einem Indus-
trie-PC mit Busanschaltung sowie de-
zentralen Komponenten besteht. Uber
die Industrie PC-Steuerung lassen sich
samtliche Parameter der Anlage, wie
Gasgemisch, Temperaturzonen oder
Zeiten, exakt wahlen. So kénnen Pro-
dukt- und Prozessverbesserungen preis-
wert simuliert werden, da der Material-
einsatz sehr gering ist und wertvolle
Produktionskapazitaten fir Testlaufe
geschont werden.

Harte Legierung

Stahl ist allgegenwartig, sei es in Form
von Automobilen, Briicken oder in
Hochhdusern. Dieser universelle Werk-
stoff hat aber eine groRe Schwache —
er rostet. Den besten Schutz davor
bietet das Feuerverzinken. Stahl wird
dabei in mehr als 450 Grad Celsius
heiles Zink getaucht. Wahrend des
Zinkbades lauft eine metallurgische
Reaktion ab. Die Eisen-Zink-Legie-
rungsschichten sind schlieBlich tiber-
aus strapazierfahig. Der Stahl wird
durch diese Behandlung uber Jahr-
zehnte vor Korrosion geschiitzt. Selbst
starken mechanischen Belastungen
halt diese Schutzschicht stand.



Im Einsatz

Eine Frage des Etiketts

Industrie-PCs und Bedienterminals sind bei der Kennzeichnung von

Waren unersetzlich

Logistikketten diirfen niemals reiBen.
Der Fluss der Giiter und Waren gerat
sonst ins Stocken. Jedes Gut soll an
jeder Stelle im Prozess eindeutig identi-
fizierbar sein, damit es sicher sein Ziel
erreicht. Deshalb bekommt es einen
speziellen Code. Auch in der Getranke-
industrie erhdlt jede Palette oder Kiste
ihr eigenes Etikett, damit sie sicher auf
die Reise zum richtigen Supermarkt
oder ins Lokal gehen kann.

Die Markem GmbH aus Krefeld hat sich
auf die Herstellung vollautomatischer
Etikettiersysteme spezialisiert. Sie ge-
hort zur weltweit aktiven Markem Cor-
poration mit Sitz in Keen im US-Bundes-
staat New Hampshire. Das Unternehmen
ist Anbieter von Losungen zur Pro-
duktidentifikation und -kennzeichnung.
Fir die Anforderungen der Getrdnke-
industrie hat das Unternehmen eine
besondere Maschine, die ,Cimpak 300
Kompakt® entwickelt. Sie arbeitet mit
Industrie-PC-Technologie von Lenze
Digitec und wird mit einer Kombination
aus Industrie-PC und Terminal bedient.

Die Maschine kann als Stand-alone-
System oder als Teil eines Netzes betrie-
ben werden. Das Bedienterminal zeigt
in der laufenden Produktion dem Ma-
schinenbediener ausstehende Produk-
tionsauftrage. Der PC im Schaltschrank
meldet jede Palette und jeden abge-
schlossenen Produktionsauftrag an den
libergeordneten Server zurlick, der diese
Daten schlieflich an ein Warenwirt-
schaftssystem weiterleitet.

Die ,,Cimpak 300 Kompakt“ befestigt
Etiketten auf bis zu drei benachbarten

Seiten der Palette, ohne dass diese

gedreht werden muss. Selbst unter rau-
esten Einsatzbedingungen zeichnet sich
das System durch hochwertige Druck-
qualitat und hochste Zuverlassigkeit
aus. Es konnen Klarschriften, Barcodes,
Grafiken und Echtzeitinformationen
aufgebracht werden.

Pro Stunde lassen sich rund 120 Pa-
letten etikettieren. Das System steht
dabei in der Regel mit einem Warenwirt-
schaftssystem in Verbindung. So lassen
sich beispielsweise in einer Brauerei aus
einem iibergeordneten Produktionspla-
nungssystem heraus die fiir eine Charge
entsprechenden Kennzeichnungsetiket-
ten automatisiert ausgeben. Markem
setzt fiir jeden Etikettierer einen eige-
nen PC ein, so ist die Maschine in der
Lage, autark zu arbeiten. Dieser Notbe-
trieb greift dann, wenn Produktions-
auftrdge von einem {ibergeordneten
Server nicht zur Verfiigung stehen, bei-
spielsweise bei Stérungen im Netzwerk.

Beim Cimpak hangt der Industrie-PC
vom Typ CPC 2000 im schitzenden

Schaltschrank. Das Gerat arbeitet bei
Markem mit einem Intel-Low-Power-
Prozessor. Der Prozessor hat einen gerin-
gen Strombedarf und erzeugt wenig
Verlustwarme. Deshalb kann auf einen
Liifter verzichtet werden.

Anlagen, die in der Getrankeindustrie
zum Einsatz kommen, miissen auflerst
robust und unempfindlich gegen Nasse
sein. Abgesehen davon, dass die Ge-
tranke selbst verspritzt werden kénnen,
gelten hier strenge Hygieneanforderun-
gen: Taglich wird zu Wasser und Reini-
ger gegriffen. Es ist offensichtlich, dass
elektrische Gerdate hier eine hohe
Schutzart benétigen, um bestehen zu
konnen. Der Cimpak verfiigt im unteren
Bereich liber die Schutzart IP54, das Be-
dienterminal mit seinem Aluminiumge-
hause erfullt die Schutzart IP65. Das
Terminal ist eine Displayeinheit aus der
Lenze-Produktreihe Command Station.
Ein DVI/USB-Extender verbindet die
Einheit in Echtzeit mit dem PC im Schalt-
schrank.

In der Brau- und Getrdnkeindustrie ist eine hohe Schutzart gefordert.
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Der Extender macht den Weg frei,
Maschinen in schwierigen industriellen
Umgebungen schutzartgerecht aufzu-
stellen, komfortabel zu bedienen und
die Ablaufe zu visualisieren. Fur die Ver-
bindung ist ein Twin-LAN-Kabel ausrei-
chend, tuiber das sich USB- und Bildinfor-
mationen in hoher Qualitdt Ubertragen
lassen. Dieses nutzt Markem fiir die
Steuerung des Cimpak und die Visuali-
sierung des Betriebszustandes liber das
bis zu 30 Meter von der Maschine ent-
fernt montierte Bedienterminal. Im
Cimpak ist u.a. auch eine Barcode-Uber-
wachung durch einen Scanner integriert.
Sind die Etiketten nicht eindeutig lesbar,
werden sie erneut erzeugt und durch
eine Pneumatikeinheit aufgeklebt.

Auf Basis des modularen Aufbaus
der Systemplattform ist Lenze in der
Lage, IPC- oder Bedienlésungen malge-
schneidert nach Kundenwunsch als
Gesamtpaket zusammenzustellen. Bei-
spiele dafiir sind die Skalierbarkeit von
CPU-Leistung, Display- und Speicher-
grole oder verschiedene Windows-
Betriebssysteme. Je nach Maschinen-
konzeption ldsst sich die Technik mit
Schaltschrank-PC und Monitor Panel
realisieren oder als frei stehende Be-

dieneinheiten mit integriertem Industrie-
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Jede Palette wird etikettiert.

Im Einsatz

Automatisierung aus einem Guss

Seit der Integration der Lenze Digitec Controls GmbH (ehemals Digitec) in die
Lenze-Gruppe bietet der Antriebsspezialist aus Hameln auch PC-basierte Auto-
matisierungssysteme. Der Anwender kann damit sein Automatisierungskonzept
ganz nach Bedarf ,,Drive-based” oder ,PC-based auslegen —in jedem Fall gibt es
bei Lenze alle Komponenten aus einer Hand.

Das Produktprogramm an Industrie-PCs basiert auf einer Plattformstrategie,
die auf bewahrte Hardware- und Softwarestandards setzt. Der modulare Aufbau
vereinfacht die Projektierung und Integration in vorhandene Automatisierungs-
systeme.

Die Gerate der Embedded Line sind fiir den direkten Einbau in Kommando-
pulte, Maschinen und Anlagen konzipiert. Sie sind als eigenstandige Industrie-
PCs, Monitor Panels bzw. Thin Clients in Schutzart IP65 (frontseitig) verfligbar.

Unter der Bezeichnung Command Station bietet Lenze rundum gegen Staub
und Spritzwasser geschiitzte Bedienstationen in hoher Schutzart (IP65). Die
formschonen Aluminiumgehduse verfiigen Uber umfangreiche Schnittstellen.
Die Gerate gibt es als Monitor Panel und als Industrie-PC mit separatem

Bildschirm in den Grof3en von 15 bis 19 Zoll.

PC. Eine grofRe Auswahl von Schnitt-
stellenmodulen sowie zahlreiche Einga-
beoptionen vereinfachen die Anpassung
an Einsatzort und Bedienkonzept. Die
Plattformstrategie von Lenze Digitec
macht es moglich, dass sich spezielle
Kundenbediirfnisse aus der richtigen
Kombination erprobter Standardkom-

ponenten sehr gut |6sen lassen. Sogar

an das jeweilige Corporate Design des
Kunden angepasste Bildschirmfolien
lassen sich realisieren.
www.markem.de

Die ,,Cimpak 300 Kompakt*.




Technologie

Stromkosten im Griff

Motoren werden nach Energieverbrauch klassifiziert/Drehzahl-
steuerung senkt Lebenszykluskosten noch weiter

Im letzten Jahr sind in Deutschland die
Industriestrompreise mit Steigerungs-
raten von bis zu 35 Prozent geradezu
explodiert. Es lohnt sich hier also, liber
Einsparpotenziale nachzudenken, die
sich wirklich auszahlen.

Elektrische Antriebe verbrauchen nach
Angaben des Zentralverbands Elektro-
technik- und Elektronikindustrie e.V.
(ZVEI) rund zwei Drittel des industriellen
Stroms. Mit effizienten Motoren und
Umrichtern zur Drehzahlsteuerung lasst
sich der Energieverbrauch erheblich sen-
ken. Bezogen auf ein Gesamteinsparpo-
tenzial betragt der Anteil der Drehzahl-
steuerung rund ein Drittel. Zehn Prozent
nehmen Energiesparmotoren ein, den
Lowenanteil besitzt die mechanische
Verlustreduzierung mit 60 Prozent.

Heute ist etwa ein Drittel aller ver-
kauften Antriebssysteme drehzahlge-
steuert. In der aktuellen Produktion der
Fabriken betragt der Anteil knapp zehn
Prozent, mit steigender Tendenz durch
Austausch oder Modernisierung von Alt-
anlagen. Ein Grund dafiir sind die
Betrachtungen von Prozessen, Aufwen-
dungen und damit Kosten uber den
gesamten Lebenszyklus hinweg.

Lenze hat in den vergangenen
Jahren systematisch das Thema Lebens-
zykluskosten bearbeitet. Dabei wurden
nach Analyse eines typischen Lebens-
zyklus die durch das Antriebssystem
beeinflussbaren Kostentreiber identifi-
ziert und konsequent in der Produkt-
und Prozessentwicklung reduziert. Das
bringt finanzielle Vorteile fiir Maschi-
nenbauer und Betreiber der Anlagen.

Zukiinftig wird Lenze seine Motoren
nach dem Energieverbrauch klassifizie-
ren. Die CEMEP, das europaische Sektor-

komitee fiir elektrische Antriebstechnik,
hat eine Klassifizierung der Elektromo-
toren durchgefiihrt. Bezogen auf den
Wirkungsgrad werden Motoren in die
Effizienzklassen 1, 2 und 3 eingeteilt. Nur
Motoren mit extrem geringen Verlusten
und somit niedrigen Betriebskosten
erreichen hierbei die Klasse 1. Alle Syn-
chron-Servomotoren MCS von Lenze
unterschreiten sogar heute schon diese
Grenze zum Teil erheblich. Dies bedeu-
tet gegenuiber herkdmmlichen Motoren
der Klasse 3 eine Einsparung von bis zu
40 Prozent der Energieverluste.

Studien haben gezeigt, dass Mal3-
nahmen zur Verbesserung der Energie-
effizienz von Motorsystemen haufig
jedoch nicht umgesetzt werden, selbst
wenn diese Uiberaus profitabel sind. Ein
Grund ist, dass bei Investitionen die
Lebenszykluskosten zu wenig beachtet
werden. Langerfristige Einsparpoten-
ziale durch geringen Energieverbrauch

werden haufig ignoriert. Eine nachhaltige

Betrachtungsweise will der ZVEI férdern
und hat Experten zu Hilfe gerufen. Sie
erarbeiten, wie sich Energie effizienter
nutzen lasst. Die europaische Regelung
zur ,Festlegung von Anforderungen an
die umweltgerechte Gestaltung ener-
giebetriebener Produkte“ bildet dabei
den Rahmen. So hat der ZVEI-Prasidial-
kreis eine generelle Strategie festgelegt,
die auf drei Saulen aufbaut. ,Wir setzen
weiterhin auf effizienzoptimierte, verlust-
armere Motoren und vor allem auf die
Drehzahlregelung, um auch im Teillast-
bereich eine optimale Arbeitspunkt-
anpassung der Motoren zu erreichen®,
betont Dr. Edwin Kiel, Leiter Innovation
der Lenze AG und zugleich Leiter des
Arbeitskreises Energieeffizienz in der
Antriebstechnik beim ZVEI. ,Dazu ge-
hort als dritte Stiitze, weiter Bewusst-
seinsbildung zu betreiben und die Zu-
sammenarbeit mit Anwendern und
anderen beteiligten Engineering-Diszi-
plinen zu suchen®, fasst Kiel zusammen.

Drei Schritte
zum Energiesparen

» Nur Motoren der Effizienzklassen 1
oder 2 einsetzen.

» Durch die kraftschliissige Kombina-
tion von Getriebe und Motor (Ge-
triebemotor) werden mechanische
Verluste reduziert.

» Den Motor mit einem Frequenz-
oder Servo-Umrichter kombinieren,

um ihn bedarfsgerecht zu betreiben.

Perfektes Engineering von Elektro-
motoren senkt deren Stromverbrauch.



