
13. Jahrgang
ISSN 1431-4428
B42034

�/�008 Technologie & Marketing für die Getränkeindustrie 

Automatisierung Spezial

in der Getränkeindustrie

www.sew-eurodrive.de

Antriebstechnik \  Antriebsautomatisierung \ Systemintegration \ Services



�  GTM 3/2008

In der Getränke- und Lebensmittel-
industrie haben bereits viele Betrei-
ber das Potenzial, das in einer effizi-
enteren Antriebstechnik steckt, ent-
deckt. So setzte die Brauerei C. & A. 
Veltins GmbH & Co. KG bei einem An-
lagenneubau im Jahr 2007 schon kon-
sequent auf eine energiesparende An-
triebslösung für den gesamten Bereich 
des Behälter- und Kastentransports. 
Mit dem intelligenten mechatronischen 
Antriebssystem MOVIGEAR® investier-
te Veltins nicht nur in eine intelligente 
und zukunftsweisende Antriebstech-
nologie, sondern auch in die sofortige 
Senkung der Energiekosten.

Erfrischend Energiesparen

Zu Zeiten großer Sportveranstaltungen 
wie der diesjährigen Fußball-Europa-
meisterschaft und während der heißen 
Sommermonate steigt der Bierkonsum 
merklich an. Das bedeutet Hochkon-
junktur für die Bierbrauer. Eine funkti-
onstüchtige Abfüllanlage mit hoher Ver-
fügbarkeit ist Voraussetzung, um ma-
ximalen Absatz zu gewährleisten und 
der gesteigerten Nachfrage nachzu-
kommen. Gesteigerte Bierabsätze und 
der enorme Zuwachs an Bier-Mischge-
tränken hat die Brauerei C. & A. Veltins 
GmbH & Co. KG im letzten Jahr dazu 

Energieeffizienz heißt die Devise:

Irgendwann 
erfrischt es jeden
Mechatronisches Antriebssystem reduziert Energiekosten

D
as Thema Energiesparen, 

um damit die Energieko-

sten zu reduzieren, wird 

nicht nur im Rahmen einer TCO-

Betrachtung in Zukunft an Bedeu-

tung gewinnen. Wie wichtig der 

verantwortungsvolle Umgang mit 

der Ressource Energie wird, zeigen 

die aktuellen Diskussionen über 

den weltweiten CO2-Ausstoß und 

die Untersuchungen zur globalen 

Erderwärmung. So ist jede Mög-

lichkeit, um Energie zu sparen, 

auch ein wichtiger Beitrag zur Ent-

lastung der Umwelt, spart aber vor 

allem dem Anwender unter dem 

Strich bares Geld ein.

bewegt, in eine komplett neue Abfüll-
linie zu investieren. Die Anlage 4 am 
Standort Meschede-Grevenstein wur-
de ausgelegt, um bis zu 60.000 Fla-
schen pro Stunde mit wahlweise Vel-
tins Pilsener, Veltins Alkoholfrei oder 
eines der beliebten „V+“-Biermisch-
getränke abzufüllen. Die Anlage ist so 
flexibel gestaltet, dass nicht nur inner-
halb kürzester Zeit auf unterschied-
liche Getränkesorten umgestellt wer-
den kann, sondern auch der Flaschen-
typ und die Flaschengröße variabel ge-
wählt werden kann. So kann zum Bei-
spiel problemlos von der Abfüllung von 
0,5-Liter-Bierflaschen auf die Abfül-
lung und Verpackung von 0,33-Liter- 
Mixgetränken umgestellt werden. Für 
den Transport der Flaschen und Kästen 
durch die komplette Abfüllanlage wer-
den 284 mechatronische MOVIGEAR®-
Antriebseinheiten eingesetzt. Während 
der Planungsphase der Anlage hat man 
sich bei Veltins bewusst für dieses intel-
ligente mechatronische Antriebssystem 
entschieden. 

Energieverbrauch sofort 
reduzieren

Die SNI Technologie (Single Line Net-
work Installation) des MOVIGEAR® er-
möglicht eine deutliche Reduzierung 

Etikettenkontrolle am 

Flaschentransporteur

MOVIGEAR® SNI in der Ausführung als „Single Line Network Installation“ am 

Kastentransport; Fotos: SEW-EURODRIVE GmbH & Co.KG, Bruchsal
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Aufbau der Single 

Line Network Installa-

tion (SNI)

des Installations- und Verkabelungs-
aufwands und sorgt bei Wartungs- und 
Instandhaltungsmaßnahmen für Über-
sichtlichkeit der Leitungsstränge. Bei 
der SNI-Technologie wird die Standard
energieleitung gleichzeitig zur Über-
tragung der Kommunikationssignale 
genutzt. Ähnlich der PowerLAN-Tech-
nologie, wie sie aus dem Heim-
bereich zur Übertragung von In-
ternet auf der Stromleitung be-
kannt ist, wird auf die 3-Pha-
sen des Stromleiters ein hochfre-
quentes Kommunikationssignal 
aufmoduliert. SEW-Eurodrive hat diese 
Technologie in den letzten zwei Jahren 
für den industriellen Einsatz weiterent-
wickelt und bietet diese als erster An-
triebshersteller in einem Serienprodukt 
am Markt an. 

Der Einsatz eines vieradrigen Stan-
dardkabels (3 x Phase, 1 x PE) zwi-
schen den Antrieben ist ausreichend. 
Gegenüber herkömmlichen dezentra-
len Installationen kann auf die sepa-
raten Leitungen für die Buskommuni-
kation und die 24 V Versorgung ver-
zichtet werden. Im Vergleich zu einer 
klassischen zentralen Installation konn-
te im Falle der Veltins-Anlage mit ca. 
4600 m eingesparten Kabeln der Ver-
kabelungsaufwand um ca. 60 Prozent 
reduziert werden. Darüber hinaus bie-
tet die Single Line Network-Installation 
als echte Netzwerkinstallation den Vor-
teil, dass von jedem Netzwerkzugang 
innerhalb der Firma oder sogar von 
überall auf der Welt über einen Inter-
netzugang eine Diagnose der Anlage 
möglich ist. Die Fernwartung erfolgt 
dabei über frei definierbare Berech-
tigungsstufen innerhalb der Parame-  
trier- und Diagnosesoftware.

Ein ausschlaggebendes Argument 
für den Einsatz von MOVIGEAR® bei 
Veltins war die nachhaltige Wirkung 
eines reduzierten Energieverbrauchs. 
Wie dramatisch sich die Preise für En-
ergie in den letzten Jahren entwickelt 
haben, erfährt jeder Einzelne bei der 
Fahrt zur Tankstelle oder beim Blick auf 
die private Stromkostenabrechnung. 
Auch in der Industrie werden die Ener-
giepreissteigerungen nicht mehr ohne 
Konsequenzen hingenommen. So ha-
ben sich die Industriestrompreise seit 
dem Jahr 2002 mehr als verdoppelt 
(Quelle: VIK) und liegen heute für in-
dustrielle Abnehmer im Durchschnitt 
zwischen 10–11 Cent pro Kilowatt-
stunde. Obwohl die elektrischen An-
triebe an der Gesamtinvestition nur ei-
nen geringen Anteil darstellen, beein-
flusst die gewählte Technik entschei-
dend die Folgekosten im Rahmen der 

TCO (Total Cost of Ownership) Betrach-
tung. Diesen Umstand hat man bei Vel-
tins erkannt und sich nicht zuletzt des-
halb für das innovative Antriebssys-
tem entschieden. Die mechatronische 
Einheit kombiniert ein hocheffizientes 
Stirnradgetriebe mit einem perma-
nentmagneterregten Synchronmotor. 

In Verbindung mit neu entwickelten 
verlustarmen Elektronikkomponenten 
entsteht so ein Gesamtsystem mit 
höchstem Wirkungsgrad. 

Zahlen, Fakten und Hygiene

Ein aktuelles Rechenbeispiel an einem 
Flaschentransporteur zeigt, dass 
sich die Gesamtwirkungsgrade der 
Antriebslösungen mit MOVIGEAR®, 
je nach ursprünglich verwendetem 
Getriebetyp (Kegelradgetriebe oder 
Schneckengetriebe) und Auslastung 
zwischen 10 % und bis zu 25 % stei-
gern lassen. Vergleicht man es mit üb-
licherweise in dieser Anwen-
dung eingesetzten frequenzge-
regelten Standardgetriebemo-
toren mit den Leistungen von 
1,1 bis 2,2 kW, lassen sich die 
Energiekosten um bis zu 28 % 
senken. Die Mehrkosten der 
Antriebskomponenten amorti-
sieren sich so schon innerhalb 
von ein bis zwei Jahren.

In den so genannten „sen-
siblen Produktionsbereichen“ 
insbesondere zwischen Füller 
und Verschließer werden dem-
entsprechend hohe Anforde-
rungen an die Hygiene gestellt. 
Dies betrifft sowohl die Sorgfalt 
der dort tätigen Mitarbeiter als 
auch die eingesetzten Maschi-
nen und Anlagen selbst. Denn 
nur so kann sichergestellt wer-
den, dass während der Abfül-
lung keine Verunreinigungen in 
die Produkte gelangen können. 
Um diesen Anforderungen ge-
recht zu werden, wurde schon 
in der Entwurfs- und Konstruk-
tionsphase des MOVIGEAR® 
großen Wert auf seine Oberflä-
chengestaltung gelegt. 

Bisher erschwerten die in 
solchen Fertigungsbereichen 
eingesetzten Antriebslösungen 
die notwendigen Reinigungs-
vorgänge der Produktionsan-

lage erheblich. Denn Standard-Kom-
poneten verfügen in der Regel über 
Kühlrippen, in denen sich Schmutz an-
sammeln kann und Keime und Bakte-
rien über Luftverwirbelungen weiter 
verteilt werden. Zudem lässt sich die 
Verschmutzung aufgrund der schlech-
ten Zugänglichkeit innerhalb der Anla-

ge oft nicht vollständig entfer-
nen. Ein weiteres Problem tritt 
auf, wenn die Antriebstechnik 
den aggressiven Reinigungs- 
und Desinfektionsmitteln nicht 
standhalten kann, die Oberflä-

chen entsprechend Schaden nehmen 
(z. B. Lackschäden) und die Hygiene-
vorschriften schließlich nicht mehr ein-
gehalten werden können. Deshalb er-
folgte beim MOVIGEAR® die Oberflä-
chengestaltung und Geometrie schon 
in der Entwurfsphase entsprechend 
den Hygienic Design Richtlinien. Die 
Ausführung als lüfterloser Antrieb 
sorgt dafür, dass keine Luftverwirbe-
lungen Keime und Bakterien in der An-
lage verteilt werden können. In hoher 
Schutzart und in Verbindung mit einer 
zuverlässig vor Korrosion schützenden 
Oberflächenbeschichtung ist es für den 
Einsatz im Nassbereich sowie für die 
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„Das mechatronische Antriebssystem MOVIGEAR® 

vereint Motor, Getriebe und Elektronik in einem 

Produkt.“ Eiko Filler, SEW-Eurodrive GmbH & Co.KG
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harten Reinigungsprozesse gerüstet. 
Die Elektronik wird mit einer speziellen 
Druckausgleichsmembran vor dem Ein-
dringen von Feuchtigkeit geschützt. Die 
Membran sorgt dafür, dass der Unter-
druck aufgrund von großen Tempera-
turschwankungen während des Reini-
gungsprozesses ausgeglichen werden 
kann. So werden kritische Sogeffekte 
auf die Dichtungen vermieden. Und 
sollte doch einmal der Tausch der Elek-
tronik notwendig werden, so ist eine 
einfache und schnelle Trennung des 
Elektronik-Oberteils mit vier Schrauben 
vom Anschlussteil möglich. Ein Tausch 
des Elektronik-Oberteils ist somit inner-
halb weniger Minuten möglich, ohne 
die Anschlussverkabelung zu lösen und 
garantiert damit eine maximale Anla-
genverfügbarkeit.

Mit der mechatronischen Antriebslö-
sung MOVIGEAR® ist SEW-Eurodrive 
das erste Unternehmen am Markt, 
das den technologischen Trend „Me-
chatronik“ in ein Antriebsprodukt 
umgesetzt hat. MOVIGEAR® wurde 
entwickelt, um den komplexen An-
forderungen an die horizontale För-
dertechnik in verschiedenen Bran-
chen, wie der Automobil-, Lebens-
mittel- und Getränkeindustrie, der 
Flughafenlogistik und der allgemei-
nen Intralogistik zu genügen bzw. 
neue konstruktive und funktionale 
Möglichkeiten aufzuzeigen. 

MOVIGEAR® habe im Vergleich zu 
herkömmlichen Antriebslösungen 
eine Vielzahl von Vorteilen, sagte Su-
man Bhaskar anlässlich der Überga-
be des Preises und nannte die kom-
pakte Bauweise, hohe Überlastfä-
higkeit, kurze Inbetriebnahmedauer 
bei geringer Anlaufzeit, niedrige Ge-
räuschemission und dazu deutlich 
bessere Leistungsdaten gegenüber 
konventionellen Antriebslösungen. 
Das Unternehmen habe zudem eine 
Ethernet basierte Software zur Kon-
figuration einer Netzstruktur ent-
wickelt (MOVIVISION), die den ein-
fachen und effizienten Gebrauch 
von MOVIGEAR® erleichtert, führte 
Bhaskar weiter aus.

U
nser Mitarbeiter Dr. 

Günter Arndt be-

suchte den Messe-

stand der SEW-Eurodrive auf der 

Hannover Messe. Anlass war die 

Auszeichnung mit dem „Frost 

and Sullivan Award 2007“ für 

die Produktinnovation des Jah-

res auf dem europäischen Markt 

für Elektroantriebe. Es handelt 

sich um die mechatronische An-

triebslösung MOVIGEAR®, die 

neue konstruktive und funk-

tionale Möglichkeiten der In-

tralogistik aufzeigt und im Fla-

schenkeller der Veltins-Brauerei 

als Referenzprojekt für den Fla-

schen- und Kastentransport ein-

gerichtet wurde. 

Die Auszeichnung wurde 

von Suman Bhaskar, Analyst bei 

Frost & Sulliavan, dem Grup-

penleiter für Mechatronische In-

novationen bei SEW-Eurodrive,  

Dr.-Ing. Jochen Mahlein, anläss-

lich der Jahrespressekonferenz 

auf der diesjährigen Hannover 

Messe überreicht. 

Diese Weitsicht und der unternehme-
rische Mut, neue Wege zu beschrei-
ten, wurde nun durch eine Markt-
umfrage von Frost & Sullivan bestä-
tigt und SEW-Eurodrive erhielt da-
für die Auszeichnung Produktinnova-
tion des Jahres. Der Frost and Sulli-
van Award 2007 für die Produktinno-
vation des Jahres auf dem europäi-
schen Markt für Elektroantriebe wur-
de im Rahmen einer Pressekonferenz 
auf der diesjährigen Hannover Mes-
se an SEW-Eurodrive für die innova-
tive mechatronische Antriebslösung 
MOVIGEAR® verliehen.                   

Ausgezeichnet

Vergleich zwischen Stan-

dardvariante und Opti-

mierungslösungen;

Grafik: SEW Eurodrive 

GmbH & Co.KG, 

Bruchsal

Fazit: Mechatronische Komponen-
ten ermöglichen Energieeinspa-
rungen

Mit dem Einsatz von MOVIGEAR® im 
Paletten-, Gebinde- und Flaschen-
transport für den Trocken-, Nass- und 
Hygienebereich kann über die Energie-
einsparung ein aktiver Beitrag zur Res-
sourcen- und Umweltschonung geleis-
tet werden. 

Vor allem ermöglicht er dem An-
lagenbetreiber, über die übersichtliche 
Installationstopologie, die einfache Be-
dienung und den geringen Energiever-
brauch echte Kosteneinsparungen zu 
realisieren.

Weitere Informationen:
www.sew-eurodrive.de 	
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Das aktuelle Interview:

Antrieb für alle Effizienzklassen
Standgespräch mit SEW-Eurodrive auf der Hannover Messe

Im anschließenden Gespräch auf dem 
Messestand mit dem Leiter Produkt-
management Standardantriebe Claus 
Wieder und dem Produktmanager 
Eiko Filler stellte Dr. Arndt eine Reihe 
von Fragen, die sich nicht nur auf das 
neue mechatronische Produkt bezo-
gen, obwohl das Ausstellungsexponat 
MOVIGEAR® im Rahmen einer logisti-
schen Systemlösung der zentrale Blick-
punkt der Messepräsentation war, son-
dern auch zur strategischen Produkt-
ausrichtung des Unternehmens.

Dr. Günter Arndt: Was versteht SEW-
Eurodrive unter dem allgegenwärtigen 
Schlagwort „Energieeffizienz“?

Eiko Filler: Schon vor Jahren haben 
wir den „Energiesparbaukasten“ ein-
geführt und verstehen darunter die 
Idee, Komponenten mit wenig Verlus-
ten und einem hohen Wirkungsgrad 
zusammenzuführen, um somit eine 
höhere Energieeffizienz der Antriebe 
zu erzielen. Als einer der Marktführer 
bei Elektroantrieben haben wir bei den 
Asynchronmotoren die DR-Motoren-
Reihe mit den Versionen DRS (Stan-
dard-Efficency), DRE (High-Efficency) 
und DRP (Premium-Efficency) entwi-
ckelt. Bei der Standardausführung ha-
ben wir weiterhin die Aluminiumwick-
lungen, aber die Kupfertechnologie 
dort angewendet, wo sich der höhere 
Aufwand mit dem Nutzen vereinbart.

Claus Wieder: Viele europäische Her-
steller, vor Jahren auch wir, haben be-
wusst Reserven bei den Elektro-Mo-
toren vorgesehen. Die Gesetzgebung 
in den USA und einiger weiterer Län-
der schrieben jedoch leistungsabhän-
gige Motorenbaugrößen vor. Bei Liefe-
rungen in den geforderten Leistungs-
klassen waren diese schließlich größer, 
als es die betreffende nationale Norm 
dieser Länder vorsah. Wir mussten 
also, um bei gleicher Baugröße den ge-
forderten Wirkungsgrad zu erreichen, 
die Rotorwicklung mit Kupfer- statt 
bisher Aluminiumdraht herstellen. 

Die Energiesparmotoren der Baurei-
he DRE/DRP besitzen eine deutlich ver-
besserte Energiebilanz. Es ist uns ferti-
gungstechnisch gelungen, die Kupfer-
druckgusstechnologie in einer indus-

Die Auszeichnung 

„Frost and Sullivan 

Award 2007“ für die 

Produktinnovation des 

Jahres auf dem 

europäischen Markt für 

Elektroantriebe wur-

de von Suman Bhaskar, 

Analyst bei Frost & Sulli-

van, dem Gruppenleiter 

für Mechatronische In-

novationen bei SEW-

Eurodrive,  Dr.-Ing. 

Jochen Mahlein, anläss-

lich der Jahrespresse-

konferenz auf der dies-

jährigen Hannover Mes-

se überreicht. (Bild links) 

Dr. Günter Arndt, 

Redaktionsmitglied 

der Getränke! Tech-

nologie & Marketing, 

im Gespräch mit dem 

Leiter Produktma-

nagement Standard-

antriebe Claus Wieder 

(rechts) und Produkt-

manager Eiko 

Filler (Mitte), SEW- 

Eurodrive
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triellen Großproduktion umzusetzen. 
Mit den DRP-Motoren werden die Wir-
kungsgrade der internationalen Norm 
IEC 60034-T30 übertroffen und das zu 
einem erstaunlich günstigen Preis, der 
eine Amortisation innerhalb von ein bis 
zwei Jahren möglich macht.

Dr. Günter Arndt: Ihre Hauptproduk-
tion sind Getriebemotoren. Ich erinne-
re mich, dass Sie vor zwei Jahren hier 
auf der Messe auch eine neue Getrie-
be-Baureihe vorgestellt haben. Wo 
ordnet sich SEW-Eurodrive in dieser 
Produktgruppe ein?

Eiko Filler: Bei Getriebemotoren ha-
ben wir, ohne überheblich zu sein, 
weltweit einen Spitzenplatz. Sie ent-
sprechen auch energetisch dem tech-
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nischen Stand. Auch Getriebe ha-
ben unterschiedliche Wirkungsgrade. 
Während Schneckengetriebe bei 45 
bis 85 Prozent liegen, zählen Stirnrad- 
und Kegelradgetriebe zu den Hochwir-
kungsgradgetrieben mit 95 Prozent

Claus Wieder: Wie bei den Elek-
tromotoren werden auch die Antriebe 
in der Regel zu groß dimensioniert. Wir 
haben deshalb für die Projektierung 
Messungen durchgeführt, die Sicher-
heitsfaktoren neu bestimmt und damit 
die Projektierungsphase optimiert. Für 
die dezentrale Antriebstechnik haben 
wir mit MOVIMOT® einen Getriebemo-
tor mit einem digitalen Frequenzum-
richter kombiniert und stellen hier 
auf der Messe die weiterentwickelte 
Version MOVIMOT D vor. Diese neue 
Reihe ist kombinierbar mit den Ener-
giesparmotoren aus der DR-Motoren-
reihe und ermöglicht durch eine spe-
zielle Energiesparfunktion die automa-
tische Optimierung des Motor-Betriebs
punktes im Teillastbetrieb.   

  
Dr. Günter Arndt: Als ursprünglicher 
Motorenhersteller tendiert SEW-Euro-
drive immer mehr zum Anbieter kom-
pletter Antriebslösungen und sogar 
entsprechender Maschinensysteme. Ist 
dieser Trend jetzt Bestandteil der Un-
ternehmensphilosophie? 

Eiko Filler: Weltweit werden die meis-
ten elektrischen Antriebe ungeregelt 
eingesetzt und damit viel Energie ver-
geudet. Selbst bei uns in Deutschland 
laufen wohl nur ca. 30 Prozent der E-
Motoren mit Frequenzumrichter, Ziel 
ist es, bis 2012 wenigstens einen An-
teil von 50 Prozent an geregelten Elek-
tro-Antrieben zu erreichen. Bei den 
Folgekosten für einen elektrischen An-
trieb, gemessen an den Investitions-
kosten, betragen die Energiekosten bis 
zu 90 Prozent. Hier wird deutlich, dass 
mit der sinnvollen Kombination und 
dem Zusammenspiel der einzelnen 
Komponenten bei der Antriebstechnik 
ein großer wirtschaftlicher Nutzen er-
reicht werden kann. 

Claus Wieder: Sie erinnern sich 
an die Elektrohängebahn, die wir vor 
zwei Jahren hier ausgestellt haben. 
Da fiel schon der Begriff „Systeman-
bieter“, obwohl der Anlagenbau bei 
uns noch sehr bescheiden im Ver-
gleich zum gesamten Produktionsum-
fang ist. Die Tendenz ist bei allen Her-
stellern von Komponenten vorhanden, 
jedoch müssen die Anlagen zum Pro-
duktionsprofil passen und wir haben 
bei den Getriebemotoren einen welt-
weiten Kundenstamm. 

Dr. Günter Arndt: Wie reiht sich nun 
die ausgezeichnete Produktinnovation 
in die Entwicklungsreihe der Antriebs-
technik bei SEW-Eurodrive ein?

Eiko Filler: Das mechatronische An-
triebssystem MOVIGEAR® vereint Mo-
tor, Getriebe und Elektronik in einem 
Produkt. Durch optimierte Schnittstel-
len zwischen Umrichter, Motor und 
Getriebe, durch minimierte Reibungs- 
und Stromverluste und intelligente Re-
gelung erreicht dieses System einen 
Wirkungsgrad, der zwischen 10 und 
25 Prozent über dem herkömmlicher 
Antriebslösungen liegt. 

Ein weiterer Vorteil ist das voll-
ständig geschlossene Antriebssystem 
mit einer glatten Oberflächengestal-
tung, so dass es sich problemlos den 
Umgebungsbedingungen anpassen 
kann und auch kein zusätzliches Ge-
bläse zur Kühlung benötigt wird. Mit 
diesem Antriebssystem wird die hori-
zontale Fördertechnik in vielen Bran-
chen verbessert. Mit unseren ersten 
Antriebssystemen haben wir in der 
Brauerei Veltins den Behälter- und Ge-

bindetransport im Flaschenkeller ver-
ändert, d. h. es sind dazu 284 me-
chatronische Antriebseinheiten anstel-
le sonst üblicher Antriebe  mit Leistun-
gen von 1,1 kW, 1,5 kW und 2,2 kW 
für die Flaschen- und Kastentransport-
anlage eingesetzt worden. Gegenüber 
dem jährlichen Stromverbrauch einer 
Transportanlage mit konventionellen 
Antrieben lassen sich mit den MOVI-
GEAR®-Antriebssystemen bis zu 30 % 
der Energiekosten einsparen. Eine wei-
tere Transportanlage mit über 550 me-
chatronischen Antriebssystemen be-
findet sich bei einem Automobilher-
steller für Sportwagen.

Dr. Günter Arndt: Der Verarbeitungs-
maschinenbau benötigt im zuneh-
menden Maße Servomotoren und bei 
Ihren Wettbewerbern sehe ich auch 
Linearmotoren. Wie sieht bei SEW-
Eurodrive die Entwicklung und Pro-
duktion auf diesen Gebieten der An-
triebstechnik aus?

Claus Wieder: Die Servomotoren bil-
den eine sinnvolle Ergänzung zum ge-
genwärtigen Produktionsprogramm 
und unsere Entwicklungsabteilung 
ist auch dabei, neue Einsatzmöglich-
keiten durch Direktanbau an die 7er-
Getriebe zu erschließen, die bisher nur 
mit den Asynchronmotoren gekop-
pelt wurden. Hochdynamische Servo-
Applikationen sind mit den Stirnrad-, 
Flach-, Kegelrad- oder Schneckenge-
triebe noch besser nutzbar. Für den 
Einsatz in der Lebensmittel- und Ge-
tränkeindustrie und in anderen Bran-
chen wurde die CMP-Servomotorreihe 
nach oben um die drei neuen Baugrö-
ßen 71, 80 und 100 erweitert. Analog 
ist es mit den Linearmotoren, die nur 
eine Nische im Programm darstellen. 

Vor zwei Jahren stellten wir die 
Elektrozylinder CMS vor. Auf Kunden-
wunsch haben wir jetzt die Baurei-
he CMS50S nach unten hin erweitert. 
Bisher werden Linearbewegungen von 
pneumatischen oder hydraulischen Zy-
lindern erzeugt. In Automatisierungs-
prozessen sind diese nur begrenzt 
verwendbar und nicht flexibel ge-
nug. Deshalb hat sich das Unterneh-
men entschlossen, ein Antriebssystem 
auch für solche Einsatzmöglichkeiten 
zu entwickeln. Wir setzen dafür einen 
Synchron-Servomotor mit integriertem 
Gewindetrieb ein, der die Linearbewe-
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gung erzeugt. Diese Konstruktion 
hat sich bisher auch in Abfüll- und 
Verpackungsmaschinen bewährt. 

Dr. Günter Arndt: Bisher sprachen 
wir über die Hardware des Unter-
nehmens, also von den Getriebe-
motoren bis zu den Messe-Neu-
heiten auf dem Gebiet der Antriebs-
technik. Motion Control wurde in 
der Branche zu einem Schlagwort. 
Was leistet SEW-Eurodrive auf die-
sem Gebiet?

Eiko Filler: Mit dem Frequenzum-
richter werden Standardantriebs-
aufgaben gelöst. Mit einer dezen-
tralen Antriebssteuerung wie z.B. 
MOVIFIT® bieten wir den Anwen-
dern im Bereich Fördertechnik ver-
schiedene Bussysteme an. Die An-
triebssteuerung versteht die Spra-
che vom PROFIBUS DP, PROFINET 
IO, Modbus oder Ethernet usw. und 
die Anwender haben keinerlei Pro-
bleme bei ihren Entscheidungen für 
ein bestimmtes Bussystem. In be-
stimmten Versionen ist eine SPS in-
tegriert und damit können bei den 
dezentralen Antrieben Investitions-
kosten gesenkt und die Anlagen-
verfügbarkeit erhöht werden. 

Claus Wieder:  Wir rüsten zu-
nehmend unsere Gerätefamilien mit 
verschiedenen Schnittstellen aus, 
d. h. das dezentrale Antriebssys-
tem MOVIFIT, das modulare Servo-
system MOVIAXIS® oder die Motion 
Control Steuerung MOVI-PLC wer-
den jetzt mit DeviceNet- und Ether-
Net/IP-Schnittstellen geliefert. Diese 
Schnittstellen arbeiten als Feldbus 
Gateway und können dazu auch 
unsere Frequenzumrichter über den 
SEW-Systembus kostengünstig be-
treiben. Wir können damit unseren 
Kunden in aller Welt verschiedene 
Kombinationen liefern, die dazu 
energiesparend sind und somit Res-
sourcen und Umwelt schonen.

Dr. Günter Arndt: Meine Herren, 
Sie haben mich von der Leistungs-
fähigkeit Ihres Unternehmens voll 
überzeugt. Ich danke Ihnen für das 
ausführliche Gespräch und bitte Sie, 
mir noch kurz die wichtigsten Expo-
nate hier am Stand zu zeigen und 
zu erklären.                                  
Infos: www.sew-eurodrive.de       


