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Autonomes Condition

Monitoring fiir Nebenaggregate

Der plétzliche Ausfall von Nebenaggregaten wie Elektromotoren, Pumpen und Liiftern kann in der Produktion zu
kostspieligen Stillstdnden fiihren. Gemeinsam mit Mitsubishi Electric hat Schaeffler jetzt ein leicht zu installierendes

System entwickelt, das die Schwingungen von Maschinen misst und darauf basierend Handlungsempfehlungen

erstellt. Fiir Servicepartner eréffnen sich damit neue Geschaftsmodelle.

A Display des FAG SmartQB mit Klartextmeldungen (Bilder: Schaeffler)

¥ Installation des Systems am Hauptabluftventilator
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) »Der Krug geht so lange zum Brun-
nen, bis er bricht.“ Fiir viele Produk-
tionsbetriebe gilt dieses Prinzip noch immer,
wenn es um Nebenaggregate wie Elektro-
motoren, Pumpen und Liifter geht. Pumpen
sind meist redundant ausgelegt. Deren Aus-
fall hat daher keine unmittelbaren Auswir-
kungen auf den laufenden Betrieb. Aller-
dings kann der Ausfall von Liiftungsanlagen
schnell dazu fiihren, dass die Produktion
gedrosselt werden muss oder gar stillsteht.
Dagegen helfen bewdhrte Systeme wie der
FAG SmartCheck von Schaeffler, die auf
Basis von Schwingungsdaten einen drohen-
den Ausfall frithzeitig erkennen. Allerdings
erforderten solche Losungen bislang von
Mitarbeitern in der Instandhaltung schwin-
gungstechnische Vorkenntnisse.
Gemeinsam mit Mitsubishi Electric hat
Schaeffler jetzt eine einsatzfertige Komplett-
l6sung entwickelt, die sehr einfach - ohne
Kenntnisse in der Schwingungsdiagnose -
zu installieren ist. Das System mit der Be-
zeichnung ,FAG SmartQB* misst mit bis
zu sechs Sensoren die Schwingungen und
die Temperaturen von Maschinen, erkennt
auf dieser Basis zum Beispiel Ausrichtfehler,
Unwuchten, Lagerschiden, Reibung, Kavi-
tation oder Temperaturanstiege und gibt
direkt iiber die speicherprogrammierbare
Steuerung (SPS) und ein Touch-Display
Handlungsempfehlungen aus. So kann die
Instandhaltung frithzeitig Gegenmafinah-
men einleiten, auch wenn die Mitarbeiter
kein Fachwissen zur Schwingungstechnik
besitzen.

1) Volker Erberich, Service Manager Condition
Monitoring bei Schaeffler; Christoph Behler,
Senior Business Development Manager, Fac-
tory Automation bei Mitsubishi Electric Europe



Entwicklung des FAG SmartQB Der FAG
SmartQB entstand aus der Kundenanfor-
derung nach einer einfachen Stand-Alo-
ne-Losung fiir Standardanwendungen. Er
benotigt keine aufwindige Verkabelung:
Eine Netzzuleitung zur Stromversorgung
des SmartQB geniigt. Die Messung erfolgt
mit bis zu sechs FAG-Smart-Check-Schwin-
gungssensoren. Werden nun bei der konti-
nuierlichen Schwingungsmessung steigende
Kennwerte festgestellt, die fiir typische Feh-
lerarten charakteristisch sind, dann gibt der
FAG SmartQB automatisiert Warnhinwei-
se und Handlungsempfehlungen tiber das
Display aus. Nach einer rund zweijahrigen
Testphase mit zahlreichen Pilotkunden steht
das System jetzt vor der weltweiten Markt-
einfithrung.

Partnerschaft mit Mitsubishi Electric
Die Automatisierungslésung fiir den FAG
SmartQB entwickelte Schaeffler gemeinsam
mit dem Geschiftsbereich Factory Automa-
tion von Mitsubishi Electric Europe. Seit
sieben Jahren sind die beiden Unterneh-
men Partner in der e-F@ctory-Alliance, die
Teil des e-F@ctory-Konzepts von Mitsubi-
shi Electric ist. Dieses Konzept unterstiitzt
Unternehmen bei jhren Mafinahmen im
Rahmen der digitalen Transformation, wie
zum Beispiel zur Integration der Daten von
Maschinen und Anlagen in Manufacturing
Execution-Systeme (MES) und Enterpri-
se Resource Planning-Systeme (ERP). Auf
diese Basis konnen Industrie 4.0-Projekte
bauen. So ist im FAG SmartQB das Ma-
schinenprotokoll SLMP (Seamless Message
Protocol) implementiert, {iber das die FAG
SmartCheck-Schwingungssensoren mit der
speicherprogrammierbaren Steuerung von
Mitsubishi Electric bidirektional kommuni-
zieren und die ermittelten Kennwerte wei-
tergeben. Die SPS verarbeitet die Daten zu
Informationen, die als Klartext-Meldungen
aufbereitet auf dem Display angezeigt wer-
den. In einer weiteren Integrationsstufe ist
es moglich, den SmartQB per Netzwerkka-
bel und Modbus-Protokoll auch mit der SPS
der jeweiligen Anlage zu verbinden.

Testinstallation in einer Aluminium-
GieBerei Schaeffler-Servicepartner wie
die Firma Pumpen- und Anlagenservice
Holfert (PAS) in Freital bei Dresden spie-
len eine zentrale Rolle bei den Pilotanwen-
dungen. Gemeinsam haben Schaeffler und

PAS den SmartQB am Hauptabluftventilator
der DGH Heidenau installiert. Die Gief3e-
rei produziert Aluminium-Gehéuse fiir die
Automobilindustrie. Dabei wurde ein FAG
SmartCheck-Schwingungssensor antriebs-
seitig auf dem Motorgehéduse angebracht,
ein weiterer lifterseitig auf dem Gehduse
der Stehlagereinheit, welche die Verbindung
zum Ventilator herstellt. Der Motorsensor
tiberwacht dabei durch permanente Schwin-
gungsmessungen sowohl die Motorlager als
auch die Welle auf Unregelméfligkeiten wie
Unwuchten, Fehlausrichtungen und Lager-
schiden; der Sensor auf der Stehlagereinheit
den liifterseitigen Bereich der Welle mit
zwei weiteren Wilzlagern. Der wesentliche
Vorteil dieser Anordnung liegt darin, dass
bereits mit zwei Sensoren eine umfassende
Zustandsiiberwachung moglich wird - in
vergleichbaren Losungen werden oftmals
doppelt so viele Sensoren eingesetzt.

Die wichtigsten Ziele der Testinstallati-
on liegen darin, die Wartungsintervalle des
Hauptabluftventilators planbar zu machen
und plétzliche Ausfille sowie teure Folge-
schiaden zu vermeiden. Das ist auch deswe-
gen wichtig, weil die Liiftungsanlage nicht
redundant ausgelegt ist: Bei einem lingeren
Ausfall kdnnte die Abluft nicht mehr ab-
gesaugt werden und die stark staubhaltige
Luft wiirde in der Gief3erei die Produktion
beeintrachtigen.

Neue Geschaftsmodelle fiir Servicepart-
ner Fiir Servicepartner von Schaeffler, wie
die am Projekt beteiligte Firma PAS Holfert,
bedeutet die Installation von Condition-Mo-
nitoring-Systemen wie dem FAG SmartQB
zum einen direktes Zusatzgeschift. Zum
anderen bieten solche Systeme die Chance,
Standardaufgaben automatisiert abzubilden
und bei Storfillen die notwendigen Repa-
raturen gezielt vorzunehmen. So kénnen
Service-Dienstleister ihre personellen Res-
sourcen im Vorfeld planen und das jeweils
erforderliche Material frithzeitig beschaffen.
Condition-Monitoring-Systeme kénnen
auch die Basis fiir neue Geschiftsmodelle
sein, indem Servicepartner den Betreibern
nicht die fallweise, manuelle Messung und
einzelne Reparaturauftrige verkaufen, son-
dern die kontinuierliche Monitoring-Dienst-
leistung und die dauerhafte Verfiigbarkeit
eines Maschinenparks als Grundlage fiir ihre
Kalkulation heranziehen. Dariiber hinaus
konnen diese Systeme im Einzelfall auch
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< (v.0.n.u.) Schematischer Aufbau des FAG
SmartQB

Autonome Condition-Monitoring-Systeme
wie der FAG SmartQB eignen sich besonders
gut zur Zustandstberwachung von Neben-
aggregaten, weil sie einfach zu installieren
und ohne schwingungstechnische Kenntnisse
vom Instandhaltungspersonal zu bedienen
sind.

Die einzelnen Sensoren sind leicht zu mon-
tieren.

den Erfolg einer Reparatur belegen - dies
kann in komplexeren Fallen hilfreich sein,
wenn eine Fehlerursache auf konventionelle
Weise nicht reproduzierbar und eindeutig
zuzuordnen ist.

Zusammenfassung und Ausblick Autono-
me Condition-Monitoring-Systeme wie der
FAG SmartQB eignen sich besonders gut zur
Zustandsiiberwachung von Nebenaggrega-
ten, weil sie einfach zu installieren und ohne
schwingungstechnische Kenntnisse vom
Instandhaltungspersonal zu bedienen sind.
Schaeffler hat das System in enger Zusam-
menarbeit mit seinem Partner Mitsubishi
Electric entwickelt, der fiir die Automatisie-
rungslésung, die speicherprogrammierbare
Steuerung und die Klartextmeldungen auf
dem Touch-Display zustindig ist. In zahl-
reichen Testinstallationen, darunter in einer
Aluminium-GiefSerei, haben die Ingenieure
das System erprobt; jetzt wird es weltweit in
den Markt eingefiihrt. Betreiber von Anlagen
koénnen mit der Losung die Verfiigbarkeit
von Maschinen erhéhen und die Instand-
haltungskosten senken, indem etwa durch
rechtzeitige Wartung teure Folgereparatu-
ren vermieden werden. Den Servicepart-
nern bieten Condition-Monitoring-Systeme
nicht nur die Méglichkeit fiir zusétzliches
Geschift, sie konnen auch die Grundlage fiir
neue Geschiftsmodelle sein, die beispiels-
weise die Verfiigbarkeit von Anlagen als Ab-
rechnungsgrundlage heranziehen.

Auf dem Weg zur Industrie 4.0 bieten
Condition-Monitoring-Systeme dariiber
hinaus einen weiteren Vorteil: Sie erheben
stindig Felddaten, die in Zukunft mit Hilfe
von Big-Data-Analysen ausgewertet werden
und bei der Entwicklung, der Auslegung
und dem Betrieb neuer Anlagen von gro-
flem Nutzen sein konnen.

» www.schaeffler.com

» www.mitsubishi-electric.de





