Modulare Technik
im Schaltschrankbau

Ein Schaltschrank besteht meist aus vielen Komponenten
(Bild @), die alle in Konstruktion, Einkauf, Lagerhaltung und
im Service beriicksichtigt werden miissen. Ein neues Konzept
fasst nun die elektrischen Komponenten, die zu einer Funktion
gehoren, auf einem Modultrager zusammen. Dies macht den
Schaltschrankbau tibersichtlicher und schneller.

Herkommlicher
Schaltschrankbau

Das folgende Beispiel zeigt, wie heu-
te im Maschinen- und Anlagenbau
ein Schaltschrank entsteht: Wird fur
eine neue Maschine ein Schaltplan
erstellt, so basiert dieser auf vorhan-
denen Schaltplanen, Makros und Fir-
menstandards. Der Schrank wird
maschinenspezifisch nach den An-
forderungen des Kunden aufgebaut.
Die erste Inbetriebnahme erfolgt
noch vor der Auslieferung. Erfah-
rungsgemaf ist in dieser ,heien”
Phase die Maschine selbst ,sehr
begehrt“, da Anderungen, Justagen,
Anfahrzyklen, Tests und das Einfahr-
programm durchgefiihrt werden. Ist
die Maschine erst einmal ausgelie-
fert, sind Anderungen im Schalt-
schrank oft nur mit Kompromissen
und einem erhdhten Zeitbedarf mog-
lich. Werden neue Anforderungen an
die Maschine gestellt, so ist ein
Nachrlsten vor Ort nur mit entspre-
chendem Aufwand maoglich.

Elektrische Funktionen
zusammenfassen

Zerlegt man den Gesamtschaltplan
nach Funktionen, die von der Mecha-
nik vorgegeben werden, stellt man
fest, dass es Funktionen gibt, die in
gleicher Form mehrfach im Schalt-
schrank auftreten. Manche sind
zwar nur einmal vorhanden, werden
aber bei einer Maschinenbaureihe
immer wiederkehrend gleich aufge-
baut. Zusatzoptionen in einer Ma-
schine stehen immer im Zusammen-
hang mit einer bestimmten elek-
trischen Funktion, die sich im Schalt-
plan wiederfindet.

Hier setzt das Konzept des modula-
ren Schaltschranks ,modular3“ an.
Dieses Konzept fasst die elektri-
schen Komponenten, die zu einer
Funktion gehoren, auf einem Modul-
trager zusammen (Bild 9). Typische
Funktionen sind: Motor Ein/Aus,
Not-Aus, 24-V-Versorgung oder Dreh-
zahlsteuerung. Das Funktionsmodul
gibt es als Serienprodukt, somit ist
es unabhangig von Lieferterminen
flr Maschinen oder Anlagen. Da die
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dezentrale Montage einen Funktions-
test beinhaltet, wird bei der Erstel-
lung des Schaltschranks mit bereits
getesteten Bausteinen gearbeitet.
Dies ermdglicht eine ergonomische
und rationelle Fertigung. Es erubri-
gen sich auch umfassende Test des
Schaltschranks an der Maschine.
Dies spart wertvolle Zeit genau
dann, wenn es darauf ankommt,
dass die Maschine verfugbar ist.
Das Funktionsmodul fasst viele
elektrischen Komponenten zusam-
men. Die Lagerhaltung reduziert sich
von rund 20 Lagerplatzen auf einen.
Der Einkauf reduziert sich im glei-
chen Umfang, die Stlckzahl der Arti-
kel sinkt deutlich. Zudem ist der
Maschinenbauer in der Lage, Stan-
dards zu definieren, da er nicht in
einzelnen Komponenten, sondern
Funktionen denkt, die unabhangig
von einzelnen elektrischen Kompo-
nenten sind. Dies ist ein interessan-
ter Aspekt flr Maschinenbauer, die
an verschiedenen Standorten produ-
zieren. Auf den Funktionsmodulen
verliert eine einzelne elektrische
Komponente an Bedeutung, da im
Vordergrund immer die Funktion
steht. Ist diese einmal definiert,
lasst sie sich mit unterschiedlichen
elektrischen Komponenten abbil-
den. Das bedeutet fur eine Funktion,
dass an allen Standorten immer die
gleiche Komponente eingesetzt
wird. Wird kurzfristig eine elektrische
Komponente ersetzt, bleibt die
Funktion erhalten. Das ermdglicht
eine gute Flexibilitat.

Umstellen der Bauweise

Fir die Umstellung eines Schalt-
plans von konventioneller auf modu-
lare Bauweise wird er in Funktionen
aufgeteilt. Alle Module sind in einer
Datenbank zusammengefasst, die
Grundlage fir die Konstruktion bil-
det. Da die Anforderungen fir eine
elektrische Funktion in der Regel
aus den Spezifikationen der Mecha-
nik hervorgehen, unterstitzt ein En-
gineeringtool den Konstrukteur und
sucht automatisch an Hand der Spe-
zifikationen der mechanischen Funk-
tion das entsprechende elektrische

© Komponenten zum Bau
eines konventionellen
Schaltschranks
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® Motorschalter als Beispiel-
Modul fiir den modularen
Schaltschrank

© Beispiel-Schaltschrank
mit modularen Funktions-
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Funktionsmodul aus der Datenbank
heraus. So entstehen bis zu 80 %
des Schaltplans automatisch Uber
die Festlegung der mechanischen
Funktion.

Der Aufbau des Schaltschranks (Bild
©) erfolgt in der Fertigungslinie mit
den getesteten Modulen. Basis ist
ein einfaches Layout des Schalt-
schranks, das den Monteur infor-
miert, wo ein Funktionsmodul im
Schaltschrank zu platzieren ist.
Uber ein Systemkabel werden die
einzelnen Module miteinander ver-
bunden. Damit erfolgt die Einspei-
sung der Leistungs- und Signalver-
sorgung.

Anderungen oder Anpassungen von
Maschinen an Kundenanforderun-
gen konnen mit der modularen Tech-
nik bis kurz vor dem Auslieferungs-
termin der Maschine berlicksichtigt
werden. Das erforderliche Modul
wird einfach im Schrank nachinstal-
liert und Uber das Systemkabel ein-
gebunden. Auch dies erhéht die Fle-
xibilitat des Maschinenbauers, denn
Optionen oder Varianten lassen sich
kurzfristig umsetzen.

Auch hinsichtlich Laufzeit der Ma-
schine, Service, Erneuerung von
Bauteilen und Stillstandszeiten er-
geben sich interessante Einsparpo-
tentiale. Durch das Zusammenfas-
sen von elektrischen Bauteilen zu
einem Funktionsmodul kann ein

O Konventioneller Schalt-
schrank mit einzelnen Kom-
ponenten Fotos: Phoenix Contact

Fehler schneller lokalisiert werden
als im konventionellen Schrank
(Bild @). Alle Komponenten, die zu
dieser Funktion gehoren, sind raum-
lich zusammengefasst (siehe Bild
@). Ein Fehler kann folglich nur auf
dem entsprechenden Modul liegen,
die Suche auf einem anderen Modul
erlbrigt sich. Bei der Fehlerlokalisie-
rung ist haufig der Maschinen- oder
Anlagenbauer behilflich. Ist der Feh-
ler lokalisiert, gibt es verschiedene
Ansatze zur Behebung:
Das komplette, steckbare Modul
wird getauscht und an den Herstel-
ler zurickgesandt. Alternativ kann
der Maschinenbetreiber das Modul
selbst reparieren. Setzt der Maschi-
nenbetreiber die Modultechnik in
groRem Umfang ein, kann er Modu-
le vorhalten und so teure Stillstands-
zeiten reduzieren.
Das Funktionsmodul kann zentral im
Schaltschrank oder dezentral an der
Maschine oder Anlage eingesetzt
werden. Beim Einsatz der Modul-
technik in dezentralen Losungen
werden die Module einfach und
schnell Uber ein entsprechendes
Systemkabel versorgt und in das
System eingebunden. Es gibt ver-
schiedene Kabel- oder Standardlan-
gen mit der entsprechenden An-
schlusstechnik, die gekoppelt wer-
den konnen.
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