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3.600 Solarzellen pro Stunde priifen und sortieren bei einer gesicherten Einen Film zu dieser Applikation
Gutteileausbeute von 99,7% sowie einer Maschinenverfiigbarkeit von finden Sie unter
tiber 95% - das macht dem TS 3600 von Schiller Automation weltweit

so schnell kein anderer Zelltester und -sortierer nach. Auch die inneren

Werte des Testers liberzeugen: Durch den Einsatz einer Motion-Control-

Steuerung auf Basis von B&R Technik ist es dem baden-wiirttembergi-

schen Anlagenbauer gelungen, sich bei der Planung, der Entwicklung

und dem Vertrieb von Antriebsfunktionen von der libergeordneten Ma-

schinen- oder Anlagensteuerung unabhéangig zu machen. Das Unterneh-

men hat damit den Engineering-Aufwand und die Herstellungskosten fiir

den TS 3600 und zukiinftige Anlagengenerationen merklich reduziert.
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«In der Vergangenheit konnten wir
Antriebsfunktionen, die wir fir eine
bestimmte Anlagensteuerung schon
einmal realisiert hatten, nicht einfach
auf eine Steuerungslésung anderen
Typs oder Herstellers Ubertragen”, er-
klart Thomas Wagner, Entwickler bei
der Schiller Automation GmbH & Co.
KG. ,Unsere Konstrukteure mussten die
Antriebsfunktionen daher bei der Kon-
zeption jeder neuen Anlagensteuerung
wieder in die Hand nehmen und sie mit
mehr oder weniger Aufwand an diese
anpassen.”

Schiller Automation ist da kein Einzel-
fall. Viele Sondermaschinen- und Anla-
genbauer mussen sich regelméafig mit
diesem Problem auseinandersetzen, da
Auftraggeber von mal3geschneiderten
Anlagenlésungen - abhédngig von der
eigenen Unternehmenshistorie bzw.
dem zukiinftigen Einsatzort der Produk-
tionsmittel - haufig einen bestimmten
Steuerungslieferanten vorgeben.

Engineering-Aufwand fiir Antriebs-
funktionen reduzieren

Fir den Anlagenbauer bedeuten die-
se Vorgaben nicht nur, dass er diverse
Steuerungswelten beherrschen muss,
sondern auch, dass er mit der Zusiche-
rung bestimmter (Antriebs-) Funktiona-
lititen oder eines Liefertermins schwer
einzuschatzende Risiken eingeht und
sich unkalkulierbaren Zusatzkosten aus-
gesetzt sieht. Schliellich lasst sich bei ei-
ner konventionellen Antriebskonzeption
nicht ohne weiteres bei Vertragsschluss
absehen, ob sich eine bestimmte An-
triebsfunktionalitat mit der vom Kunden
gewdlinschten Steuerung technologisch
Uberhaupt realisieren lasst und welche
Antrieb-Motor-Kombination dazu ver-
baut werden muss.

Verstandlich, dass sich die Schiller
Automation GmbH & Co. KG nach
Méglichkeiten umgesehen hat, das mit
einem Steuerungswechsel verbundene
Risiko zuklnftig zu vermeiden.

Ergebnis dieser Suche ist eine innovati-
ve Motion-Control-Lésung auf Basis von
B&R Technik, die nunmehr in allen An-
lagen des Unternehmens durchgéangig
die Steuerung der antriebsorientierten
Funktionen der Maschine oder Anlage
Ubernimmt und zwar unabhangig von
der Ubergeordneten Anlagensteuerung
mit der Gber TCP/IP kommuniziert wird.
Damit sind Steuerungs- und Antriebse-
bene de facto entkoppelt und einmal
erstellte  Antriebsfunktionen koénnen
immer wieder verwendet werden. , Mit
der so moglichen Standardisierung der
Antriebsfunktionen reduziert sich die
Hardwarevielfalt und die Komplexitat
des Systems. Entsprechend héher sind
die Funktionssicherheit und die Zu-
verlassigkeit unserer Maschinen und
Anlagen. Zudem kann der technische

Vertrieb dem Kunden einmal realisier-
te Funktionalitditen ohne Risiko oder
zeitintensive Recherche der Konstrukti-
onsabteilung zusagen”, betont Thomas
Wagner, der bei Schiller Automation
GmbH & Co. KG auch fiir das Motion-
Control-Konzept zustandig ist.

Steuerungsunabhéngige Antriebs-
l6sung

Als Plattform far den Motion Control-
ler hat das Unternehmen eine CPU
aus der B&R Produktfamilie System
X20 gewahlt und kommt damit in den
Genuss von Vorteilen, wie sie in dieser
Form nur B&R bietet. So kdnnen Robo-
tik, CNC, gekoppelte Achsbewegun-
gen und Einzelachspositionierungen
in einem homogenen System vereint
und mit nur einer Engineering-Um-
gebung - mit Automation Studio von
B&R - konzipiert, implementiert und in
Betrieb genommen werden. Die sonst
geradezu verwirrende Vielfalt an unter-
schiedlichsten Werkzeugen in Enginee-
ring und Wartung gehoért damit der Ver-
gangenheit an. Der Schulungsaufwand
féllt - wie auch die Hardware- und Soft-
warekosten - damit entsprechend ge-
ringer aus, wie Thomas Wagner ergan-
zend anflgt: ,Bei anderen Anbietern
zieht die Integration von CNC Funktio-
nen zum Beispiel regelmaRig zusatzli-
che Tools und damit Lizenzkosten nach
sich, im unglinstigsten Fall wird dabei
sogar der Umstieg auf eine wesentlich
teurere Maschinensteuerung erforder-
lich. Bei B&R ist dagegen alles mit ei-
nem System abgedeckt. Aufgrund
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Pro Stunde werden 3600 Wafer elektrisch und optisch Uberpriift.

der Abwartskompatibilitdt von Hard-
und Software profitieren unsere Kun-
den vom hohen Innovationspotential
von B&R und geniel3en damit auch eine
erhéhte Investitionssicherheit.”

B&R konnte sich bei der Evaluierung der
potentiellen Motion-Control-Lieferanten
aber nicht nur deshalb gegen sechs
andere von Schiller evaluierte Anbie-
ter durchsetzen, sondern auch mit der
Flexibilitdt seiner Lésung punkten, wie
der Fachmann von Schiller Automation
verrat: ,Wir kbnnen uns mit den Servo-
verstarkern aus der ACOPOS Familie
unsere Antriebssysteme so zusammen-
stellen, wie wir sie brauchen.” So wer-
den die unterschiedlichsten Gebersys-
teme, optimal unterstltzt. Es muss nur
ein kleines Modul getauscht werden,
wahrend das Grundgerét gleich bleibt.

Alles unter einem Dach

Auch bei der Einbindung der unter-
schiedlichen Motorarten bietet die An-
passungsfahigkeit der ACOPOS Gerate
klare Vorteile. Sie war auch beim TS
3600 mit seinen mehr als 30 Achsen
gefragt, da im Tester- und Sortierer
sowohl rotative Motoren als auch Line-
arantriebe, Schrittmotoren und Torque-
motoren diverser Hersteller und unter-
schiedlichste Gebertypen zum Einsatz
kommen, die nunmehr durchgéngig
mit Geraten aus der ACOPOS Familie
angesteuert werden.

Dank dieser leistungsfahigen und
anpassungsfahigen Motion-Control-
Steuerung sowie eines komplett neu
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entwickelten Transportsystems bewal-
tigten der Tester und Sortierer prob-
lemlos 3.600 Wafer pro Stunde. Sobald
Messtechnik verfligbar wird, die die
elektrische und optische Uberpriifung
der Wafer schneller bewaltigt, kann
dieser Durchsatz zukinftig sogar noch
gesteigert werden, denn dank einer
entsprechenden Schnittstelle lasst sich
die vom Anwender gewlinschte Mess-
technik nicht nur vorab integrieren,
sondern bei Bedarf auch nachriisten.

Innovatives Transportsystem sorgt
fiir optimale Messergebnisse

Fir hochste Qualitdt der Messergeb-
nisse sorgt das innovative Transport-
system des Testers, das die produkti-
onsbedingt leicht gebogenen Wafer
mit Hilfe von Vakuum gerade zieht. Die
Wafer werden dem Linsensystem der
optischen Testgerate dadurch optimal
prasentiert und unscharfe Bildbereiche
vermieden. Zugleich sorgt das Trans-
portsystem dafiir, dass die Wafer ihre
definierte Position wahrend des Durch-
laufs durch den Tester beibehalten, so
dass die Messungen zuverlassiger und
reproduzierbar durchgefiihrt werden.

Das ist fir den Anwender von grundle-
gender Bedeutung, da die Messergeb-
nisse unmittelbaren Einfluss auf den
erzielbaren Gewinn haben. Schliel3lich
werden mit dem Tester nicht nur defek-
te Zellen identifiziert und aussortiert,
sondern die Solarzellen auch vermes-
sen und anhand der ermittelten Para-
meter wie Leistung, Leerlaufspannung
oder Kurzschlussstrom in unterschiedli-

che Qualitatsklassen - der TS 3600 stellt
daflr bis zu 55 Containerplatze bereit -
unterteilt.

Der TS 3600 verbindet die Zuverlassig-
keit der Messergebnisse dabei mit einer
besonders schonenden Handhabung
der Solarzellen und erreicht so die re-
kordverdachtige Gutteileausbeute von
99,7%. Um dieses Ergebnis zu erzie-
len, haben die Ingenieure von Schiller
Automation die Zahl der erforderlichen
Umsetzungen auf ein absolutes Mini-
mum reduziert und ein neues Kontak-
tierverfahren fiir die elektrische Priifung
der Solarzelle entwickelt, das die exakte
Zellenlage sowie letzte Restverbiegun-
gen des Wafers berticksichtigt und den
elektrischen Kontakt mit dem Prifmittel
mit Gberwachter Kraft herstellt.

Unter dem Strich sorgen ein innovati-
ves Motion-Control-Konzept auf Basis
von B&R Technik und zahlreiche weitere
Innovationen dafur, dass Hersteller und
Weiterverarbeiter von Solarzellen ihre
Produktivitdt mit dem Zelltester und
-sortierer von Schiller Automation stei-
gern und die Total Cost of Ownership
(TCO) nachweislich senken kénnen.

Schiller Automation:

Gegriindet: 1978

Mitarbeiter: 270

Umsatz: Gber 50 Mio. EUR (2009)

Standort: Hauptsitz und Fertigung
in Sonnenbuehl, Niederlassung
in China und USA

Produkte & Services: Produktions-
systeme fiir die Herstellung oder
Handhabung von Photovoltaik-
produkten und Mikroelektronik-
baugruppen

www.schiller-automation.com



