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EFFIZIENZ

...ist keine Frage einer einzigen Technologie,
sondern die Summe vieler innovativer Loésungen.




] EDITORIAL

E Lizienz

Gerade in wirtschaftlich schwierigen Zeiten, wie sie fast
alle Unternehmen seit einigen Monaten durchleben,
sollten zwei Dinge ganz besonders in den Fokus ricken:
Effizienz und Vertrauen. Bei Effizienz denkt man heute
als erstes an effiziente Entwicklungs- und Fertigungs-
prozesse und die damit verbundene Produktivitatsstei-
gerung. Ein Punkt, den LTi mit steigender Automatisie-
rung der Prozesse in den eigenen Unternehmen seit
Jahren kontinuierlich weiterentwickelt hat. ,Nomen est
omen” kdnnte man hier sagen, denn gerade mit der Antriebs- und Automatisierungs-
technik erwirtschaftet eine Vielzahl der Unternehmen der LTi Gruppe ihren Umsatz.
Unsere effizient hergestellten Produkte bilden durch ihre hohe Verfugbarkeit, schnelle
Kommunikation und den hohen Wirkungsgrad die Basis fur die effizient gestalteten
Prozesse unserer Kunden und helfen damit langfristig Kosten einzusparen.

Der zweite Begriff steht aktuell noch weiter im Vordergrund: Vertrauen. Denn nicht
nur in Bezug auf die Banken spielt in der heutigen Zeit das gegenseitige Vertrauen
zwischen Kunden und Lieferanten eine ganz zentrale Rolle: auch Sie als Kunde haben
uns Ihr Vertrauen geschenkt — und wir Ihnen unseres. Dies trifft in gleichem MaBe
ebenso auf unsere Lieferanten wie auch auf unsere Mitarbeiter zu. Vertrauen ver-
pflichtet: unter dieser Verantwortung hat sich LTi in den letzten Jahren optimal aufge-
stellt, das Produktportfolio weiter ausgebaut und gehdrt mit einem operativen Wachs-
tum in der Unternehmensgruppe im Jahr 2008 von Uber 40 % zu den
Vorzeigeunternehmen der Branche.

Auch in 2009 wird sich die Unternehmensgruppe weiter positiv entwickeln, wenn
auch unter schwierigeren Bedingungen. Wir haben in den letzten Jahren unsere Ei-
genkapitalquote trotz groBen Wachstums immer weiter erhoht und kénnen heute zu
Recht sagen, dass wir auch in diesem Punkt Vorbildcharakter haben.

Wir vertrauen lhnen — vertrauen Sie uns!

RN

Dr. Wolfgang Lust



INHALT ‘

05 FACTS 06 DOSSIER 12 EFFIZIENZ 14 LTI DRIVES 20 LEVITEC

Von effizienten Futterver- ,Die Dinge richtig tun”— Voila — LTi PVmaster Mit Mobile Power in eine  Systemanbieter mit Effi-
wertern und eleganten alles eine Frage der erobert Frankreich saubere Zukunft zienzstrategie
Springern Effizienz

10 LTIDRIVES | Intelligenter Turantrieb senkt Energiekosten

15 SENSITEC | Unipolare Sparfiichse — Stromsensoren fur Solaranlagen
16 LTI REENERGY | Zukunft Windenergie

18 LTIDRIVES | Spultechnik fur hochste Anspriiche

22 EUROPA | Schweiz: Optimierte Fertigungskosten

23 WORLDWIDE| Indien: Neues LTi DRIVES Service-Center in Pune

24 BUCHTIPPS | MESSE | IMPRESSUM



WWW.It-i.com

Safety muss nicht immer
gelb sein

Entdecken Sie die Maschinen-Sicherheitslésung von morgen -
Fir Ihren individuellen Vorsprung und einen starken Marktauftritt!
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facts

EFFIZIENTE FUTTERVERWERTER

Ein deutsch-schottisches Biologenduo hat herausgefunden, dass eine stidamerikanische
Fledermaus ihre Nahrung schneller verbrennt als jedes andere Tier. Sie ist in der Lage,

30 Minuten nach dem Saugen von Nektar, ihren Stoffwechsel zu 100 Prozent aus dieser
Quelle zu speisen. Ein sehr effizientes Ergebnis, wenn man bedenkt, dass selbst ein Spit-
zenathlet héchstens 30 Prozent des aufgenommen , Treibstoffs” direkt verwerten kann.

EFFIZIENTE KONTAKTE

Um zu reifen, missen die 100000000000 Nervenzellen des Gehirns die richtigen
Partnerzellen” kontaktieren und Informationen tber sie einholen. Bisher nahm man an,
dass dies nur Uber spezielle Kontaktstellen, die Synapsen, erfolgen kénne. Forscher haben
jetzt herausgefunden, dass lokale Kalzium-Signale den Zellen Informationen tber die
Qualitat des neuen Kontakts vermitteln und erst dann eine Synapse ausbauen, wenn
beide fur einen langfristigen Kontakt geeignet sind. Eine effiziente Technik, denn die
Entwicklung des menschlichen Gehirns kénnte 1000 Jahre in Anspruch nehmen, wenn
an jedem Zellkontakt erst eine Synapse reifen musste ...!

EFFIZIENTER SPRINGER

Als Dick Fosbury 1968 bei den Olympischen Spielen in Mexico City zum ersten Mal
rickwarts Gber die Latte segelte und damit nicht nur Gold holte, sondern auch den
Hochsprung revolutionierte, war klar: hier geht es um schiere Effizienz! Wéhrend das
Ubrige Starterfeld noch bauchlings mit dem klassischen , Straddle” sprang, kreierte Fos-
bury eine neue Sprungtechnik, den , Fosbury Flop”, bei dem der Springer

Uber die Latte schwebt und sein Kérper einen Bogen bildet — nicht nur elegant, sondern

auch sehr effizient.
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effizienz

ie heizt mehr, als dass sie leuchtet — die herkdmmliche
SGIthirne. Ab 2012 ist damit endgdltig Schluss — so
hat es die EU beschlossen, die von da an nur noch Ener-
giesparlampen in den Regalen sehen will. Das, was die
alten von den neuen Leuchten unterscheidet, ist vor allem
eins: Effizienz! Ein machtiges Wort fur so ein kleines
Birnchen ... doch dahinter steckt einiges:

Zunachst muss man wissen, dass der Begriff , Effizienz”
einen sprachlichen Mitstreiter hat — die , Effektivitat”. Die
formale Unterscheidung beider Worte ist bekannt: Effek-
tivitat heiBt im umgangssprachlichen Jargon soviel wie
,die richtigen Dinge tun” — Effizienz dagegen ,die Dinge
richtig tun”. Soll heiBen: wird ein vorgegebenes Ziel er-
reicht — unabhangig vom Aufwand — war das Vorgehen
effektiv. Man tut also die richtigen Dinge, ohne den Auf-
wand zu berlcksichtigen. Effizient ist man dagegen
dann, wenn man das vorgegebene Ziel mit moglichst
geringem Aufwand erreicht.







Bei der Effizienz geht es also in erster Linie um das Ver-
haltnis zwischen Aufwand und Nutzen oder laut ISO
9000:2000 um ,das Verhaltnis zwischen dem erreichten

Ergebnis und den eingesetzten Ressourcen”. Kein Wun-
der, dass bei den stetig steigenden Energiepreisen der
Ruf nach groBerer , Energieeffizienz” immer lauter wird.
Energieverluste sollen klein gehalten werden, um mog-
lichst viel Nutzenergie aus der in ein Gerdt hineinge-

,Bei der Effizienz geht es in erster Linie um das

Verhaltnis zwischen Aufwand und Nutzen.”

steckten Energie zu gewinnen. Die Steigerung der Ener-
gieeffizienz durch Verbesserung des Wirkungsgrads von
Endgerdten wie auch des gesamten Energieversorgungs-
systems ist eine der wirksamsten Maglichkeiten beim
Energiesparen. Die Forderungen nach solchen energieef-
fizienten Technologien werden gerne mit einer Flut von
Daten belegt, die zeigen, wie viel Energie im 6ffentlichen
Raum tagtaglich verschwendet wird ... deutsche Rechen-
zentren beispielsweise verbrauchen fast so viel Strom wie
vier mittelgroBe Kraftwerke pro Jahr erzeugen kénnen!
Oder: ein 15 Jahre altes Kuhlgerat schluckt doppelt so
viel Strom wie ein Modell der neuesten Generation! Ahn-
lich gut belegt ist die Einstellung der Deutschen zum
Thema Energieeffizienz: Immerhin sind 60 % von ihnen
bereit, hthere Preise fur energiesparende Gerate zu be-
zahlen — eine vernlnftige Einstellung, wenn man be-
denkt, dass z.B. im Jahr 2007 deutsche Haushalte 100
Milliarden Euro fur Energie ausgegeben haben. Auch die
Bundesregierung handelt und versucht aktuell mit einem
Gesetzentwurf zur Steigerung der Energieeffizienz der

entsprechenden EU-Richtlinie gerecht zu werden. Diese
schreibt fest, dass alle EU-Mitgliedsstaaten bis zum Jahr
2016 jeweils Endenergieeinsparungen in Héhe von neun
Prozent realisieren und nachweisen sollen.

Effizienztraining flr alle

Der allgemeine Vormarsch der Effizienzoptimierung zieht
bereits weite Kreise: Vorschlage zur effizienteren Nut-
zung der eigenen Zeit boomen und mit ihnen Angebote,
uns aus der selbstverschuldeten |, Zeitfalle” zu befreien.
Das gelingt laut Spezialisten nur demjenigen, der es
schafft, seinen ganz personlichen ,Wirkungsgrad” dras-
tisch zu verbessern. Zum Beispiel durch das ,praktische
Effizienz-Coaching”... — wéhrend man noch dartber
grlbelt, was das ,praktisch” heien soll, trumpft der
Workshop-Anbieter weiter mit Zahlen auf: Ganze 20 %
mehr Zeit soll man am Ende zur Verfligung und dabei
ganz nebenbei den eigenen Wirkungsgrad verdoppelt
haben. Kein schlechtes Ergebnis — wére man eine Gluh-
birne und triige man ein EU-Label bekdme man dafur
mindestens die Energieeffizienzklasse B — ein vielverspre-
chendes Effizienzpotenzial, das da in uns schlummert!

(o) M
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Anspruchsvolle Stahlarmierungen

I AS  UNTERNEHMEN  MBK  Maschi-
nenbau (Maschinenbau Kisslegg) baut Anlagen, um Stahl-
armierungen herzustellen, die besonders im Stahlbeton-
bau eine Rolle spielen. Hier werden sie fir Rohre, Saulen,
Fundamentstreben oder Ahnliches eingesetzt. Das Ergeb-
nis bei diesem Herstellungsprozess ist ein so genannter
.Gitterkorb”, der eine Lange von bis zu sieben Metern
und einen Durchmesser von bis zu viereinhalb Metern ha-
ben kann.

Zur Herstellung dieser Kérbe werden zunachst Langs-
streben durch die Offnung zweier gegeniiberliegender
Scheiben gesteckt und in der Grundform des gewiinschten
Korpers — z.B. rund oder rechteckig — angeordnet. Nun
drehen sich beide Scheiben synchron und die Scheiben
werden auseinandergeschoben, wodurch der Abstand
zwischen beiden immer groBer wird. Wahrend die Schei-
ben langsam rotieren, wird um die Langsstreben ein
Draht gewickelt. Dort, wo sich Langsstreben und Draht
Uberschneiden, werden beide verschweift, so dass aus
den Langsstreben nach und nach ein stabiler Korper
wird.

Bei diesem vollautomatischen Prozess zur Herstellung
der Gitterkorbe handelt es sich um eine synchronisierte
Mehrachsbewegung, die durchweg Uber Regler der
ServoOne-Baureihe realisiert wird. Die eine Scheibe folgt
der anderen Uber eine ,korrigierte Synchronfahrt”: Da
sich der Stahl durch das SchweiBen verzieht, mussen die
Achsen so fahren, dass der Korb ,verzogen” zusammen-
geschweiBt wird und sich erst bei der Entnahme gerade
zieht. Die Verschiebung der zweiten Scheibe, durch die
der Korb mehr und mehr wachst, tbernimmt eine weitere
Hilfsachse.

Eine wichtige Rolle spielt die Achse des SchweiBroboters,
der die Langsstreben mit dem Draht verschweift. Dieser
muss mit der Spitze immer an der Kontur des Korbes
bleiben, was bei einem rechteckigen Korb entsprechend
anspruchsvoll ist und durch die im ServoOne integrierte
Kurvenscheiben-Funktionalitat geldést wird. Wann der
Roboter schweiBen soll, erfahrt er tber eines der im Ser-
voOne integrierten Nockenschaltwerke.

Durch die im ServoOne zur Verfligung stehenden Funkti-
onalitaten konnte der Hardwareaufwand deutlich redu-
ziert werden, was letztendlich den Maschinenaufbau
vereinfacht und Fehlerquellen minimiert.

k)
Mit freundlicher Unterstiitzung der MBK Maschinenbau GmbH

www.mbk-kisslegg.de
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Intelligenter TUrantrieb
senkt Energiekosten

Die zunehmende Energieverknappung fiihrt auch bei Aufzuganlagen zu dem Bestreben, Energie einzusparen und

die Energieeffizienz zu steigern. So werden schon seit Jahren riickspeisefdhige Hauptantriebe eingesetzt, um die
Bremsenergie sinnvoll zu nutzen. Ein wesentliches Einsparpotential steckt aber auch im Turantrieb. Dieser hat
typischerweise eine Nennleistung von einigen 100 W und ist damit sehr viel kleiner als der Hauptantrieb. Dennoch
leistet er einen nennenswerten Beitrag zur Energieeinsparung einer Aufzuganlage.

us Sicherheitsgriinden muss sich eine Aufzugtir im
Astromlosen Zustand 6ffnen, damit Personen aus der
Aufzugkabine evakuiert werden kénnen. Dies geschieht
durch mechanische Federelemente. Um eine Aufzugtur
geschlossen zu halten, muss daher der TUrantrieb Energie
aufwenden und gegen diese Federkraft arbeiten. Die
meisten Aufztige sind rund um die Uhr am Netz. Wenn
der Turantrieb also nicht gerade die Tur 6ffnet oder
schlieBt, halt er die Tur aktiv zu. Die Energie, die hierfur
benotigt wird, macht etwa ein Drittel der Standby Energie
der gesamten Aufzuganlage aus. Ein typischer Turantrieb
produziert bei Speisung mit einem Frequenzumrichter
mit U/f-Betrieb beim Zuhalten der TUr Verluste von ca.
100 W.

Integration

Der Turantrieb IDD besteht aus einem Synchronservo-
motor mit itegriertem Antriebsregler und Drehgeber.
Der Antriebsregler arbeitet mit einem feldorientierten
Verfahren, so dass der komplette Motorstrom in Dreh-
moment umgesetzt wird. Hierzu ist die Kenntnis der ab-
soluten Position des Rotors und damit der Magnete auf
dem Rotor erforderlich. Dies wird durch ein sowohl ein-
faches als auch sehr prazises Messsystem erreicht. Auf
der B-Seite der Motorwelle ist ein Magnet aufgeklebt,
der von einem magnetoresistiven Sensorchip der Firma
Sensitec abgetastet wird. Der Sensorchip liefert eine ab-
solute Winkelinformation mit einer nominellen Auflo-
sung von 13 Bit. Beim Einsatz eines Antriebsritzels mit
einem Durchmesser von 30 mm bedeutet das eine Auf-
|6sung der Turposition auf 0,012 mm.
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Regelung

Der IDD besitzt eine feldorientierte Drehmomentregelung
mit Uberlagertem Drehzahl- und Lageregler. Dies bietet
mehrere Vorteile, die sich energiesparend auswirken.
Zum einen wird der Stédnderstrom genau am Ort des
groBten Magnetflusses im Rotor eingepragt. Dadurch
wird der Strom immer optimal drehmomentbildend
genutzt. Zum anderen bewirkt diese Regelstruktur, dass
nur soviel Strom in den Motor eingepragt wird, wie im
aktuellen Belastungsfall benétigt wird. Steigt z.B. die
Belastung infolge einer schwergéangigeren Mechanik, so
steigt auch der Motorstrom — aber auch nur dann. Ein
Umrichtersystem mit U/f-Kennliniensteuerung muss im-
mer etwas Uberdimensioniert werden und hat generell
den erhohten Strombedarf, da es auf Belastungsande-
rungen nicht intelligent reagieren kann.

Energiekosten

Ein Synchronmotor besitzt im Vergleich zu einem Asyn-
chronmotor gleicher Leistung den Vorteil von kom-
pakteren AbmaBen und einem besseren Wirkungsgrad.
Der Synchronmotor des IDD besitzt einen Wirkungsgrad
von 85 %. Durch den verbesserten Wirkungsgrad und
den Einsatz der feldorientierten Regelung schafft er es,
eine Tur mit einer Verlustleistung von nur 30 W ge-
schlossen zu halten. Aus der reduzierten Verlustleistung
resultiert folgende Einsparung an Energiekosten:
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365 Tage *24h/Tag * 70 W * 0,18 €/kWh = 110 €/Jahr

Bezogen auf die Anschaffungskosten eines Turantriebs
ist das ein sehr hoher Wert. Die Energiekosten, die der
Turantrieb IDD im Laufe seines Lebens einspart, Uber-
steigen seine Anschaffungskosten um ein Mehrfaches.
Die Regelstruktur und die gute Auflésung des integrierten
Drehgebers fuhren zu einem dynamischen Fahrverhalten
der Tiir ohne Schwingneigung. Die Offnungs- und SchlieB-
zeiten werden reduziert und der Personendurchsatz der
Aufzuganlage steigt. Der IDD ist ein Beweis dafur, dass
Energieeinsparungen ohne hohere Investitionskosten mog-
lich sind und das bei verbesserter Antriebsperformance.

(a) M

4 Integration der Komponentenin
denIDDmitvereinfachterDarstellung

der Tirmechanik
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Voila — LTi PVmaster in Frankreich

IYACH DEM  ENDLOSEN WINTER in
Deutschland trdumt man gerne vom letzten Sommerur-
laub, z.B. in Stdfrankreich an der Cote d’Azur: In einem
StraBencafé suchte man Schutz vor der Sonne — bei fran-
z6sischem Wein und Weichkase mit Baguette. Hier an der
sonnenverwohnten franzosischen MittelmeerkUste kon-
nen sich Urlauber Gber 3.000 Sonnenstunden pro Jahr
freuen. Doch wie kann die Kraft der Sonne noch genutzt
werden? Eine Maoglichkeit ist die photvoltaische Nut-
zung zur Erzeugung von umweltfreundlichem Strom.

Die franzosische Regierung belohnt z.B. die Einspeisung
von Solarstrom aus gebaudeintegrierten Photovoltaik
(PV)-Anlagen mit attraktiven 55 Cent/kWh. So wéchst
der PV-Markt im eigenen Land stetig: Waren 2007
insgesamt nur etwa 70 MW photovoltaische Leistung
installiert, sind es seit Ende 2008 schon 150 MW. Laut

Prognosen wird sich das Volumen der installierten PV-
Leistung im Jahr 2010 gegeniiber 2006 verzehnfacht
haben. Dieser Zuwachs wird Uberwiegend durch PV-
Parks mittlerer GroBe (ca. 11 bis 100 kWp*) mit Hilfe
kommerzieller oder o6ffentlicher Investoren realisiert
werden.

Fur diesen Markt hat die LTi REEnergy mit der Zentral-
wechselrichter-Baureihe PVmaster die passende Losung
parat: Der PVmaster 450 ist fir mittlere und groBe PV-
Anlagen optimiert und wird in der Leistungsklasse von
33 bis 200 kW angeboten, das entspricht einer Anlagen-
leistung ab 37 kWp. Der PVmaster steht in verschie-
denen Topologien zur Verfigung und ist fir den An-
schluss an  kristalline und  Dunnschicht-Module
geeignet.

Effiziente Stromgewinnung durch Einsatz von

PVmaster

Der Einsatz von einem Zentralwechselrichter im Vergleich
zu mehreren Wechselrichtern mit einer kleineren Leistung
bringt einige Vorteile mit sich: Nicht nur der Montage-
und Verkabelungsaufwand wird bei mittleren PV-Anlagen
verringert. Auch die Verluste zwischen Modulen und
Wechselrichter werden aufgrund der Eigenschaft des
Zentralwechselrichters-héhere Spannungen bei gleichem
Leitungsquerschnitt aufzunehmen - reduziert. Das wie-
derum erhoht den Gesamtwirkungsgrad der PV-Anlage.

LTi REEnergy bietet mit der PVmaster-Reihe effiziente
Zentralwechselrichter fur die Umwandlung und Einspei-
sung von Solarstrom an. Sonne gibt es in Frankreich zum
Gluck genug: einerseits fur die Generierung von um-
weltfreundlichem Strom und andererseits fir eine gute
Weinernte.

* kWp = Kilo Watt Peak = MaBeinheit fiir die genormte Leistung
(Nennleistung) einer Solarzelle oder eines Solarmoduls.

@bu) W



LTI DRIVES | APPLIKATIONEN ‘

Neue Klebetechnik im Fensterbau

I URCH  STEIGENDE  ENERGIEPREISE
sind heute Fenster gefragt, die in der Lage sind, die An-
spriiche der Warmeschutzverordnung zu erfullen. Eine
alternative Fertigungsmethode, die Klebetechnik, hat
sich bereits in vielen industriellen Produktionsprozessen
bewdhrt und setzt auch im Fensterbau neue MaBstabe.
Hier wird das Glas direkt mit dem Rahmenprofil verklebt.
Dies ist nicht nur fir den Warmeschutz von Vorteil, auch
andere bauphysikalische Eigenschaften, wie z.B. Schall-
schutz und Einbruchsicherheit werden verbessert, da das
Glas nun den Rahmen tragt. Der Verklebe- und Versie-
gelungsautomat des in Lahnau beheimateten Unterneh-
mens WIWA Systems GmbH & Co. KG ermdglicht die
automatisierte Produktion von modernen Fenstern und
Tdren.

Der Antrieb fiir eine erfolgreiche Zusammenarbeit -
Servosysteme von LTi DRIiVES

Beim Verklebeprozess handelt sich um eine Mehrachs-
bewegung, bei der es in erster Linie auf die exakte Syn-
chronitat der drei Antriebe zueinander ankommt.

« Fensterversiegelungsautomat

der WIWA Systems GmbH

Dieser vollautomatische Prozess erfolgt durch elektrische
Servoregler der Baureihe CDE3000 sowie Servomotoren
der Baureihe LSH von LTi DRIVES. Das LTi Antriebssystem
zeichnet sich durch die guten Rundlaufeigenschaften so-
wie eine hohe Positioniergenauigkeit aus und gewahrlei-
stet so eine optimale Verklebung und Versiegelung. Die
hier eingesetzten dynamischen Synchronservomotoren
von LTi sind darGber hinaus enorm anpassungsfahig: Je
nach Applikationsanforderung lassen sich die Antriebe
entsprechend skalieren. Es stehen verschiedene Drehge-
beroptionen wie Resolver, optischer Geber, Absolut-
wertgeber als Singleturn- oder Multiturnausfiihrung zur

Verfiigung sowie weitere Ausflhrungsvarianten wie
Haltebremse, hohe Schutzart und spezielle Wellenaus-
fihrungen. Durch die Moglichkeit, den Motorflansch
auf die aktuelle Konstruktion der Kunden anzupassen,
minimiert sich der Konstruktionsaufwand der Maschine
erheblich. Die Kompaktheit der LSH Servomotoren be-
ruht auf der neuesten, komprimierten Wicklungstech-
nologie, mit der sich kurze Bauldngen und eine hohe
Drehmomentdichte erzielen lassen.

Auch beim Thema Feldbus nutzt die WIWA Systems die
Vorteile des CDE3000: Durch die integrierte normkon-
forme CANopen-Feldbusschnittstelle entfallen zusatz-
liche Gateways.

Nicht nur aus technischer Sicht funktioniert die Kommu-
nikation zwischen WIWA Systems und LTi DRIVES
problemlos — auch die rdumliche Nahe der beiden
Lahnauer Unternehmen sorgt fur den richtigen Antrieb
in der Zusammenarbeit.

vk) M
Mit freundlicher Unterstitzung der WIWA Systems GmbH

WWw. wiwa-systems.de
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Mobile Power mit LTi

I = VOR DER WELTWEITEN Finanzkrise
ins Uferlose gestiegenen Energiekosten und die scharferen
gesetzlichen Umweltschutzanforderungen in Hinblick auf
den CO,- und SchadstoffausstoB fuhrten dazu, dass sich
inzwischen nahezu alle Hersteller von Kraft- und Nutz-
fahrzeugen oder Flurférderzeugen intensiv mit innova-
tiven Antriebskonzepten beschaftigen. Je nach Anwen-
dung gewinnen reine Elektrofahrzeuge oder Systeme

mit Hybridantrieb an Bedeutung. Ein Beispiel ist der
durch seinen enormen Markterfolg bekannte PRIUS von
Toyota, der im Stadtverkehr extrem giinstige Verbrauchs-
werte erreicht.

Aber auch in weniger bekannten Nischen haben sich in
der Vergangenheit erfolgreiche Lésungen etabliert. Zum
Beispiel rlstet LTi DRIVES seit einigen Jahren den diesel-
elektrisch angetriebenen Gabelstapler RX 70 von STILL
mit dem Umrichter fir den Fahrantrieb aus. Der Elektro-
antrieb ersetzt die dieselhydraulische Lésung und redu-
ziert den Dieselverbrauch auf 2,5 | pro Stunde. Darlber
hinaus wird das Fahrverhalten deutlich verbessert, was
durch die bessere Dynamik der Drehzahlregelung des
Elektromotors im Vergleich zur hydraulischen Lésung er-
moglicht wird.

Um diese Energieeffizienz zu erreichen, muss die Antriebs-
elektronik an die extremen Umweltanforderungen, die
sich durch die Einbaundhe zu den Verbrennungsmotoren
ergeben, angepasst werden. Umgebungstemperaturen
von -40 bis +90 °C muss die Elektronik ebenso verkraften
wie Schockbelastungen bis zu 100g (1 g =9,81 m/s?).
Mit Standardlésungen fur die industrielle Automatisie-
rung sind diese Werte bei weitem nicht zu erreichen.

LTi hat geeignete Losungen entwickelt, die kundenspe-
zifisch an die konkrete Einbausituation des Fahrzeuges
angepasst werden kdnnen. Hier kann LTi die mit den
Flurférderzeugen und den Fluigelverstellsystemen fiir die
Windenergie gesammelten Erfahrungen kombinieren
und attraktive Produkte anbieten, da man in beiden
Bereichen mit &hnlich anspruchsvollen Umweltanforde-
rungen konfrontiert ist.

Neben den Aktivitdten im Bereich der Erneuerbaren
Energien leistet LTi somit auch mit energieeffizienten
Fahrzeugen einen wichtigen Beitrag fur eine ressourcen-
schonende und saubere Zukunft.

(abue) M

« Bild: STILL GmbH
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Unipolare Sparflchse

YU CH WENN Photovoltaik-Anlagen im-
mer kompakter werden, bleibt eine Forderung bestehen:
Bei Netzeinspeisung muss der Gleichstromanteil minimiert
werden. Die beim Umwandeln auftretenden Offsetfehler
bestehen aus einem statischen und einem temperaturab-
hangigen Anteil. Wahrend die Regelung den statischen
Fehler selbst korrigieren kann, braucht man fir die tem-
peraturabhdngigen Fehler Stromsensoren mit nur gerin-
ger Temperaturdrift. Im Wechselrichter wird der vom
Solarpanel erzeugte Gleichstrom in Wechselstrom um-
gewandelt. Der hierbei zwangslaufig entstehende DC-
Anteil fihrt zu Leistungsverlusten, weil diese Energie bei
der nachsten Transformator-Station in Verlustwarme
umgewandelt wird. Energetisch gesehen ist es am effizi-
entesten, den bei der Umwandlung entstehenden Gleich-
stromanteil zu minimieren. Im Wechselrichter legen Lei-
stungsschalter Gleichspannung mit wechselnder Polaritat
auf die Ausgange und erzeugen so eine Wechselspan-
nung.

Die Mikroelektronik im Wechselrichter muss die IGBTs
mittels Pulsbreiten-Modulation so ansteuern, dass ein
maoglichst perfekter Sinus entsteht. Dazu wird der Aus-
gangsstrom Uber Stromsensoren erfasst und die Pulsbrei-
ten-Modulation dynamisch angepasst. Eventuelle Offset-
fehler in der Strommessung flihren zwangsweise zu einem
Offsetanteil (= DC-Anteil) im Ausgangsstrom des Wech-

selrichters.

<« Darstellung des

Messprinzipes CDS4000

Da die Regelung den durch Temperaturdrift entstehen-
den Offsetfehler nicht mehr korrigieren kann, darf ein
fur die Solartechnik geeigneter Stromsensor folglich nur
eine geringe Temperaturdrift aufweisen. Die Losung
sind temperaturstabile CDS4000 Stromsensoren (MR-
Sensoren) von Sensitec fur die exakte hochdynamische

Messung von Gleich- und Wechselstrom sowie Impuls-
und Mischstrom und die sichere Trennung zwischen dem
Messsignal und der Auswerteschaltung. Die Sensoren fur
Leiterplattenmontage sind fUr Dauerstrome von 6 bis
150 A ausgelegt. Ihr temperaturinduzierter Offsetfehler
betragt im Bereich von -25 °C bis +85 °C max. 1%.
CDS4000 Stromsensoren eignen sich auch fur Anwen-
dungen in der Antriebstechnik, in Schweigeraten oder
in Netzteilen von LaserschweiBanlagen.

(es) M
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Zukunft Windenergie — maximale Ertrage

I E NUTZUNG der Windkraft zur Energie-
gewinnung ist weiter auf dem Vormarsch. Ende 2008
belief sich die Gesamtzahl der in Deutschland installierten
Windenergieanlagen (WEA) auf insgesamt 20.301 Anla-
gen. Eine beachtliche Zahl, die noch an Relevanz gewinnt,
wenn man bedenkt, dass laut Bundesregierung der Anteil
der Windenergie an der Stromerzeugung bis zum Jahr
2025 auf 25 Prozent steigen soll.

Zum Garant fur effiziente Stromerzeugung wird eine
Windenergieanlage allerdings erst durch die Summe
zahlreicher Voraussetzungen und optimierter Ablaufe:
Windenergieanlagen werden so ausgelegt, dass bei
durchschnittlichen Windgeschwindigkeiten der maximale
Ertrag erzielt wird. Bei hoheren Windgeschwindigkeiten
muss die Leistung mithilfe eines PITCHsystems geregelt
werden, um Schéden an der Anlage zu vermeiden. Wir-
de die Windenergieanlage von vorneherein fur hohere
Windgeschwindigkeiten ausgelegt werden, kénnte sel-
tener die maximale Leistung erzielt werden.

So wie das PITCHsystem zum effizienten Betrieb der
Windenergieanlagen beitragt, muss auch das Projekt-
management der LTi REEnergy mit den Kunden optimal
zusammenarbeiten.

Das tagliche Geschaft der Projektleitung erfolgt in enger
Kooperation mit Zulieferern und Kunden. Kundenwin-
sche kénnen so mit hochstem qualitativem Anspruch,
aber dennoch ziigig, umgesetzt und die PITCHsysteme
und Komponenten individuell auf den Kunden abge-
stimmt werden.

Umfangreiche Tests garantieren die Qualitat der erarbei-
teten Ansatze. So konnen bei LTi zum Beispiel Klima-
und Vibrationstests im Haus durchgefthrt werden. Der
erhéhte Aufwand in der Entwicklung zahlt sich durch
einen minimierten Aufwand fir Service und Wartung
wahrend der Lebenszeit des PITCHsystems aus.

Auch das optimale Zusammenspiel der einzelnen Kom-
ponenten ist entscheidend fir den effizienten Betrieb der
Windenergieanlagen: Um eine reibungslose Kommunika-
tion zwischen den verschiedenen maoglichen PITCH-
Steuerungen und dem PITCHmaster Il zu gewahrleisten
und Zykluszeiten anzupassen, kénnen Bus-Protokolle
anlagenspezifisch parametriert werden. Dies verbessert
zusatzlich die Reaktionszeiten und erhéht damit die Si-
cherheit.

Die Wirtschaftlichkeit wird dabei mit in Betracht gezogen.
So werden zum Beispiel durch die prazise Dimensionie-
rung verschiedener Bauteile Kosten gesenkt ohne dabei
an Sicherheit oder Qualitat zu verlieren.

tm) @
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Erfolg auf ganzer Linie — LTi ADATURB

IV GROSSEN ENGAGEMENT
hochmotivierten Teams ist es zu verdanken, dass die
LTi ADATURB GmbH auf ein erfolgreiches letztes Jahr
zurtickblicken kann und sich im Kreis der international
tatigen Unternehmen etablieren konnte. Mit intensiver
Forschungs- und erfolgsorientierter Entwicklungsarbeit
ist es gelungen, in relativ kurzer Zeit drei ORC (Organic
Rankine Cycle)-Anlagen zu konstruieren, zu bauen und

eines

erfolgreich in Betrieb zu nehmen.

In Stangern, in der Nahe des oberbayerischen Schnaitsee,
befindet sich die ORC-Anlage TG 60, die mit einer Bio-
gasanlage gekoppelt ist. Auch die ersten beiden Modelle
der TG 7,5 wurden bereits ausgeliefert: Wahrend die er-
ste in Brandenburg in Betrieb genommen und an eine
Solaranlage angeschlossen wurde, befindet sich die
zweite als Pilotanlage auf dem Firmengeldnde der LTi-
Gruppe in Unna. Hier wird in der neuen und erweiterten
Produktionsstatte ab Mitte 2009 mit der Serienproduk-
tion gestartet, drei weitere Anlagen sind bereits bestellt.
Von da an werden unter Ausschopfung aller Ressourcen
pro Monat vier bis acht ORC-Anlagen hergestellt werden.

LTi ADATURB auf Messen in Leipzig und Hannover

Die Teilnahme an der Messe enertec in Leipzig vom 26.
bis 28. Januar 2009 war ein durchschlagender Erfolg fur
die LTi ADATURB, die groBen Zulauf und sogar einige
konkrete Projekte zu verzeichnen hatte.

Dieses Interesse beweist, dass ORC-Anlagen ein wach-
sendes Marktsegment in der Energietechnik darstellen
— trotz der vorherrschenden Wirtschaftskrise. Unter den
fast 200 Messekontakten waren nicht nur Motorenbau-
er wie MWM GmbH, Schnell AG & Co. KG , sondern
auch Biogasanlagenbauer, Ingenieur- und Planungsburos
und sogar einige Stadtwerke.

Die Biogas-Fachmesse in Hannover vom 3. bis 5. Februar
2009 war nicht minder erfolgreich. Mit 150 war die Zahl
der Gesamtkontakte zwar geringer, daflr aber die
Qualitat der Kontakte hochwertiger. Auch hier waren
viele Motorenbauer, wie Jenbacher GmbH und Biogas-
anlagenbauer vertreten, die groBes Interesse an einer
Zusammenarbeit mit LTi ADATURB bekundeten. Daneben
wurden selbstverstandlich auch interessierte Landwirte
intensiv beraten und betreut.

(as) @
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Spultechnik fir hdéchste Anspriiche

INGE ANFORDERUNGEN an  Spulmaschi-
nen sind so unterschiedlich wie die Materialien, die auf
ihnen verarbeitet werden. Neben Natur- sind das vor
allem kunstlich hergestellte Chemiefasern. Zu ihnen zéh-
len auch Hochleistungsfasern, aus denen High-End-Pro-
dukte mit besonderen Eigenschaften entstehen. Hochleis-
tungsfasern oder Mulitfilamente sind beschichtete
Garne mit einer extrem hohen ReiBfestigkeit. Zum Ein-
satz kommen diese Hightech-Garne bei der Herstellung
von Schutzbekleidung, Sicherheitswesten und Halte-
seilen oder auch im medizinischen Bereich, z.B. im ope-
rativen Einsatz zur Stabilisierung in der Wirbelsaule.

m f?/" o Wie jedes Material
= 0 @7 LB crfordern auch die
. i} . Chemiefasern eine

individuell  ange-
passte Spultechnik.
Diese wiederum ist
ausschlaggebend
fur eine exzellente
und reproduzier-
bare Spulqualitat,
die wichtigste Vo-
raussetzung fur die Herstellung von High-End-Pro-
dukten. Denn je besser die Spulqualitat, desto effizienter
und 6konomischer ist die Weiterverarbeitung der che-
mischen Fasern. Damit diese den hohen Qualitatsanfor-
derungen des Endproduktes gentigen, mussen nicht nur
exakte Lauflangen eingehalten werden. Auch der schnel-
le und effiziente Spulenwechsel ist von enormer Bedeu-
tung, da ein kontinuierlicher Betrieb der Anlagen rund
um die Uhr und viele Wochen ohne Unterbrechung nétig
ist, um eine sehr hohe Produktivitat zu erreichen.

Frequenzgeregelte Antriebe von LTi sorgen fiir

den richtigen Dreh

Die hohe Flexibilitdat und Vielzahl unterschiedlicher
Anspriche, die an die Spulmaschinen gestellt werden,
fordern eine automatische Eingabe der benotigten Pro-
zessparameter Uber den Feldbus CANopen und eine

sehr hohe Regelgute aller frequenzgeregelten Antriebe.
Zum Einsatz in den Spulmaschinen kommen Antriebe
von LTi DRIVES aus der Familie der c-line DRIVES. Insgesamt
finden je nach Spulertyp drei bis vier frequenzgere-
gelte Antriebe pro Spulkopf Verwendung: Zwei Antriebe
zum Spulen der Garne —die sogenannten Spindelantriebe
— verfligen Uber eine im Antrieb integrierte Tanzerlage-
regelung. Die Verlegung des Garns auf der Spule Uber-
nimmt der Changierantrieb und—je nach Prozessanforde-
rung der Endkunden —kommt ein weiterer Antrieb hinzu.
Diese vier Antriebe bilden mit Hilfe einer Microcontrol-
ler-Steuerung von Sahm einen CANopen Slave. Pro Anla-
gensegment kdnnen somit insgesamt bis zu 64 Spulkopfe
im Einsatz sein, was 256 Antrieben entspricht, die Uber
CANopen vernetzt sein missen.
Eine beachtliche Herausforderung!

(ob) M

Mit freundlicher Unterstitzung der Georg Sahm GmbH

www.sahmwinder.de
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Neues Tempo in der Vakuumtechnik

T RUM HEISSEN HEUTE eigentlich alle
Turbopumpen Turbopumpen? Ganz einfach — weil die
vielseitigen Tempomacher vor 50 Jahren unter genau
diesem Namen bei Pfeiffer Vacuum erfunden wurden.
Definitiv ein Meilenstein in der Entwicklungsgeschichte
der Vakuumtechnik. Denn zusammen mit der elektrischen
Antriebstechnik bilden die Turbopumpen ein mechatro-
nisches Gesamtsystem mit einem hohen Qualitatsan-
spruch.

Als wichtige Voraussetzung zahlreicher technologischer
Entwicklungen sind die Turbopumpen aus der heutigen
Zeit nicht mehr wegzudenken, was sich in einem breiten
Anwendungsspektrum spiegelt: Dieses umfasst nicht
nur die Analytik, Vakuumprozess- und Halbleitertechnik,
sondern auch die Beschichtung, Forschung und Ent-
wicklung sowie viele industrielle Anwendungen wie
Lecksucher beim Fahrzeugtank, Oberflachenbeschich-
tung von Solarzellen und Fensterscheiben.

Die neue und erfolgreiche Pumpengeneration vereint
mechanische und elektrische Antriebskomponenten zu
einem innovativen und fir den Kunden attraktiven Pro-
dukt, da die hohe Wirtschaftlichkeit und die flexiblen
Einsatzmdglichkeiten sich vor allem auf die Produktions-
prozesse enorm positiv auswirken. Doch nicht nur groBBe
Flexibilitat, die es ermoglicht die Turbopumpen in alle
Einbaulagen zu montieren, auch hohe Schutzarten (IP54)
und die integrierte Wasserkthlung machen die Turbo-
pumpen noch leistungsfahiger.

LTi-Komponenten optimieren die neue Generation
von Turbopumpen

Weitere Vorteile bringen die neuen, integrierten An-
triebselektroniken TC400 von LTi DRIiVES, durch die auf
aufwendige Verkabelungen verzichtet werden kann.
Zudem stellen diese Antriebskomponenten bei gleichen
Bauvolumen verschiedene Buskonzepte wie CANopen,
PROFIBUS DP und DeviceNet zur Verfiigung. Uber diese
Schnittstellen kénnen dann wichtige Betriebs- und Pum-
pendaten, die relevant fur die Prozesstechnik sind, online

ausgelesen werden. Ergebnis ist eine umfangreiche
Diagnostik, die wiederum Garant fir eine maximale
Pumpenverfligbarkeit ist.

Durch die Optimierung des Gesamtsystems, bestehend
aus einem ausgereiften Rotordesign, dem funktionellen
Aluminiumgehause und der LTi DRIVES Antriebselektronik
in Verbindung mit dem vorzlglichen sensorlosen Rege-
lungsverfahren von LTi DRIVES, verfliigen die Turbopumpen
der neuen Pumpengeneration damit Uber erheblich re-
duzierte Hochlaufzeiten, was sie noch schneller einsatz-
bereit und damit in héchstem MaBe effizient macht.
(ob) M

Mit freundlicher Unterstitzung der Pfeiffer Vacuum GmbH

www.pfeiffer-vacuum.de
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Effizienz durch Systemansatz

IS  SCHLAGWORT Energieeffizienz’
ist aktuell in aller Munde. Auch auf nationaler und euro-
paischer Ebene ist der effiziente und verantwortungsvolle
Energieeinsatz d as Thema. So hat die EU das ehrgei-
zige Ziel formuliert, durch mehr Energieeffizienz bis zum
Jahr 2020 ca. 20 % des aktuellen Energieverbrauchs ein-
zusparen. Das ist auch finanziell lohnenswert — allein in der
Industrie konnten die Energiekosten durch die Umstellung
von elektrischen auf elektronisch geregelte Antriebe um
Uber 1 Mrd. € im Jahr gesenkt werden.

Die groBten Energiesparpotenziale bieten hier nicht nur
die verwendeten Systemkomponenten, sondern vor allem
die Optimierung des Gesamtsystems. Dabei sind es so-
wohl materialtechnische Fragestellungen als auch neue
Entwicklungstools und verbesserte Fertigungsprozesse,
die als MaBnahmen zur Steigerung der Energieeffizienz
einen signifikanten Beitrag liefern kdnnen.

“Eﬁ

Ausschlaggebend fir die Beurteilung der Energieeffizienz
ist dabei die Hohe des Wirkungsgrades. Erste Schritte zu
einer Wirkungsgradoptimierung und somit zu einer
Effizienzsteigerung sind permanentmagneterregte Syn-
chronmaschinen mit Wirkungsgraden von deutlich Gber
95 %. Die Anwendungsbereiche dieser Maschinen er-
strecken sich nicht nur auf Motoren, sondern auch auf
Generatoren wie sie z.B. bei Energieriickspeisesystemen
zum Einsatz kommen. Derartige Systeme sind in der Regel
im dauerhaften Einsatz, so dass eine Wirkungsgradopti-
mierung an dieser Stelle zentrale Bedeutung gewinnt.
Bei einer Verbesserung des Wirkungsgrades um 1% er-
folgt bereits eine erhebliche Kostenersparnis: Ausgehend
von einer Leistung von 100 kW und einem Preis von z.B.
0,12 €/kWh kdnnen Energiekosten von Uber 1000 €
jahrlich eingespart werden. Durch hohe Wirkungsgrade
wird auch der Aufwand fur Nebenaggregate reduziert.
Die Summe dieser Vorteile erhdhen trotz groBerer
Investitionen den Kundennutzen deutlich — denn die
energieeffizienten Systeme amortisieren sich innerhalb
klrzester Zeit.

Bei der Entwicklung energiesparender Produkte nutzt Levi-
tec als Systemanbieter sein technologisches Know-how
aus dem Bereich der Antriebstechnik fur Hochgeschwin-
digkeitsanwendungen sowie den Zugang zu energieeffi-
zienten Technologien.

So effizient wie seine Produkte sind auch die Prozesse
bei Levitec: schnelle und zielgerichtete Projektbearbei-
tung sowie abteilungstbergreifende Projektierung sind
die Ergebnisse einer umfassenden Effizienzstrategie, die
.Effizienz” nicht nur als einen Eckpfeiler der Energiepolitik
definiert, sondern als Bestandteil eines optimierten Sys-
temansatzes.

) |



Effiziente Zusammenarbeit mit dem Kunden

IS ITALIENISCHE ~ UNTERNEHMEN
MOBERT, Fuhrer auf dem Gebiet der ThermoschweiB3-
maschinen fir die Herstellung von Plastiktaschen, hat sich
bei der neuen Maschinengeneration fir den Servoan-
trieb ServoOne von LTi entschieden.

Die Wahl fur den High-Performance ServoOne-Antrieb
erfolgte nach einer Versuchsperiode, in der genug Erfah-
rung mit dem neuen Antriebsregler und dem innovativen
Inbetriebnahmetool DriveManager 5 gesammelt wurde.
Von der letzten Losung, die auf einem Motion Controller
mit analogem Drehzahlsollwert mit bis zu sieben Achsen
basierte, bis zum neuen EtherCAT Interface war es ein
langer Weg.

Die aktuelle Lésung erlaubt dem Maschinenbauer Mobert
auf dem Bedienpanel zahlreiche Informationen Uber den
Antrieb zu erhalten, was bei der vorhergehenden Lésung
nicht moéglich war. Der Status der Innentemperatur und
der Reglerauslauslastung (die 12t-Werte) kann durch die
Uberlagerte Steuerung Uberwacht werden und dem
Bediener genaue Informationen Uber den Zustand der
Abnutzung an der Mechanik geben. Damit sind eine Reihe
neuer Informationen verflgbar, um Wartungsarbeiten
friihzeitig zu planen und somit die Produktivitat effizi-
enter zu gestalten. Dartiberhinaus sind diese Informati-
onen via Internet auch von externen Wartungsstationen
Gber den DriveManager 5 verfugbar.

Mit dem neuen ServoOne ist die Maschine jetzt mit bis
zu neun Achsen bedeutend schneller als vorher. Dank
der hochentwickelten Regelungstechnik in der Antriebs-
Firmware kédnnen noch bessere Genauigkeiten erreicht
werden.

Durch das 6-Kanal-Oszilloskop im DriveManager wird die
Maschine sehr genau diagnostiziert. Dies liefert dem
Kunden detaillierte Kenntnisse tber die Maschinenpro-
zesse. Dynamische Tests mit dem ServoOne zeigen die
Grenzen und Schwachen des mechanischen Systems auf
und machen deutlich, wo die mechanische Steifigkeit

der Kinematik erhoht werden muss. Mit dieser Methode
entstehen Maschinenkonzepte, die weiteres Innovati-
onspotenzial fur die Zukunft beinhalten.

Der ServoOne von LTi kommuniziert Gber EtherCAT mit
einem Motion Controller. Dank des Standard-Kommuni-
kationsprotokolls DS402 werden zahlreiche Informationen
und die Bewegungsfuhrung schnell und einfach ausge-
tauscht.

(ab) M

Mit freundlicher Unterstitzung von Mobert Srl., Italien

www.mobert.it
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Pneumatischer Saugknopf #

LTi optimiert Fertigungskosten

IS UNTERNEHMEN  ZIHLMANN  Pro-
filtechnik — Spezialist fir Fertigungseinrichtungen wie
Montagetische, Transportbander und Verkleidungen von
Maschinenteilen — hat eine vollautomatisierte Entlade-
und Stapelstation fir die Sonnenkollektorenproduktion
entwickelt und in Betrieb genommen. Fir diesen vollauto-
matischen Prozess lieferte die LTi Schweiz ein komplettes
Antriebssystem, inklusive Schaltschrank und Visualisierung.
Da das Auftragsvolumen das Erstellen des Pflichtenhefts,
die Softwareerstellung, Zeichnung und Aufbau eines
Schaltplans sowie die Inbetriebnahme der Anlage um-
fasste, trat LTi Schweiz hier als Systemlieferant auf.

Angetrieben wird das Bearbeitungszentrum mit dem LTi
Servoantrieb der Baureihe CDE32-003 sowie mit dem
LTi Servomotor LSH-74 mit Planetengetriebe. Als Steuer-
plattform dient die integrierte SPS-Funktionalitat des
Touchpanels.
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Folgende Sicherheitsanforderungen fir die Anlage waren
durch den Anwender vorgegeben: Manuelle und auto-
matische Entnahme, Stlckzahlzahler,
Stoppfunktion bei Stlickzahl erreicht, Not-Halt und
. Schutzttiren offen”.

Vor der Inbetriebnahme der Stapel- und Entladestation
wurden die Kollektoren von Hand auf Paletten gestapelt
und fur den Versand vorbereitet — ein aufwendiger und
vor allem wenig effizienter Prozess. Heute transportiert
das Forderband das fertig montierte Solarpanel an die
Entnahmestation. Dort registriert der Induktivsensor, ob
ein Panel bereit liegt und teilt dies der Steuerung mit.
Der Greifer, ausgerustet mit vier Pneumatiksaugknopfen,
fahrt aus der Warteposition geregelt auf das Panel. Die
Luftzufuhr wird Uber einen weiteren Induktivsensor ge-
steuert sobald die Saugknopfe das Panel berthren.

automatisierte

Im ndchsten Bearbeitungsschritt wird das Panel angeho-
ben, auf die Stapelposition gefahren und dort abgela-
den. Beim Entladen wird die Luftzufuhr automatisch
unterbrochen. Nach dem Entladen erscheint auf der
Visualisierungsoberflache am Zahlerstand die gestapelte
Sttickzahl.

Nun fahrt der Greifer zurlick an die Entnahmestation
und holt das nachste Panel. Dieser Vorgang wird solange
wiederholt bis 15 Panels gestapelt sind und die Palette
entnommen wird.

Sollte kein Panel zur Entnahme bereit liegen, wartet der
Greifer in Home-Position. Die Entnahme wird erst dann
wieder automatisch gestartet, wenn der Sensor ,Panel
zur Abholung bereit” an die Steuerung meldet.

Dank der Systemlésung von LTi ist das Entladen und
Stapeln der Sonnenkollektoren einfacher, schneller und
sicherer geworden und hat sich damit zu einem effizi-
enten Arbeitsvorgang entwickelt, der nicht nur héchsten
Qualitatsanspriichen gerecht wird, sondern auch die
Fertigungskosten stark optimiert.

(wk) @



Neues LTi DRIVES Service-Center in Indien

I APRIL 2009 EROFFNET LTI in den
Raumlichkeiten der Fritz Kubler GmbH im indischen
Pune ein weiteres weltweites Service-Center und setzt
damit seine Internationalisierung weiter fort. Pune, die
Millionen-Metropole im Westen Indiens, ist einer von
insgesamt sechs LTi Service-Stutzpunkten in wichtigen
internationalen Schltsselregionen (USA, Brasilien, China,
Taiwan und Indien).

Die LTi Service-Center liefern Ersatzteile, reparieren Servo-
regler und Frequenzumrichter, fihren Vor-Ort-Serviceein-
satze beim Kunden durch und bieten Schulungen an. Inter-
nationale Beratungs- und Serviceablaufe werden so stark
vereinfacht und LTi ist jetzt schneller und naher bei sei-
nen Kunden.

Das neue Service-Center verfligt Uber sehr gut ausgebil-
detes Personal und eine hochwertige technische Aus-
stattung.

Mittelfristig ist die Ausweitung der Vertriebsaktivitaten
in Indien geplant.

Die Kubler Gruppe aus Villingen-Schwenningen, Herstel-
ler von linearer und rotativer Weg- und Winkelerfassung,
Zahl- und Prozesstechnik sowie Ubertragungstechnik be-
schaftigt 260 Mitarbeiter, 15 davon in Indien. Das Unter-
nehmen griindete vor zwei Jahren eine indische Tochter,
die Kuebler Automation India Pvt. Ltd., und ist bereits
breit auf dem indischen Markt aufgestellt.

v M

Energieeinsparung mit Dynamik und Prazision

I E TRADITIONELLE Antriebstechnik in
KunststoffspritzgieBmaschinen besteht aus einem Asyn-
chronmotor, der mit konstanter Drehzahl eine Hydraulik-
pumpe antreibt. Mit dem von dieser Pumpe erzeugten
Druck und mit Hilfe von mehreren Servoventilen werden
die gesamten Maschinenprozesse vom Plastifizieren bis
zum Auswerfen gesteuert. Wéhrend dieser Prozesspha-
sen werden unterschiedliche hydraulische Driicke und
Volumenstrome benétigt.

Die erforderliche hydraulische Leistung differiert wahrend
dieser Prozessphasen deutlich, wohingegen die elektrisch
erzeugte Leistung — bedingt durch den Konstantpumpen-
antrieb — nahezu konstant ist. Die Leistungsdifferenz wird
in der Hydraulik in Warme umgesetzt. Hier besteht ein
enormes Potential zur Energieeinsparung. Entsprechend
groB3 ist daher auch der Wunsch nach energieeffizienteren
Konzepten.

Eine sehr elegante Losung ersetzt den Konstantpumpen-
antrieb mit Asynchronmotor durch einen Regelpumpen-
antrieb mit Synchronservomotor. Dadurch wird nur noch
die hydraulische Leistung erzeugt, die im Prozess auch
tatsachlich benétigt wird. Der bessere Wirkungsgrad des
Synchronservomotors steigert ebenfalls die Energieeffi-
zienz. Die LTi Servoregler vom Typ CDE3000 sind fir die-
se Losung optimal geeignet. Sie besitzen einen groBen

Leistungsbereich, wahlweise Luft- oder Wasserkihlung
und einen internen Prozessregler zur Druckregelung und
Begrenzung des Volumenstroms.

Messungen an verschiedenen Typen von Kunststoffspritz-
gieBmaschinen zeigen Energieeinsparungen zwischen 30
- 55 %. Durch die hohe Regeldynamik des Servoantriebs
kann der Hydraulikdruck in der Regel doppelt so schnell
aufgebaut werden wie bei einem Konstantpumpenan-
trieb. Dadurch und aufgrund einer konstanteren Tempe-
ratur des Hydraulikéls steigt die Genauigkeit des Endpro-
dukts um ca. 40 %. Die Prozesszykluszeit wird
10 % reduziert — Uberzeugende Argumente fiir den Ein-
satz dieser Technologie.

um ca.
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Wiederverwendung und Modulares Engineering
mit CoDeSys 3.0

Birgit Vogel-Heuser und Andreas Wannagat,
Oldenbourg Industrieverlag, 2007,

ISBN 3-8356-3105-5

Fur Applikationsingenieure der perfekte Einstieg in die
Projektierung mit CoDeSys V3. Das Buch unterstiitzt
beim objektorientierten Herangehen an Automatisie-
rungsaufgaben und vermittelt die Konzepte sowie die
Vorteile und Grenzen im Vergleich zum funktionalen
Ansatz. Alle Beispiele sind auf der beigefligten CD-
ROM enthalten.

Das ZukunftsRadar - Die wichtigsten Trends,
Technologien und Themen fiir die Zukunft
Pero Micic, GABAL Verlag GmbH, 2006,
ISBN 3-8974-9594-5

Niemand weiB, was die Zukunft bringt. Und doch ist es
fr Unternehmen auBerordentlich wichtig, sich ein Bild
von der Zukunft zu machen, um die richtigen Kom-
petenzen zu entwickeln. Pero Micic, ausgewiesener
Zukunftsforscher, hat in diesem Buch die wichtigsten
Trends und Themen systematisch zusammengetragen.
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