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Integr ierte Motion Control für Produktionsmaschinen

Flexibilität ist so wichtig
wie Geschwindigkeit
Im Maschinenbau gilt es heute, komplexe Produktionsprozesse effizienter und in noch
kürzerer Zeit umzusetzen – und das zu einem attraktiven Preis. Diesen Widerspruch
löst der Maschinenbauer mit voll integrierten Automatisierungslösungen, wie das Beispiel
des Servoantriebssystems DIAS-Drive 100 von Sigmatek zeigt.

» Dr. Piotr Myszkorowski

Moderne Produktionsmaschinen sind durch
ständig steigende Anforderungen an die
Funktionalität und zunehmende Komplexi-
tät der Automatisierungslösung geprägt. Die
Reduzierung der Losgrössen und die damit
verbundene Differenzierung der Produkte
stellen die Maschinenhersteller vor grosse
Herausforderungen. So hat die Flexibilität
einer Maschine in Zukunft mindestens
einen ebenso hohen Stellenwert wie die
Geschwindigkeit. Umrüstzeiten müssen re-
duziert und verschiedene Formate und
Produktvarianten auf ein und derselben
Maschine verarbeitet werden können. Bei-
spiele für solche flexiblen Maschinenkon-
zepte mit vielen Antriebsachsen sind ins-
besondere in der Nahrungsmittel- und
Verpackungsindustrie, im Werkzeugmaschi-
nenbau oder auch in der Fördertechnik so-
wie im Bereich Handling und Montage zu
finden.

Servoantriebe statt Kurvenscheiben
In mechatronischen Produktionsmaschinen
treten Servoantriebe an die Stelle von Kur-
venscheiben, eine virtuelle elektronische
Königswelle sorgt für Synchronität der ein-
zelnen Bewegungsachsen. Beliebige takt-
und winkelsynchrone Bewegungen werden
von einer zentralen Steuerung vorgegeben.

Auch ausserplanmässige Maschinenzustän-
de wie Stopp- oder Not-Aus-Situationen so-
wie Initialisierungsbewegungen lassen sich
auf diese Weise synchron realisieren.

Motion Control wird in Zukunft die
Schlüsseltechnologie für solche mechatro-
nischen Maschinen sein. Dominierten früher
noch die Kosten für die Mechanikkonstruk-
tion, nimmt heute der Aufwand für das

Software-Engineering den entscheidenden
Anteil an der Entwicklung einer neuen Ma-
schine ein. Eine kurze Time-to-Market und
die Senkung der Engineering-Kosten sind
jedoch nur umsetzbar, wenn die Technik
in Hard- und Software für die Anwendung
optimal passt und dem Maschinenbauer
alle Freiheiten bei der Steuerungsarchitek-
tur lässt.
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DIAS-Drive 100 ist ein modulares Servoantriebssystem – speziell entwickelt für Mehrachs-
Applikationen im unteren und mittleren Leistungsbereich
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Integrierte Steuerungsarchitektur
erlaubt klare Strukturen
Nur durch die Integration von Motion Con-
trol, SPS, Safety und HMI in einem zentralen
Steuerungssystem lässt sich eine übersicht-
liche Strukturierung der Maschinensoft-
ware erreichen. Bei der Verteilung der
Aufgaben auf separate Systeme entsteht
zusätzlicher Aufwand für die Realisierung
von Kommunikationsschnittstellen und für
die Integration der Teilkomponenten. Bei
der Fehlersuche im Servicefall sorgt dieser
Systembruch ebenfalls für unnötigen Auf-
wand.

Sigmatek hat die Aufgaben des Antriebs-
systems so weit wie möglich reduziert und
die Intelligenz weitgehend aus dem Drive in
die Steuerung verlagert. Für den Anwender
bedeutet dies jedoch keinen Verzicht auf
Komfort oder Regelgüte. Durch diese integ-
rierte Systemarchitektur vereinfacht sich
die Handhabung der Drives und die Rechen-
leistung im Antrieb lässt sich reduzieren.
Alle Parameter und Konfigurationsdaten der
Drives lassen sich in der Steuerung zentral
ablegen. Beim Gerätetausch eines Servo-

antriebs werden sie dann automatisch zu-
rückgespielt. Neben Service- und Wartungs-
freundlichkeit lässt sich so die Verfügbarkeit
der Maschine erhöhen.

Basis ist ein echtzeitfähiges
Ethernetsystem
Basis einer solchen modernen Steuerungs-
struktur ist das hart-echtzeitfähige Ether-
netsystem VARAN, das man zur Kommuni-
kation zwischen den Antrieben und der
Steuerung einsetzt. Durch die hohe Übertra-
gungsrate und die grosse Bandbreite von
VARAN ist es möglich, eine Vielzahl von
Antrieben in kürzester Zeit anzusprechen.
Damit kann der Maschinenbauer in der
Steuerung sämtliche Motion-Control-Aufga-
ben erledigen, wie die Berechnung der Be-
wegungsprofile oder komplexe, mehrachsige
Bahninterpolationen. Durch diese Aufgaben-
verteilung ist kein Querverkehr zwischen
den Achsen nötig.

Die nahtlose Integration von SPS, Motion
Control, Technologiefunktionen und Visuali-
sierung führt zu einer verbesserten Synchro-
nisation von Prozess- und Bewegungsabläu-

Anforderungen schnell
und flexibel umsetzen

Der Friktionsanleger «Motion Feeder»
arbeitet mit bis zu 500 Takten pro Minute

Motion Feeder nennt die RonTech AG aus
Felsberg bei Chur ihre Friktionsanleger, die
mit bis zu 500 Takten pro Minute arbeiten.
Flachprodukte jeder Art wie Beipackzettel,
Booklets, Karten, CD lassen sich mit diesen
Geräten vereinzeln, zählen und einer Verpa-
ckungsmaschine zuführen, bei Bedarf auch
positionssynchron. Dazu stehen bei den
RonTech-Friktionsanlegern bis zu 200 ein-
stellbare Funktionsparameter zur Verfügung.

Ein innovatives und zukunftssicheres
Steuerungssystem soll bei den Friktionsan-

legern dafür sorgen, dass sich die Erfolgs-
spirale weiter dreht. Dazu machte RonTech
anhand eines detaillierten Pflichtenheftes
eine Marktuntersuchung mit intensiven Pra-
xistests. Nicht nur die Produkte selbst, son-
dern in hohem Masse die Beratungs- und
Lösungskompetenz möglicher Lieferanten,
deren Firmenphilosophie und «Reaktionsge-
schwindigkeit» bei technisch anspruchsvollen
Anfragen mussten dabei die Prüfung beste-
hen. Der Sieger in allen Punkten hiess Sig-
matek aus Lamprechtshausen bei Salzburg:
Die Hardware der Steuerungssysteme und
Servo-Drives, das «All-in-one»-Engineering-Tool
LASAL und auch die Softfacts im Bereich der
Zusammenarbeit überzeugten die Schweizer.
«Kompaktheit, Leistung und Preis machten in
der Summe die Entscheidung letztlich leichter
als gedacht», erinnert sich Jörg Roncoletta.

Jörg Roncoletta,
Geschäftsführer von
RonTech: «Sigmatek
bietet grosse
Maschinenkompe-
tenz und Kunden-
nähe»
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