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Mehr Produktivitat - auch im Engineering:

Modulare Antriebstechnik
flr Produktionsmaschinen

Im Maschinenbau gilt es heute, komplexe Produktionsprozesse immer effizienter und in noch kirzerer Zeit um-
zusetzen - zu einem wirtschaftlichen Preis. Diesen Spagat schafft der Maschinenbauer mit vollintegrierten Au-
tomatisierungslésungen. Fir die einfache Einbindung in den Maschinenprozess sind Modularitat und Flexibi-
litdt der Servo-Antriebe und ein durchgangiges Steuerungssystem mit integrierter Motion Control von groBer
Bedeutung. Mit dem Dias-Drive 100 hat Sigmatek ein modulares Servo-Antriebssystem in seine Systemarchi-
tektur integriert, das fir hochdynamische Maschinen im mittleren und unteren Leistungsbereich geeignet ist.

oderne Produktionsmaschinen
sind durch standig steigende
Anforderungen an die Funk-

tionalitdt und zunehmende Komplexitat
der Automatisierungslésung geprégt. Die
Reduzierung der LosgréBen in der Pro-
duktion und die damit verbundene Diffe-
renzierung der Produkte stellen die Ma-
schinenhersteller vor groBe Herausforde-
rungen. So hat die Flexibilitat einer Ma-
schine in Zukunft mindestens einen
ebenso hohen Stellenwert wie die Ge-
schwindigkeit. UmrUstzeiten mUssen re-
duziert werden und verschiedene For-
mate und Produktvarianten auf ein- und
derselben Maschine verarbeitet werden
koénnen. Beispiele fir solche flexiblen Ma-
schinenkonzepte mit vielen Antriebsach-
sen sind in der Nahrungsmittel- und Ver-
packungsindustrie, im Werkzeugmaschi-
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nenbau, in der Férdertechnik sowie im
Bereich Handling und Montage zu fin-
den. Die steigende Flexibilitat stellt
enorme Anforderungen an die Maschi-
nenbauer. Die oft noch tbliche Ausstat-
tung mit Kénigswellen koppelt alle wei-
teren Bewegungsorgane in der Maschine
Uber Komponenten mit komplizierten
mechanischen Kurvenscheiben. Sie fuihrt
dazu, dass die Maschinen in ihrer Ausle-
gung starr und nach kurzer Zeit technisch
Uberholt sind.

Servoantrieb statt Kurvenscheibe

In modernen mechatronischen Produkti-
onsmaschinen treten Servoantriebe an
die Stelle von Kurvenscheiben und Kop-
pelgetrieben. Eine virtuelle elektronische
Konigswelle sorgt fur Synchronitat der

Bewegungsachsen. Beliebige takt- und
winkelsynchrone Bewegungen werden
von einer zentralen Steuerung vorgege-
ben. Auch auBerplanmaBige Maschinen-
zustande wie Stopp- oder Not-Aus-
Situationen sowie Initialisierungsbewe-
gungen lassen sich so winkelsynchron
realisieren. Dynamische Verdnderungen
des Materials in der Anlage, z.B. durch
Schlupf, kénnen wéhrend des Maschi-
nenlaufes durch Sensoren erfasst und
durch Anpassung der entsprechenden
Bewegungsablaufe eliminiert werden.

Schliisseltechnologie Antriebstechnik

Die Antriebstechnik wird in Zukunft die
Schlissel-Technologie fiir solche mecha-
tronischen Maschinen sein. Dominierten
frither noch die Kosten fiir die Mecha-



nik-Konstruktion, nimmt heute der Auf-
wand fur das Software-Engineering den
entscheidenden Anteil an der Entwick-
lung einer neuen Maschine ein. Eine
kurze Time-to-Market und die Senkung
der Engineeringkosten sind nur umsetz-
bar, wenn die Technik in Hard- und Soft-
ware fur die Anwendung optimal passt
und dem Maschinenbauer alle Freihei-
ten bei Steuerungsarchitektur und Aus-
stattungsmerkmalen lasst.

Zentrales Steuerungssystem

Erfahrungen aus Applikationen belegen,
dass sich durch Integration von Motion
Control, SPS, Safety und Visualisierung
in einem zentralen Steuerungssystem
eine Ubersichtliche Strukturierung der
Applikationssoftware erreichen lasst. Die
zentrale Architektur vereinfacht die Da-
tenverwaltung und ermoglicht komfor-
table Fernwartungskonzepte. Bei der
Verteilung der Aufgaben auf separate
Systeme entsteht zusatzlicher Aufwand,
um Kommunikationsschnittstellen zu
realisieren und Teilkomponenten zu inte-
grieren. Bei der Fehlersuche im Service-
fall sorgt dieser Systembruch ebenfalls
far unnotigen Aufwand. Bei Sigmatek
wurden die Aufgaben des Antriebssys-
tems so weit wie mdglich reduziert und
die Intelligenz aus dem Drive in die
Steuerung verlagert. Durch die inte-
grierte Systemarchitektur vereinfacht sich
die Handhabung der Drives, und die Re-
chenleistung im Antrieb wird reduziert.
Alle Parameter und Konfigurationsdaten
der Drives kénnen in der Steuerung zen-
tral abgelegt werden. Beim Geratetausch
eines Servoantriebs werden sie automa-
tisch zurtickgespielt. Neben Service- und
Wartungsfreundlichkeit lasst sich so die
Verfligbarkeit der Maschine erhchen.
Basis einer solchen Steuerungsstruktur ist
das hart-echtzeitfahige Ethernet-System
Varan, das zur Kommunikation zwischen
den Antrieben und der Steuerung ein-
gesetzt wird. Damit kann der Maschi-
nenbauer in der Steuerung samtliche
Motion-Control-Aufgaben erledigen, wie
die Berechnung der Bewegungsprofile
oder komplexe, mehrachsige Bahninter-
polationen. Dadurch ist kein Querverkehr
zwischen den Achsen notwendig. Die
High-Speed-Kommunikation mit Varan
ermoglicht eine taktsynchrone Steuerung
mit Zykluszeiten ab 100ps und einem Jit-
ter unter 100ns. Durch die hohe Uber-
tragungsrate und gro3e Bandbreite der
Echtzeit-Ethernet-Kommunikation ist es
maoglich, eine Vielzahl von Antrieben in

kurzer Zeit anzusprechen
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Bahnsteuerungen mit
Transformationen  fur
verschiedene Roboter-
Kinematiken. Dartber
hinaus steht die kom-

plette SPS-Funktionalitat
fur Aufgaben wie Uber-
wachungen,  Ablauf-
steuerungen, Ein-/Ausgangs-Bearbei-
tung und Berechnungen zur Verfu-
gung. Bei Produktionsmaschinen wer-
den haufig weitere technologische Auf-
gaben wie z.B. Druck- oder Tempera-
turregelungen gefordert. Sie lassen sich
Uber Technologieobjekte einfach reali-
sieren. Das Systemkonzept bietet alle
fur eine Produktionsmaschine erforder-
lichen Steuerungsdisziplinen aus einem
Guss, von einfachen Einachs- bis hin zu
komplexen Multiachs-Anwendungen.
Neben der Basis-Funktionalitat stehen
fertige Standardapplikationen zur Ver-
fligung, um Einsteigern und erfahre-
nen Anwendern die Umsetzung haufig
vorkommender Aufgaben so einfach
wie moglich zu machen und groBt-
mogliche Flexibilitat zu gewdhren.

Modulares Servo-Antriebssystem
Dias-Drive 100 ist ein modulares Servo-

Antriebssystem, das fir Mehrachs-Appli-
kationen im unteren und mittleren Leis-

tungsbereich entwickelt wurde. Es
hat eine kompakte Bauform und opti-
mierte Verlustleistung. Pro Baugruppe
sind bis zu acht Servoachsen moglich —
und das bei einem Bauraum von nur
300x155x152mm (Breite x Hohe x Tiefe).
Die Modularitat der Dias-Drive 100 ge-
wahrleistet dem Maschinenbauer die op-
timale Einbindung in den Maschinen-
prozess. Abhangig vom eingesetzten
Versorgungsmodul und dem Motortyp
ist das System einphasig 230VAC oder
dreiphasig 400 bis 480VAC zu betreiben.
Zur Auswahl stehen zwei verschiedene
Versorgungsmodule sowie Achsmodule
in verschiedenen Leistungsklassen fur
einen oder zwei Servo-Antriebe. Die Mo-
dule werden auf einem Modultrager mit
einer einfachen Schnapp-Technik mon-
tiert. So reduziert sich der Montage- und
Installationsaufwand. Auch die Integra-
tion von Ballastwiderstand, Netzfilter und
-drossel tragt dazu bei, dass der erfor-
derliche Bauraum klein bleibt. Aufgrund
minimaler Zykluszeiten der Regler ver-
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Bild 2: Die Sigmatek-
Steuerungen integrieren
SPS, Motion Control, Tech-
nologiefunktionen und Vi-
sualisierung fir alle Auf-
gaben im Produktionsma-
schinenbau.



Bild 3: Die Sigmatek-Sys-
temarchitektur bietet inte-
grierte Motion Control
und Safety.

Bild 4: Lasal Motion bietet
einen groBen Baukasten
zur Steuerung von Bewe-
gungen: Samtliche Mo-
tion-Funktionen wie Posi-
tionierung, CNC-Funktio-
nen sowie koordinierte
Bewegungen und Refe-
renz-Modi werden als
Standard bereitgestellt.
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DIAS-Drive 100

mggg fiir bis zu & Achsen

fligt der Dias-Drive 100 Uber eine
hohe Servo-Performance. Mit seiner
Uberlastfahigkeit von bis zu 300%
sind die Drives fur hochdynamische
Bewegungen geeignet. Servo-, Linear-,
Torque- und Asynchronmotoren kén-
nen angesteuert und beliebig mitei-
nander kombiniert werden. Alle gén-
gigen Feedbacksysteme (Resolver, Hi-
perface- und EnDat-Encoder, hoch-
auflésende Sin/Cos-Geber) sind mog-
lich, und das verwendete Ruckfuh-
rungssystem wird automatisch erkannt.
Bereits integrierte Sicherheitsfunktio-
nen (SIL3 bzw. PL e) wie ‘Safe Torque
off’ (STO) und ‘Safe Stop’ (SS1) erleich-
tern die Integration der Antriebstech-
nik in das Sicherheitskonzept der Ma-
schine. Zusammen mit den Dias-An-
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trieben bietet Sigmatek eine breite Pa-
lette von Servomotoren fir hochdyna-
mische Bewegungsaufgaben an. Die
Motoren haben eine kompakte Bau-
form und eine hohe Leistungsdichte
mit einem hohem Drehmoment-Trag-
heits-Verhaltnis bei Drehzahlen bis
8.000U/min. So lassen sich hohere Be-
schleunigungen der Bewegungsachsen
erzielen. Beim Verhaltnis des Motor- zu
Last-Tragheitsmoments gibt es durch
die schnellen Regler-Algorithmen des
Dias-Drives kaum Beschrankungen. Der
Anwender kann aus einer breiten Pro-
duktpalette mit verschiedenen Befesti-
gungs-, Anschluss-, Drehzahl- und
Ruckfuhrungsvarianten den am besten
fur seine Spezifikationen geeigneten
Servomotor auswahlen.

All-in-one-Engineeringtool Lasal

Mindestens ebenso wichtig wie die
Wahl einer geeigneten Hardware-
Plattform ist, dass auch die Werk-
zeuge fur die Entwicklung der Ma-
schinensoftware den gestiegenen An-
forderungen mechatronischer Pro-
duktionsmaschinen Rechnung tragen.
Ohne Systemwechsel muss das ge-
samte Engineering einer Maschine
mit einem einzigen Engineeringtool
durchgefuhrt werden, von der Projek-
tierung, der Parametrierung und Kon-
figuration der Steuerung, der An-
triebe und aller Peripheriegerate, der
Programmierung des Gesamtsystems
bis hin zu Test und Fehlerdiagnose bei
Inbetriebnahme und Service. So las-
sen sich die Engineering-Kosten redu-
zieren, Zeiteinsparungen realisieren

und die Produktivitat steigern. Das all-
in-one-Engineeringtool Lasal von Sig-
matek ermoglicht eine schnelle und
Ubersichtliche Implementierung von
Maschinenkonzepten. Mit Lasal kann
die Steuerung objektorientiert pro-
grammiert werden. Durch die grafi-
sche Darstellung der Programmmo-
dule (d.h. Objekte) wird die Komple-
xitat der Software-Implementierung
gekapselt, und der Programmierer
kann sich einfach einen Uberblick
Uber die Projektstruktur verschaffen.
Der Programmcode ist auf den ersten
Blick nicht ersichtlich. Dargestellt wer-
den die Beziehungen von Programm-
teilen zueinander sowie die wichtigs-
ten Daten eines Programmeteiles. Die
einzelnen Funktionen einer Maschi-
nenapplikation lassen sich wie in
einem Baukastensystem ‘verdrahten’.
Durch das objektorientierte Program-
mieren mit Lasal wird eine hohe Mo-
dularitat und Flexibilitat erreicht. Ein-
mal erstellte Applikationsteile kdnnen
einfach wiederverwendet bzw. ange-
passt werden. Bei komplexen Appli-
kationen kénnen mehrere Entwickler
gleichzeitig an einem Projekt arbeiten.
All dies tragt dazu bei, dass die Time-
to-Market-Zyklen verklrzt werden.

Durchgéngigkeit steigert Effizienz

Bei einer typischen Verpackungs-Ap-
plikation konnte mit dem Komplett-
system von Sigmatek durch das inte-
grierte Steuerungssystem der Pro-
grammcode fur die Bewegungsab-
ldufe um 30% reduziert und die Im-
plementierung von Fehlerbehandlung
und Schnittstellen sogar um 70% ver-
kirzt werden. Die Software-Struktu-
ren sind Ubersichtlich und leicht zu
warten. Gleichzeitig ergibt sich eine
Verbesserung der Software-Qualitat.
Von entscheidender Bedeutung ist je-
doch, dass ein durchgangiges Engi-
neering-Tool zur Verfligung steht, mit
dem ohne Systemwechsel die gesamte
Programmentwicklung einer Maschine
durchgefiihrt werden kann. |

www.sigmatek-automation.com
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