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Bei dieser 14 m langen Schirmer-Maschine fiir die vollautomatische
Bearbeitung von PVC-Fensterprofilen wurden mit dem MX-System

erstmals alle bislang erforderlichen Schaltschranke ersetzt.

MX-System bei einer Fensterprofil-Bearbeitungsmaschine

Zweireihige Baseplate - = = =~
des MX-Systems: Die

offene Montage an den

Schaltschranklose Automatisierung als
Gamechanger im Maschinen- und Anlagenbau

Grundgestellen verein-
facht die Verkabelung der
Maschine und erleichtert

die Di X
.Das MX-System andert die Art und Weise, wie im Maschinenbau konstruiert und installiert wird”, ist Ludger oo

Martinschledde, Geschaftsfiihrer der Schirmer Maschinen GmbH iiberzeugt. In einer ersten Anlage zur Bearbeitung
von Profilen konnte die steckbare Systemlésung fiir die schaltschranklose Automatisierung von Beckhoff in allen
Projektphasen Uberzeugen, von der Planung lber die Konstruktion bis zur Montage und Inbetriebnahme.
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Fenster- und Tiirenbau ist Hightech. Das wird bereits beim ersten Prozess-
schritt deutlich, der vollautomatischen Bearbeitung der sogenannten Roh-
stabe auf einer Profilbearbeitungsmaschine von Schirmer Maschinen GmbH.
Schirmer wurde 1979 gegriindet und war der erste Kunde von Beckhoff. Seit
tiber 40 Jahren setzt das Unternehmen auf PC-based Control von Beckhoff,
angefangen von der ersten Positioniersteuerung bis zum neuen MX-System.
Gerade die letztgenannte steckbare Systemldsung fiir die schaltschranklose
Automatisierung passt besonders gut zum Maschinenkonzept von Schirmer:
die Entwicklung individueller Maschinen auf Basis von weitgehend stan-
dardisierten Prozessmodulen zu kundenspezifischen Lésungen mit hoher
Ausbringungsleistung und Flexibilitat in Bezug auf Profile und Prozesse. Das
Unternehmen ist seit 2016 Mitglied der Beckhoff Automation Gruppe und
beschaftigt heute rund 250 Mitarbeitende.

Was macht eine Schirmer Maschine

Die Maschinen von Schirmer bilden eine Vielzahl unterschiedlicher Prozesse ab:
Aus etwa 6 m langen Profilstdben entstehen die Einzelteile fir Fensterrahmen
und -fliigel im Durchlaufverfahren. So weit wie mdglich werden dabei alle

Bohr-, Fras- oder Stanzbearbeitungen am Rohstab ausgefiihrt. AnschlieBend
folgen Zuschnitt und Bearbeitung der Enden. Parallel zur Bearbeitung der Pro-
filstabe erfolgt auf einer separaten Linie der Zuschnitt der Armierungsprofile,
die optional automatisch ins PVC-Profil eingeschoben und positioniert werden.
Daran schlieBen sich weitere Prozesse wie z.B. die Verschraubung von Profil
und Armierung, Stahlbearbeitung (Bohren, Frasen) sowie das Einsetzen und
Verschrauben der SchlieBteile an.

Da die Schirmer-Maschinen mit unterschiedlichsten und haufig wechselnden
Profilgeometrien umgehen missen, erfolgt die Umriistung automatisch. ,, Manu-
elles Riisten ist bei uns tabu”, so Ludger Martinschledde. Dementsprechend sind
viele Anschldge und Halterungen vollautomatisch zu positionieren. ,Im letzten
Jahr haben wir z.B. eine Linie mit insgesamt 210 Achsen realisiert”, skizziert
Ludger Martinschledde das Anforderungsprofil an die Steuerungsplattform.

Schaltschrénke bestimmen die Produktionsabldufe
Die bislang eingesetzte elektrische Ausriistung der Schirmer-Maschinen
entspricht dem Status Quo. Antriebsverstarker, Netzteile, Energieverteilung

Fiir einen Automatisierer ist die Anlagenriickseite interessant: Jedes Maschinenmodul verfiigt iiber eine eigene

MX-System-Baseplate, auf der die verschiedenen Funktionsmodule aufgesteckt und verschraubt werden.

sowie die PC-basierte Steuerungstechnik werden in Schaltschrénke einge-
baut. Davon gibt es an den Schirmer-Maschinen immer mehrere, die entlang
der Maschine aufgestellt werden und zu denen die Kabel aus in der Regel
2 bis 3 Prozessmodulen der Maschine gelegt und angeschlossen werden.
Zuséatzlich kommen in Unterverteilern EtherCAT I/Os zum Einsatz. Diese wer-
den verwendet, um die Aktoren und Sensoren der einzelnen Prozessmodule
einzusammeln.

Die Zusammenfassung mehrerer Prozessfunktionen in einem Schaltschrank und
der Einsatz von Unterverteilern, an denen die Signalleitungen angeklemmt und
nicht angesteckt werden, stellt aber fiir den modularen Maschinenbau einen
Kompromiss dar.

Ludger Martinschledde beschreibt die Nachteile dieser Losung wie folgt:
.Die elektrische Installation und Inbetriebnahme findet daher zum groBten
Teil erst bei der Endmontage statt — zu einem Zeitpunkt, wo wir eigent-
lich die Anlage moglichst schnell in Betrieb nehmen und danach wieder
demontieren und ausliefern mochten.” Die Diskrepanz zwischen dem
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Modul-Konzept der Maschine und den zentralen Schaltschranken wurde von
Schirmer seit langerem als Hemmschuh identifiziert, um einen effizienteren
Projektdurchlauf zu gestalten.

Deshalb wurden er und die Konstrukteure von Schirmer hellhorig, als sie 2021
von den Méglichkeiten einer komplett schaltschranklosen Automatisierung mit
dem MX-System von Beckhoff horten. ,Die Konstrukteure und Ludger Mar-
tinschledde haben sofort das Potenzial des MX-Systems fiir ihren modularen
Maschinenbau erkannt”, erinnert sich Daniel Siegenbrink, Produktmanager
MX-System bei Beckhoff.

Maschine véllig neu und schaltschranklos konzipiert

An einer Maschine setzt Schirmer nur erstmals das MX-System ein und beschrei-
tet damit einen neuen Weg mit dem wesentlichen Ziel, die Durchlaufzeiten und
Abldufe beim Bau der Maschinen zu optimieren. Anstelle der Schaltschranke, die
bislang neben den Maschinen stehen, sind nun MX-System-Baseplates direkt an
den Stahlgestellen der Prozessmodule zu sehen. Die Aufgaben der Untervertei-
ler wurden entweder auch in dem MX-System untergebracht oder sind durch

«Mit dem MX-System konnen wir die Wertschopfung im Fabrikdurchlauf nach vorn verlagern und dadurch insgesamt eine viel effizientere Produktion erreichen”,

so Ludger Martinschledde, Schirmer Maschinen GmbH (r.) - neben Daniel Siegenbrink, Produktmanager MX-System bei Beckhoff.
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optimal nutzen, ohne beispielsweise die Vorgaben hinsichtlich der Fluchtwege
zu verletzen. Die um Faktor 10 geringere Anzahl an Bauteilen reduziert auch
den Umfang des Ersatzteillagers. Die Beckhoff Diagnose APP, die mit dem
MX-System in den Markt eingefiihrt wird, ist ein Hilfsmittel, welches es dem In-

Merkmale der Fensterbau-
Frontale Maschine

standhaltungspersonal einfacher macht, Fehler zu lokalisieren und zu beheben.
.Die durchgehende Steckbarkeit und die Verwendung der Diagnose APP als

Ersatz fiir das Multimeter ermdglichen es, dass fiir den Anschluss oder auch den — 14 m Anlagenlange
Austausch der MX-System-Module keine speziell geschulten Elektrofachkrafte — 11 Maschinen-Prozess-Module
erforderlich sind”, betont Daniel Siegenbrink. — 67 Achsen

— 23 AM8000 Synchron Servomotoren
— 4 Linear Servomotoren AL8000

— 28 AM8100 Synchron Servomotoren
— 12 Drehstrom-Asynchronmotoren

Erfolgreicher Start in die schaltschranklose Automatisierung
Der Einsatz des MX-Systems von Beckhoff hat bei Schirmer an vielen Stellen
entlang der gesamten Prozesskette deutliche Vorteile und Optimierungen erge-

ben. So reduzierte sich der bisherige Aufwand fiir die Elektroplanung um rund — 18 Ventilinseln
50 %; die Ublichen zwei bis drei Wochen Montagezeit fiir den konventionellen — 11 MX-System-Baseplates
Schaltschrankbau wurden zu nur noch wenigen Stunden Systemmontage. Bei — 118 MX-System-Funktionsmodule

Die komplette Maschine wird
tiber ein kundenspezifisches
Beckhoff Control Panel einge-

richtet und bedient.

dezentrale 1/0-Module (EtherCAT-Box-Module) von Beckhoff ersetzt worden.
Diese Kombination aus MX-System und EtherCAT-Box-Modulen erméglicht es,
dass samtliche Leitungen zu den Motoren, Sensoren sowie den Ventilinseln
steckbar sind.

Der entscheidende Vorteil des MX-Systems liegt fiir Schirmer in der Umstruktu-
rierung der internen Ablaufe. Denn mit dieser steckbaren Systemldsung kann der
Maschinenbauer bereits in der Vormontage alle elektrischen Komponenten ei-
nes Maschinenmoduls montieren und Giber vorkonfektionierte Leitungen einfach
anschlieBen. Ein weiterer Aspekt kommt noch hinzu: In der Vormontage sind die
Maschinenmodule von allen Seiten frei zuganglich, was die Leitungsverlegung
und deren Anschluss wesentlich erleichtert. Daniel Siegenbrink verdeutlicht:
.Das spart viel Zeit und erhoht deutlich die Effizienz der Arbeitsablaufe.” Dies
gelte nicht nur fir die Montage, sondern beginne bereits bei der Planung, Ar-
beitsvorbereitung und Materialbereitstellung in der Produktion.

Mit den Funktionsmodulen des MX-Systems entfallt zudem die im konventio-
nellen Schaltschrankbau iibliche aufwendige Einzelverdrahtung zahlreicher Teil-
komponenten. Auf diese Weise werden Verdrahtungsfehler verhindert und die
Teilevielfalt reduziert. Daher kdnnen die benétigten Komponenten — MX-System-
Baseplates und -Module sowie die vorkonfektionierte Systemverkabelung —
direkt nach der Elektroplanung aus dem Lager zur Vormontage kommissioniert
werden. ,Ziel ist ein auftragsunabhangiges Lager, das wir iiber Mindestbestan-
de, Bedarfe und Wiederbeschaffungszeiten disponieren mdchten”, so Ludger
Martinschledde.

SCHIRMER

Fiir Schirmer haben sich noch zwei weitere Erkenntnisse aus diesem ersten

Entwicklungsprojekt ergeben: Kurzfristige Anderungswiinsche sind auch in einer
spaten Projektphase viel einfacher und mit weniger Aufwand umsetzbar. Und
bei einer modulweisen Teilinbetriebnahme werden etwaige Funktionsfehler frih
erkannt und lassen sich noch ohne Zeitdruck beseitigen.

Schnell und effizient bis zum Endkunden

In der Endmontage, in der die Maschinen eine groBe Flache belegen, muss es bei
Schirmer schnell gehen, um Platz fiir die nachsten Anlagen zu schaffen. Hier sen-
ken die vorverlagerten Prozesse wie insbesondere die Elektroinstallation und ggf.
Teilinbetriebnahmen laut Ludger Martinschledde die Standzeiten deutlich und er-
hohen somit die Flacheneffizienz: Schirmer kann somit in der gleichen Halle mehr
Anlagen aufbauen, abnehmen und ausliefern. Als Maschinenbauer mit einem
Exportanteil von 75 % ist der universelle Einsatz der Automatisierungslésung fiir
Schirmer ein weiterer wichtiger Aspekt. Musste der kiinftige Aufstellort bislang be-
reits bei der Elektroplanung und Materialbeschaffung beriicksichtigt werden, kann
die Maschine nun durch das im Gegensatz zum konventionellen Schaltschrank
IEC-, UL- und CSA-konforme MX-System weltweit ohne aufwendige Anpassung
eingesetzt werden. Das erhdht den Standardisierungsgrad bei Schirmer zusétzlich.

Aber nicht nur Schirmer profitiert von einer schaltschranklosen Automatisierung.
Fir die Endanwender hat das MX-System ebenso handfeste Vorteile. Hierzu
zahlt z.B. die bessere Zuganglichkeit der Maschinenbereiche und der gerin-
gere Platzbedarf durch den Wegfall der Schaltschranke. Dadurch lassen sich
die Produktionsanlagen in den Hallen enger stellen und die wertvolle Flache

den Standzeiten in der Endmontage erwartet Ludger Martinschledde ebenfalls
eine deutliche Verringerung.

Dementsprechend wird die neue, erstmals auf der internationalen Branchenleit-
messe Fensterbau Frontale 2024 vorgestellte Maschine — so Ludger Martinschled-
de — auch nicht die letzte Anlage auf dem Weg in eine neue Ara der schaltschrank-
losen Automatisierung sein: , Schirmer wird weiterhin auf diese innovative Losung
von Beckhoff setzen. Dass wir unsere Maschinen auf eine schaltschranklose
Automatisierung mit dem MX-System umstellen, ist fiir uns klar. Und das wird
zukiinftig auch fiir die Produktlinien fiir Alu- und Stahlprofile gelten.”

© Beckhoff

Das Belademagazin bendtigt lediglich zwei 48-V-Servoantriebe
und einige digitale Signale, wofiir sich die kompakte einreihige
MX-System-Baseplate mit zwolf Datensteckplétzen fiir MX-Module
mit 24/48 V DC Einspeisespannung optimal eignet.

1 IPC-Modul

39 System-Module

34 1/0-Module

(inklusive 28 kompakte Antriebstechnik)

7 Relais-Module
37 Drive-Module

— 64 EtherCAT-Box-Module

— 1 kundenspezifisches Control Panel

weitere Infos unter:
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www.schirmer-maschinen.com
www.beckhoff.com/mx-system






