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Asset: ganzheitliche
Systembetrachtung

Grof3
gewachsen

Die seit 1971 bestehende Lenze
Antriebstechnik GmbH Osterreich
beschreitet seit einigen Jahren den
Weg vom Komponenten-Lieferanten
hin zum Gesamtanbieter in der
Antriebstechnik. Was sich hinter
dem Motto ,lhre Herausforderung

ist unser Antrieb" verbirgt, wollte
x-technik AUTOMATION Leiterin
Luzia Haunschmidt von Ing. Dietmar
Schwaiger, Leitung Applikation
Lenze, Ing. Dietmar Pankraz, Leitung
Automation Lenze und Mag. Andreas
Fetz, Leitung Marketing Lenze wissen.
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x-technik:

Steigende Rohstoffe und Energiepreise
zwingen auch Produktionsbetriebe zur
Umstellung auf Ressourcen schonende
Endprodukte und energiesparende Pro-
duktionsweisen. Mit welchen Produkt-
portfolios im Bereich der Antriebs- und
Steuerungstechnik bedient die Firma
Lenze ihre Kunden in dieser Hinsicht?

Dietmar Schwaiger:

In Bezug auf die Energieeffizienz muss
der gesamte Antriebsstrang betrachtet
werden. Auch Einzelkomponenten mit
héchsten Wirkungsgraden, wie unse-
re Energiesparmotoren EFF1, bringen
nur dann substanzielle Einsparungen,
wenn alle Teile optimal auf einander
abgestimmt sind. Eine zentrale Rolle
nehmen die Drehstrommotoren ein.
Um ihre Leistungsdichte zu erhéhen,
wurde deren Fertigungsprozess gean-
dert. Die bei Lenze Deutschland ent-
wickelten Synchroservomotoren wer-
den modular aufgebaut, die Einzelteile
vor der Zusammenstellung umwickelt.
Dadurch kann mehr Kupfer im glei-
chen Volumen untergebracht werden,
was bei gleichem Volumen mehr Dreh-
moment bringt.

Durch solche MaBnahmen kann die
spezifische Motorleistung beinahe ver-
doppelt werden. Dabei geht es nicht
um die Erhéhung der Gesamtleistung,
sondern um die Reduktion der Eigen-
masse des Motors, um mehr Leistung
fur die eigentliche Aufgabe bereit zu
stellen. Wir hinterfragen daher vorge-
gebene Kundenanforderungen nicht
nach bestimmten Leistungsklassen,
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sondern wir fragen
dung. Oft kann dur
sungen statt einer E
paar Prozent, ein M

nach der Anwen-
ch kleine Anpas-
nsparung von ein
otor mit der hal-

ben Gesamtleistung finstalliert werden.
Das bringt ein riesiges Einsparungs-
potential, denn der $chaltschrank, die
Elektronik wird ebenso kleiner wie die
gesamte Maschine.

x-technik:
Die Einsparpotentiale|fir elektrische An-
triebe werden in 3 Bereiche unterteilt:
Energiesparmotoren, Einsatz elektrischer
Drehzahlregelung und Optimierung des
Systems. Daraus ist zu erkennen, dass
nur eine Gesamtbetrachtung eines An-
triebssystems einen gréBtmdéglichen
Energie-Einsparungserfolg bringen kann.
Wie lautet die Antworyt der Firma Lenze
auf diese Feststellung?

Dietmar Schwaiger:
Rund um das zentrale Element Motor
reicht unser Betéti;ungsfeld von der
Energieversorgung bis zur Maschine.
Gerade wenn es um den Energiever-
brauch geht, ist auch die Wahl des
Getriebes ein entscheidendes Kriteri-
um, denn auch hier (gibt es einerseits
groBe Unterschiede| beim Wirkungs-
grad und andererseits von der Anwen-
dung ausgehende Vorgaben.

Auch bei drehzahlgeregelten Antrie-
ben haben die Entwicklungen der

letzten Zeit zu meh
gefiihrt. Das betrifft
lektronik einerseits A

r Energieeffizienz
in der Antriebse-
requenzumrichter

und Servoregler von Lenze. Anderer-
seits haben wir zum| Teil Vertrage und
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partnerschaftliche Beziehungen mit
Lieferanten, von denen wir beispiels-
weise Softstarter beziehen.

x-technik:

In den letzten Jahren erfuhren die produ-
zierenden Unternehmen eine stetig stei-
gende Auftragslage. In Folge ergibt sich
die Frage, ob man fir die damit verbun-
denen Leistungssteigerungen geristet
ist. Sind die bestehenden Anlagen erwei-
terbar oder vertragen diese grundsatzlich
die geforderten Spitzenzeiten? War dann
die Entscheidung fir einen 2 kW Motor
statt fir einen 4 kW Motor, kénnen die
Spitzenzeiten dann trotzdem abgedeckt
werden?

Dietmar Schwaiger:

Das erfordert eine genaue Betrach-
tung aller Rahmenbedingungen, also
auch eine maéglichst verlassliche Vor-
aussicht der Haufigkeit und Dauer, mit
der Leistungsspitzen benétigt werden.
Durch die spezifische Dimensionie-
rung und Ausnutzung der technischen
Méglichkeiten, etwa durch drehmo-
mentgesteuerten Betrieb von Gleich-
strommotoren in Feldschwéachung, ist
haufig auch eine nennenswerte Ener-
gieeinsparung moglich. Bisher wurde
aus Angst vor Maschinenstillstdnden
oder aus Marketinggriinden haufig
dberdimensioniert. Heute herrscht das
Bestreben vor, den Bedarf moglichst
genau zu treffen und Zusatzreserven
an installierter Leistung einzusparen,
um die Bezugskosten, aber auch den
Energieverbrauch zu senken.
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x-technik:

Neuesten Trends zufolge erhGhen immer
mehrProduktionsbetriebe ihre Eigenkom-
petenzen und somit ihre Fertigungstiefe.
In Folge werden die Produktionsabléufe
immer komplexer. Mit der Antriebs- und
Automationsfamilie L-force begegnet
Lenze dieser Stromung. Kénnen Sie uns
das Angebotsspektrum und deren Vor-
teile von L-force beschreiben?

Andreas Fetz:

L-force ist im Grunde eine neuartige
Antriebs- und Automatisierungsfa-
milie, geht jedoch dariiber hinaus in
Richtung eines ganzheitlichen und
umfassenden L&sungsportfolios. Als
skalierbare Produktpalette deckt sie
alle Bereiche der Antriebs- und Au-
tomatisierungstechnik ab, eingebet-
tet in ein durchdachtes Service- und
Dienstleistungskonzept. Durch har-
monisches Zusammenwirken von der
Auslegung bis hin zur Ersatzteilbelie-
ferung oder auch bis zum Serviceein-
satz entsteht eine einmalige Flexibili-
tat, Usability und Wirtschaftlichkeit.

Als zusammenfassende Klammer tber
die Kernkompetenz von Lenze reicht
das L-Force-Programm vom Steue-
rungsanteil inklusive Peripheriekom-

L-force

ponenten wie HM

's oder zentrale oder

dezentrale Klemmjen, iiber die Signale
in das System kommen, zur Antrieb-

selektronik und d

ann weiter zur Elek-

tromechanik, alsg zur Umsetzung von

der elektrischen

in die mechanische

Energie. Die zentrale und dezentrale

Antriebs- und St

uerungstechnik wird

in L-Force mit einjer gerdteunabhangi-
gen Software fiir alle Bewegungs- und

Ablaufprozesse,

als auch auf dem
mit einer einheitl
umgebung namer

owohl Drive-based,
PC realisiert, sowie
chen Entwicklungs-
s L-Force-Engineer.

Mit dieser kénnen gesamte Maschi-

nenkonzepte real
die Integration vo
lungen wird gleic

siert werden. Durch
n Maschinendarstel-
hzeitig auch die Do-

kumentation erledigt.

Dietmar Schwaiger:

Die Produkte der 2
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system und ein b
IPCs bis hin zu rok
und Thin-Client-S

005 Ubernommenen,
und IPC-basieren-
ngssysteme spezia-
pchter Lenze Digitec
ilden einen weiteren
L-Force-Programm.
| -Force Steuerungs-
reites Spektrum von
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based

i
trollers

Communication

Visualisierungssystems VisiWinNET®
sorgen fiir eine universelle Daten-
durchgéngigkeit. Selbstverstandlich
sind auch alle gdngigen Kommunika-
tionsbusse integriert. Antriebsnahe
Steuerungsaufgaben kénnen direkt im
Antriebsregler erledigt werden.

In diesem einheitlichen System ver-
birgt sich auch die Sicherheitstech-
nik in der Antriebselektronik. Da ein
GroBteil der Gefahren vom drehenden
Antrieb ausgeht, hélt Lenze das fir
die beste Losung. Die Antriebsregler
sind zertifiziert und werden von be-
stimmten GroBkunden auch bereits
zwingend vorgeschrieben, um einen
durchgéangigen Standard in deren Ma-
schinen zu erhalten.

x-technik:

Bis dato haben wir dber Optimierungs-
maoglichkeiten auf einer Maschinenebe-
ne gesprochen. Lenze bietet allerdings
auch far den Anlagenbereich Lésungen,
die Maschineninseln miteinander kom-
munizieren lassen, wie z.B. SPS- und
Feldbussysteme, Visualisierungssysteme
usw. Kénnen Sie uns dazu Naheres er-
zéhlen?

Dietmar Schwaiger:

Dem Kunden ist es im Zusammenhang
mit dem oben gesagten lberlassen, je
nach Aufgabenstellung die Schnitt-
stelle zwischen dem Leitsystem, der
Steuerung und der Antriebsaufgabe zu
legen. Das hilft unter anderem dabei,
die Steuerungssysteme aufgabeno-
rientiert optimal zu dimensionieren,
speziell bei verketteten Maschinen
und Handlingeinrichtungen, denn eine
Ubergeordnete Steuerung die nur ko-
ordiniert, kann deutlich weniger kos-
ten als eine Steuerung, die zuséatzlich
alle zeitkritischen Einzelberechnungen
durchfihrt. Den Automatisierungsent-
wicklern ist die Entscheidung iiberlas-
sen, einzelne Funktionen drive-based,
also im Antriebsregler, PLC-based,
also in der SPS, oder PC-based zu
platzieren.

In denselben Themenbereich gehdren
auch busfdahige HMI-Komponenten,
wo die Palette von einfachen Textter-
minals (ber Touchscreen-Terminals
bis zu Steuerungen mit integrierten
Ein/Ausgabegeraten, die wir sowohl
als Partnerprodukte fihren als auch
als Eigenprodukte selbst produzieren.

www.automation.at
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Wichtig ist uns die Verschaltung der
Einheiten ohne externe Komponenten.
Deshalb unterstiitzen wir als Kompo-
nenten- und Antriebslieferant alle gan-
gigen Bussysteme.

x-technik:

Lenze bietet weiters eine Vielzahl intelli-
genter Produkte der Softwareunterstiit-
zung far Automatisierer ...

Dietmar Schwaiger:

Zuséatzlich zur bereits erwdhnten ge-
rateunabhé@ngigen Software fiir alle
Bewegungs- und Ablaufprozesse
und der einheitlichen Engineering-
Umgebung haben wir in Osterreich
einen eigenen Anlagenbau und eine
eigene Software- und Projektierungs-
abteilung. Dadurch kénnen wir kom-
plette Automatisierungsaufgaben
inklusive Schaltschrankinbetriebnah-
men weltweit Obernehmen, in letzter
Konsequenz natirlich auch die Pro-
grammierung der Steuerung und der
Gesamtanlage.

x-technik:

Fertigungssteuerung und Programmie-
rung kann in vernetzten Systemen auf
mehreren Ebenen stattfinden (an der
Maschine, fabrik- und unternehmens-
weit). Welche aktuellen Trends sind hier
fur Sie erkennbar?

Dietmar Pankraz:

Grundsatzlich sind nach wie vor méch-
tige zentrale Steuerungen fiir Koordi-
nierungsaufgaben vorherrschend. Das
bringt allerdings Einschrankungen in
der Komponentenauswahl, gerade in
der Zusammenstellung ganzer Pro-
duktionslinien. In manchen Branchen,
etwa in der Kunstistoffverarbeitung,
gibt es Standardisierungen beziglich
der Kommunikation zwischen den
Einheiten. In einer zentralistischen
Lésung bringt das die Notwendigkeit,
dass ein System die Fihrung tber-
nimmt. Aus unserer Sicht iiberwiegen
die Vorteile der Modularitét, die Frage
nach der Ebene der Programmierung
I6st sich aufgabenspezifisch. Wir lie-
fern ein Gesamtkonzept welches aus
einem Guss ist und Uibernehmen die
Gesamtverantwortung, auch wenn
das eine oder andere nicht direkt aus
unserer eigenen Schmiede kommt,
sondern ein Partnerprodukt ist.

Diese Gesamtverantwortung und die
ganzheitliche Systembetrachtung ist

www.automation.at

Christkind im Logistikzentrum

Wohin der Trend in| der Antriebs- und Automatisierungstechnik weiter hingeht,
zeigt Lenze mit kompletten Lésungen fir den Maschinen- und Anlagenbau in der
vierten Auflage des |Online-Adventskalenders — diesmal in einem virtuellen Logis-
tikzentrum. Férderl:I'ﬁnder, Roboter, Handlingsysteme oder Hub- und Drehtische

transportieren unte

~www.Lenze.com/Adventskalender ab dem 1. Dezember

vollautomatisch 24 |virtuelle Packchen durch ein Hochregallager, das selbst die

Form eines Tannenlaumes hat.

Mit dem ,,Jumbo* abheben

Passend zum Advent gibt es auch diesmal wieder etwas zu gewinnen. Lenze
verlost mehr als 660 Geschenke. Die drei Hauptgewinne filr jeweils zwei Perso-

nen sind buchstabl

ich zum Abheben: Mit etwas Gliick geht es namilich in einen

echten Lufthansa-Flugsimulator — immerhin eine Boeing 747 — auf dem Frankfur-

heute das eigentlicHe Asset von Len-
ze. Obwohl in vielen| Képfen noch das
Bild des Antriebsspezialisten kursiert,
sind wir bereits wejt darliber hinaus
gewachsen.

x-technik:
Kein Steuerungshersteller hat das Mo-
nopol, es wird immer mehrere System-
philosophien geben. Was ist im Hinblick
auf einheitliche HMI-Lésungen und Pro-
grammiermaéglichkeiten fir heterogene
Automatisierungssysteme in Sicht?

Dietmar Pankraz:
Die OEM’s investieren immer mehr in
Maschinendesign. |Die Anforderung
fir den Lieferanten einer HMI-L6ésung
ist, das Design d%r Hardwarekom-
ponenten dem Design der Maschine
anzupassen. Darliber hinaus setzt
sich das Maschinen- bzw. Kunden-
design in der Bedignphilosophie der
Maschinenvisualisierung fort. Verein-

ter Airport, inklusive: Hotellibernachtung nach dem Flug mit dem ,Jumbo*.

heitlichung, Wiedererkennung und
verbesserte Usability tber samtliche
Maschinentypen ist das Ziel. Len-
ze verfolgt konsequent den Weg des
Gesamtsystemanbieters. Ein Lenze-
Gesamtsystem garantiert optimierte
Schnittstellen vom Antrieb bis zur HMI
und optimale Usability bei der Pro-
grammerstellung. Eine Anbindung an
unterlagerte Steuerungssysteme von
namhaften Fremdherstellern sind in
der Entwicklungsumgebung der HMI-
Losung integriert und unterscheidet
sich nicht von der Anbindung an ein
Lenze Steuerungssystem.

() KONTAKT

Lenze Antriebstechnik GmbH
Ipf-LandesstraBe 1

A-4481 Asten

Tel. +43 7224-210-0

www.lenze.at
www.lenze.com/adventskalender
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