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In einer Maschine von Schiissler-
Technik eingebaut: Drehgeber an
einer Rotationsachse.

Highspeed braucht EnDat 2.2

Warum Schiissler-Technik auf Heidenhain setzt

EOF !.
Diesen Beitrag
konnen Sie
sich im
Internet unter
www.antriebs-

praxis.de
downloaden

Immer noch schneller und praziser arbeiten sollen die mehrachsigen
Spezialmaschinen fiir die Brillenherstellung wie sie die Firma Schussler-
Technik herstellt. Da braucht's neben hochdynamischen Antrieben auch
eine sehr schnelle, rein serielle Schnittstelle fiir die Positionsmessgera-
te. EnDat 2.2 von Heidenhain kommt diesem Anforderungsprofil nach.

von Franz Graf

>» > Es kommt nicht alle Tage vor, dass
ein Anwender seinen Zulieferer lobt. Im
konkreten Fall ist das bei Schiissler-Tech-
nik und Heidenhain vo6llig anders. Schon
seit tiber 20 Jahren liefert das in Traunreut
ansassige Unternehmen Heidenhain, das
Langen- und Winkelmessgerate, Drehge-
ber, Positionsanzeigen und numerische
Steuerungen herstellt, an den Pforzheimer
Sondermaschinenbauer diverse Produkte.
Und selbst nach dieser langen Zeit ist Ge-

schéftsfithrer Bernd Schiissler noch voll
des Lobes: ,,Unser Kunde weil3, dass wir
nur die besten Produkte einsetzen. Er weild
auch, dass der Name Heidenhain fir Qua-
litdt steht. Wir machen die besten Maschi-
nen, also werden auch die besten Zutaten
verwendet.“

Natiirlich ist es nicht nur die Lieferan-
tentreue, die diese langjahrige Bindung
hat entstehen lassen. Fiir die Entschei-
dung, auf Heidenhain-Produkte zu setzen,

gibt es in Pforzheim noch weitere triftige
Griinde. Aber der Reihe nach.

Die 54 Mitarbeiter zéhlende Firma ent-
wickelt und baut mageschneiderte, kun-
denspezifische Maschinen zur Herstellung
von Brillen. Wie facettenreich die Maschi-
nenvarianten von Schiissler-Technik sind,
macht das Internet transparent. Die Palet-
te reicht von einer CNC-2D-Augenrandbie-
gemaschine iiber eine CNC-Glasfrdsma-
schine bis hin zum CNC-Bearbeitungszen-
trum fiir Kunststoff, das als Frés-/Bohrau-
tomat von so genannten Brillenmitteltei-
len fiir den Brillenhersteller ungeahnte
Moglichkeiten bietet.

Dass diese Prézisionsmaschinen hoch-
dynamische Antriebe benotigen, versteht
sich beinahe von selbst. Dass aber Torque-
motoren und Linearmotoren sich bei
Schiissler-Technik zu einer eigenen Pro-
duktreihe entwickelt haben, ist nicht so
selbstverstandlich. Die Entscheidung, die-
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se Motoren aus dem Fertigungsprogramm
fiir die eigenen Maschinen als eigenstén-
digen Bereich in das Produktangebot auf-
zunehmen, reifte jedoch iiber Jahre.
Bernd Schiissler erinnert sich: ,,Anfangs
hatten wir biirstenbehaftete Motoren im
Einsatz. Als schlieflich die biirstenlosen
Motoren bei uns salonfihig geworden
sind, bekamen wir mit den Zulieferern di-
verse Schwierigkeiten, so dass wir uns
konkret mit der Frage des Eigenbaus be-
schaftigten. So haben wir vor gut zehn
Jahren begonnen, kundenspezifische Mo-
toren zu entwickeln und diese in etwas
ungewohnlicher Art und Weise in Maschi-
nenteile einzubauen. Durch die integrier-
te Bauweise konnten wir kompakter bau-
en, was sich schlieflich auch positiv auf
die Dynamik des gesamten Antriebsstran-
ges auswirkte.

Ullrich Gébel, bei Schiissler-Technik fiir
die Motorenentwicklung verantwortlich,
liefert noch ein Argument nach, warum
man fiir die Spezialmaschinen Motoren
Marke Eigenbau verwendet: ,Bei den
Rundlaufeigenschaften die wir fordern,
wére jeder Standard-Motorenhersteller
iiberfordert.”

Diese Motoren-Strategie der Pforzhei-
mer war ohne Frage gut durchdacht und
auch notwendig — was aber dennoch das
riicklaufige Geschift mit den Brillen-Pro-

duktionsmaschinen im Jahr 2000 nicht
verhindern konnte. So hat sich Bernd
Schiissler mit seiner Firma auf die Suche
nach Kompensationsgeschéften begeben
und sich dabei auf seine Stirken besonnen:
LWir wussten zum damaligen Zeitpunkt
schon, dass wir sehr gute Direktantriebe
und Linearmotoren entwickeln und bauen
konnen.“ Diese Erkenntnis war zugleich
der Startschuss fiir einen weiteren Meilen-
stein in der Firmenchronik. Bis die Ge-
schiftsidee reifte und zu konkreten Auftra-

schon mal zwischen 1 000 und 10 000 Eu-
ro kosten.“

Wer Bernd Schiissler kennt, kann erah-
nen, dass er sich fiir dieses Leistungsspek-
trum ehrgeizige Ziele gesteckt hat. Kon-
kret: Macht heute dieses Komponentenge-
schift gerade mal 5 Prozent des Gesam-
tumsatzes aus, sollen es im néichsten Jahr
bereits 25 Prozent sein. Dass sich mittler-
weile auch das Maschinengeschéft wieder
positiv entwickelt, freut den Firmenlenker
natiirlich umso mehr.

Der Stellenwert von kundenspezifischen
Torque- und Linearmotoren soll steigen

gen fiihrte, dauerte es allerdings drei Jahre.

Der Firmenchef: ,,Um das Interesse nach
kundenspezifischen Torque- und Linear-
motoren auf dem Markt abzuklopfen, ha-
ben wir uns auf entsprechenden Kompo-
nenten-Messen présentiert, was schlie(3-
lich auch in der Folge zu interessanten Auf-
tragen gefiihrt hat. Heute verfiigen wir
iiber einen stattlichen Baukasten an Syn-
chron-Servomotoren und Linearantrieben,
aus dem wir fiir kundenspezifische Belan-
ge schopfen konnen und auf die Maschi-
nen- und Anlagenbauer gerne zuriickgrei-
fen. Nachdem es sich hier nicht um Kata-
logware handelt, kann so ein Motor auch

Das fordert zugleich das Pforzheimer
Entwicklungsteam, die bestehenden Ma-
schinengenerationen innovativ nach vorne
zu treiben. Will heillen: noch schneller
und préziser miissen sie werden. Diesem
Diktat des Maschinenherstellers muss sich
aber auch ein Zulieferer wie Heidenhain
stellen. Denn Fakt ist und das gilt fiir den
rotativen wie fiir den linearen Antrieb
gleichermafSen: Dynamik und Prézision
lassen sich nur dann steigern, wenn Ma-
schinenstruktur, Motor, Regelung und Po-
sitionsmessung optimal aufeinander abge-
stimmt sind. Und bei diesen Optimierungs-
prozessen stand Heidenhain dem Maschi-

Was EnDat 2.2 leistet

Das EnDat-Interface als schnelle, rein seriel-
le und damit vollstandig digitale, bidirektio-
nale Schnittstelle fiir hochdynamische An-
triebe ermdglicht im Gesamtsystem deutli-
che Einsparungen bei der Verbindungstech-
nik und eine Reduzierung des Einbauraumes
in der Maschine. Weil die analogen Abtast-
signale direkt am Messort digitalisiert und
unterteilt werden, lassen sich die Eigen-
schaften von Servoantrieben, wie beispiels-
weise die Positioniergenauigkeit und das
Gleichlaufverhalten weiter verbessern. Ne-
ben der automatischen Inbetriebnahme von
Messgeréten und Antrieben in Automatisie-
rungssystemen, ist die Ubertragung von Zu-
satzinformationen wie zum Beispiel Tempe-
ratur ohne Zusatzleitungen zur Folge-
Elektronik madglich. Die Online-Diagnose-Fé-
higkeit der Schnittstelle sichert die Verfiig-
barkeit von Anlagen und Maschinen und ver-
einfacht die Wartungsplanung. Fiir hochdy-
namische Applikationen mit Direktantrieben

| iuenz verdoppelt auf

steht die bidirektionale Schnittstelle EnDat 2.2
jetzt mit einer Taktfrequenz von 16 MHz zur
Verfligung. Diese Erhohung von derzeit 8 MHz
auf jetzt 16 MHz verkiirzt die Zugriffszeit auf
den Positionswert erheblich und ermdglicht
kiirzere Zykluszeiten. Damit ist EnDat 2.2 die
derzeit schnellste, rein serielle Schnittstelle fiir
Positionsmessgeréte auf Basis der RS-485-

Durch die Erhohung der
Taktfrequenz von 8 MHz
auf 16 MHz verkiirzt sich
die Zugriffszeit auf den
Positionswert.

Bild: Heidenhain

Ubertragungsphysik. Damit auch inkremen-
tale Messgeréte mit einer 1 VSS-Schnittstelle
an EnDat 2.2 kompatible Folge-Elektroniken
angeschlossen werden kénnen, steht eine
Interface-Elektronik zur Verfiigung, mit der
die inkrementalen Messgeratesignale auf
EnDat 2.2 als rein serielle Positionsinforma-
tion zur Verfiigung gestellt werden.
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Bernd Schiissler (rechts im Bild) will die zukiinftigen Maschinengenerationen noch schneller und
préziser konzipieren. Links im Bild Ullrich Gébel, bei Schiissler-Technik fiir die Motorenentwik-
klung verantwortlich.

nenbauer Schiissler-Technik {iber all die
Jahre hinweg mit Rat und Tat zur Seite.
Bernd Schiissler definiert die Zu-
sammenarbeit so: ,Wichtig ist fiir uns
auch, dass der Zulieferer mit dem Trend
der Zeit geht und innovativ ist. Die Innova-
tionskultur von Heidenhain passt auch
sehr gut zur Philosophie unseres Hauses.“
So zeigte der Einsatz eines neuen verbes-
serten Abtastverfahrens der Langenmess-
geréte sofort eine Verbesserung der Ober-

fithrung von EnDat 2.1. Damit kamen die
absoluten Gebersysteme und man sparte
sich den bis dato nétigen Referenzzyklus
bei den mehrachsigen Maschinen. Der
jlingste Entwicklungsschritt ist der Wechsel
zur digitalen Schnittstelle EnDat 2.2. Wird
mit EnDat 2.1 das Cosinus/Sinus-Signal
noch analog {iber ein aufwendiges 17-poli-
ges Kabel iibertragen, erfolgt die Ubertra-
gung der Positionswerte mit EnDat 2.2 rein
digital iiber nur noch sechs Leitungen.“

Erhohung der Taktfrequenz auf 16 MHz verkrzt
Zugriffszeit auf den Positionswert

flachengiite. Jiingstes Beispiel ist die Ein-
fithrung der rein digitalen Schnittstellen-
technologie. Ullrich Gébel klért auf: ,Der
Bedarf war da, denn wir miissen mit unse-
ren Maschinen noch praziser und schneller
werden. So gesehen war der Weg zur EnD-
at-Schnittstellenversion 2.2 der Firma Hei-
denhain vorbestimmt.“ (siehe Kastentext).

Aufschlussreich sind die Entwicklungs-
schritte bis hin zu EnDat 2.2 allemal. Ull-
rich Gébel blickt zuriick: ,,lm Zuge der Ent-
wicklung von eigenen Torquemotoren vor
zehn Jahren haben wir alle Getriebe in un-
seren Maschinen eliminiert. In dieser Zeit
begann auch die Zusammenarbeit mit Hei-
denhain intensiver zu werden. Ich denke an
die Drehgeber mit zusitzlicher Kommutie-
rungsspur. Vor etwa sechs Jahren haben
wir den zweiten Schritt getan mit der Ein-

So fasst Gébel die Vorteile des Umstiegs
von EnDat 2.1 auf 2.2 wie folgt zusammen:
Storsicherheit, einfache Kabel, geringerer
Konfektionsaufwand in der Verbindungs-
technik und kleinere Kabeldurchmesser.
Und noch eines: Erst mit der Weiterent-
wicklung der EnDat-Schnittstelle hin zur
Version 2.2 fiir optische und induktive
Drehgeber als digitale Schnittstelle zur
Ubertragung hochauflésender absoluter
Positionswerte von 25 Bit (33 Mio. Inkre-
mente pro Umdrehung), ist die Nutzung
des vollen Interpolationsumfangs von 25
Bit ohne Rauschanteil mit entsprechenden
Servoreglern moglich geworden.

Was dem Schiissler-Motorenspeziali-
sten dariiber hinaus noch entgegenkommt
ist, dass die bidirektionale Schnittstelle
EnDat 2.2 von Heidenhain seit kurzem mit

Die (Kunststoff) Spane sind noch sichtbar. Pro-
duziert werden auf dieser Maschine so ge-
nannte Brillen-Mittelteile.

einer Taktfrequenz von 16 MHz zur Verfii-
gung steht. ,Die Erhohung von derzeit 8
MHz auf jetzt 16 MHz kommt uns deshalb
entgegen, weil sich damit die Zugriffszeit
auf den Positionswert verkiirzt. So kénnen
wir unser Entwicklungsziel, bei den zu-
kiinftigen Maschinengenerationen die Dy-
namik zu erhohen, realisieren. Was wir
jetzt noch benotigen ist ein entsprechen-
der Servoregler, der das Ganze umsetzt.
Aber die technische Voraussetzung hat
Heidenhain mit EnDat 2.2 geschaffen.“

Was die Ingenieure von Heidenhain mit
der digitalen Schnittstelle dariiber hinaus
noch geschaffen haben: Eine Online-Dia-
gnose-Fahigkeit, die die Verfiigbarkeit von
Maschinen und Anlagen sichert und die
Wartungsplanung vereinfacht. Fiir Schiiss-
ler ein wichtiger Aspekt, sollen die vorwie-
gend in China eingesetzten Maschinen
doch zuverléssig und dauernd ihren Dienst
leisten. Diese Entwicklungsaufgabe ist ge-
rade aktuell definiert worden. Und wie
konnte es anders sein: sie wird gemeinsam
gelost.

’ Webguide

www.heidenhain.de

Dr. Johannes Heidenhain
www.schuessler-technik.de

Schiissler-Technik

Direkter Zugriff unter www.antriebspraxis.de
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