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Der Automobilhersteller Ford
fertigt in seinem Produkti-
onswerk in Saarlouis im

Dreischichtbetrieb rund 1920 Ein-
heiten pro Tag. Um diese Leistungs-
fähigkeit auch in Zukunft garantieren
und gegebenenfalls sogar noch aus-
bauen zu können, wurde in einemo-
derne Steuerungs- undAntriebstech-

nik für die Förderlogistik der Rohka-
rosserien investiert. Vor allem der

bedarfsgerechte Transport der Roh-
karossen zur Lackierstraße spielt für
den ungehinderten Produktionspro-
zess eine entscheidende Rolle.

Der Pufferspeicher (Body-Stapel)
teilt sich in eine obere und eine un-
tere Ebene. Die ersten Umrüstungs-
maßnahmen fanden im oberen Teil
statt, weil dort die Steuerungstechnik
erneuert werdenmusste. Bei der An-
steuerung der Antriebe entschieden
sich die Verantwortlichen für einen
dezentralen Aufbau auf Basis der ET
200promit elektronischenHigh-Fea-
ture-Motorstartern von Siemens.
Dadurch entstanden erhebliche
Platzvorteile, die in der Automobil-
industrie immer gefragt sind. Alle
notwendigen 35Motorstarter konn-
ten an drei optimal gelegenen Stellen
platziert werden, ohne dass dafür
zusätzlicher Raum oder weitere
Schaltschränke benötigt wurden.

Einfacher Aufbau individueller
Antriebseinheiten

Der typische Aufbau einer ET 200pro
sieht folgendermaßen aus: Auf einem
stabilen Modulträger (Montageplat-
te) wird ein so genanntes Anschluss-
und Interfacemodul (IM) montiert.
Danach kann eine individuelle Kom-
bination ausMotorstartern, E/A-Mo-
dulen, RFID-Anschaltungen, Fre-
quenzumrichtern, Reparaturschal-
tern und weiteren Funktionsmodu-
len angereiht werden. Die 400-V-
Versorgung für dieMotorstarter und
Frequenzumrichter erfolgt über eine
Einspeisung durch einen Stecker am
ersten Motorstarter oder Reparatur-
schaltermodul. Zu nachfolgenden
Modulen wird die Energieversor-
gung über einen Brückenstecker wei-
tergeführt. Übergeordnet können
über eine Energiebusleitungmehrere
ET-200pro-Stationen versorgt wer-
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MODERNISIERUNG

Dezentrale Motorstarter optimieren
Transporttechnik in der Automobilindustrie

Bei einem Automobilhersteller in Saarlouis wurde die
Steuerungstechnik im Bereich Rohbau modernisiert, um
die Verfügbarkeit des Karosserie-Pufferspeichers zu erhö-
hen. Die Verantwortlichen entschieden sich für ein de-
zentrales Konzept, das neben dem einfachen Engineering
und der schnellen Installation eine umfassende Diagno-
sefunktionalität besitzt.

Bild 1: Die dezentrale Peripherie ET 200pro kann über Profibus und Profinet angeschlossen werden. Bei
einem Startertausch, der im laufenden Betrieb erfolgen kann, wird das neue Gerät über den Bus automa-
tisch von der Steuerung erkannt und die entsprechenden Parameterdaten werden übertragen.
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den. Der jeweilige Energieabgriff wird ohne Leitungsunterbre-
chung in Schneidklemmtechnik mit einem Energie-T-Stück
realisiert. Mit dem ET-200-Konfigurator lässt sich eine Station
sehr einfach fehlerfrei zusammenstellen und dokumentieren.

Aufgrund des einfachen Aufbaus sowie der schnellen Verka-
belung konnte die gesamte Anlage in einerWochemodernisiert
werden. Beispielsweisemüssen für dieNiederspannungs-Schalt-
geräte keine eigenenGSD-Dateien (Geräte-Stammdaten) geladen
werden. Im Hardwaremanager der Programmiersoftware Step
7 von Siemens sind alle Angaben zu den Geräten und Parame-
terlisten bereits enthalten. Ein weiterer Vorteil der dezentralen
Peripherie ist, dass bei laufendem Betrieb die neuen Einheiten
auf den entsprechenden Trägerplatten vormontiert, angeschlos-
sen und geprüft werden können. Das Gleiche gilt für die Steue-
rungsanbindung und Bustechnik, die bei der ET 200pro sowohl
Profibus als auch Profinet sein kann.

Dezentrale Peripherie vereinfacht Installation

Die anfangs geplante Lösung mit konventioneller Verdrahtung
wurde zugunsten der dezentralen Peripherie wieder verworfen;
weil der Aspekt der Zeitersparnis bei der Installation und Inbe-
triebnahme, ohne den laufenden Betrieb zu unterbrechen, ent-
scheidende Vorteile bringt. AmEndemussten bei Ford in Saar-
louis nur noch innerhalb der Werksferien die vorhandenen
Motoren sowie die Sensorik mit der dezentralen Peripherie
verbunden werden, was relativ zügig vonstatten ging.

Hinzu kam die Zeitersparnis im Fehlerfall, denn die für dieses
Projekt ausgewählten High-Feature-Motorstarter besitzen ge-
genüber den Standard-Motorstartern, die lediglich wenigeMel-
dungen ausgeben, eine Reihe von Diagnosefunktionen wie
Betriebszustand, Kurzschluss, Überlastabschaltung, Unsymmet-
rie, Motorblockierung, Stromgrenzwertmeldung undNetzfrei-
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Bild 2: Am Operator Panel MP 270 lassen sich alle Betriebs- und
Diagnosewerte übersichtlich darstellen. Damit müssen die
Instandhalter nicht mehr in die Anlage gehen, um über alles
Bescheid zu wissen.
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schaltung, die einzeln erfasst und
angezeigt werden können. Mit den
fertigen Diagnosemasken von Pro-
Tool undWin-CC-flexible sowie der
fertigen Step-7-Integrationssoftware
lassen sich die entsprechenden Funk-
tionsmeldungen sehr einfach auf
demMultipanel darstellen. Im Ford-
Werk Saarlouis werden dafür dieMP
270 von Siemens verwendet, an de-
nen die gesamte Anlage beobachtet,
bedient und diagnostiziert werden
kann.

Damit können dieMitarbeiter vor
Ort sofort den Zustand der gesamten
Anlage erfassen, was früher über-
haupt nicht möglich war. Kommt es
tatsächlich einmal zu einer Störung,
wird diese am MP 270 und an der
dezentralen Peripherie angezeigt.
Aus diesem Grund wurden die Ein-
heiten auch in Sichthöhe der Techni-
ker angebracht, was dazu führt, dass
beim bloßen Vorbeigehen etwaige

Unzulänglichkeiten erkannt werden.
Damit ist es nicht mehr nötig, kom-
plexe Stromlaufpläne zur Hand zu-
nehmen oder sich zwischen den
Kettenförderern oder Rohkarossen
aufzuhalten, um den Grund einer
Störung exakt lokalisieren zu kön-
nen.

Austausch der Motorstarter im
laufenden Betrieb möglich

Tritt tatsächlich einmal eine Störung
auf, wird diese angezeigt und die In-
standhaltungsabteilung kann schnell
handeln. Durch die Möglichkeit des
Hot Swapping lassen sich dieMotor-
starter während des laufenden Be-
triebs tauschen. Dazu müssen ledig-
lich drei Schrauben am Gerät gelöst
und das Gerät nach vorne abgezogen
werden. Nach dem Aufstecken des
neuen Starters werden die entspre-
chenden Parameter automatisch von
der Steuerung über den Profibus an

den betreffenden Starter übermittelt.
Zusätzliche Einstellungenmit einem
Programmiergerät sind nicht mehr
erforderlich.

Eine weitere Vereinfachung ergibt
sich durch die großen Einstellbe-
reiche desMotornennstroms von 1,5
bis 12 A, sodass nur ein Typ der
High-Feature-Motorstarter für alle
im Body-Stapel eingesetzten Mo-
toren von 0,75 bis 1,5 kW verwendet
wird. Das eliminiert die Verwechs-
lungsgefahr und bringt Kosten-
einsparung in der Ersatzteilhaltung.

Für häufig schaltende Antriebe
gibt es neben der elektromecha-
nischen Variante der ET-200pro-Mo-
torstarter auch eine elektronisch
schaltende, für die sich die Instand-
halter in Saarlouis entschieden ha-
ben. Durch das kontaktlose Schalten
gibt es überhaupt keinen Verschleiß
mehr, was die Lebenserwartung der
eingesetzten Komponenten und da-
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mit die Verfügbarkeit der Anlagen, die bei Ford imDreischicht-
betrieb laufen, zusätzlich erhöht. Außerdem ist es mit der elek-
tronisch schaltenden Variante möglich, einen Sanftanlauf und
Sanftauslauf der Antriebe zu realisieren. Dies führt zu einem
materialschonenden Starten und Stoppen der Skidförderer
durch den geringeren Strom und die damit verbundene Ver-
minderung des Anlaufmoments.

Sieben dezentrale Stationen an drei Standorten

Sieben dezentrale Peripheriestationen gibt es in der oberen Ebe-
ne, die an drei Stellen entsprechend ihrer Funktion zusammen-
gefasst sind. Lediglich die Energieversorgung sowie die Not-
Aus-Kreise befinden sich noch in einem kleinen Schaltschrank.
Dieses Konzept hat sich aus Kostengründen ergeben, weil die
bis dahin verwendeten Lösungen weitgehend weiterverwendet
werden sollten. Aus dem gleichen Grund besitzen die ET-
200pro-Stationen im Ford-Werk keine Reparaturschalter, son-
dern die bereits vorhandenen Schalter an den Antriebsmotoren
werden weiter genutzt.

Bei einem komplett neuen Engineering wäre es allerdings
vorteilhaft gewesen, die Reparaturschalter-Module der ET
200pro zu verwenden. Für die dezentrale Peripherie gibt es auch
fehlersichere E/A-Module zum Erfassen und Schalten sicher-
heitsrelevanter Signale. Ergänzend steht seit August 2007 ein
F-Switch für Motorstarter zur Verfügung, mit dem sich ein si-
cheres Abschalten einer Antriebsgruppe durch eine fehlersichere
Steuerung (F-CPU) realisieren lässt. Das gilt zum Beispiel auch
für Frequenzumrichter, bei denen über den F-Switch sicherer
Stopp, eine sicher reduzierte Geschwindigkeit sowie sichere
Rampe ohne Geberrückführung realisiert werden können.

Das Beispiel der Modernisierung im Pufferspeicher für die
Rohkarosserien im Ford-Werk hat gezeigt, dass moderne An-
triebstechniken nicht nur einfacher und Platz sparender sind als
konventionelle Lösungen, sondern auch eine Reihe nützlicher
Zusatzfunktionalitäten besitzen. Vor allem die einfache und
schnelle Projektierung und Installation sowie die stufenweise
mögliche Inbetriebnahme haben sich dort bewährt. Die neue
Lösung konntemontiert und geprüft werden, ohne den Produk-
tionsprozess zu unterbrechen.

Diagnosefunktionen erlauben schnelle Fehlersuche

Im Betrieb liefert die dezentrale Peripherie ET 200pro umfas-
sende Diagnoseinformationen, die es der Instandhaltungsab-
teilung erlaubt, sehr zielgerichtet und schnell auf eventuelle
Störungen zu reagieren. Im Prinzip ist eine Fehlersuche ohne
tiefere Anlagenkenntnisse und Stromlaufpläne möglich. Denn
die Steuerung und Software beherrschen die gesamte Zuord-
nung automatisch und eliminieren damit den früher deutlich
spürbaren Such- und Parametrieraufwand im Störfall vollstän-
dig. Mit dem dezentra-
len Anlagenaufbaukon-
zept, der durchgängigen
Diagnose und der ein-
fachen Handhabbarkeit
lebt man seit demWech-
sel in der Instandhal-
tungsabteilung bei Ford
erheblich ruhiger.MM

Modernisieren von Steuerung und
elektronischen Komponenten bei
Werkzeugmaschinen spart Geld

Verbesserte Produktionsauslastung
mit neuer Technik für Rollenherd-
ofen

▶

▶

www.maschinenmarkt.de

242279


