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A Siemens Company

ochstleistung am
aufenden Band

Moderne Antriebstechnik von Flender sorgt fiir
den zuverldssigen Transport von Rohstoffen

Ob Kohle, Zement oder Erze: Uberall wo Schittguter Giber Kilometer transportiert
werden, wo extreme Umweltbedingungen vorherrschen und wo viele Hohenmeter
auf kurzen Strecken bewaltigen werden mussen, sind Hochstleistungen gefragt.
Flender bietet Forderbandantriebe an, die diesen Aufgaben im Tage- und Untertage-
bau gerecht werden. Heiles, abrasives Material wird extremen Temperaturen zum
Trotz von den robusten Getrieben zuverlassig befordert — und das ohne externe
Kihlaggregate. Product Manager Guido Josten und Senior Key Expert Gear Compo-
nents Franz Schmeink erlautern, wie sich Stillstande von Forderbandern an den
entlegensten Orten der Erde vermeiden lassen und welche Rolle ein ausgereiftes
Luftleitsystem dabei spielt.
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Flender steht als hundertprozentige Siemens-Tochter fiir umfangreiches Wissen
in allen Fragen der Antriebstechnik. In welchen Markten sind Sie aktiv?

Franz Schmeink: Flender-Antriebe sind liberall im Einsatz, wo Energie in Drehmoment umgewandelt
wird. Ob in Urerzeugung, Weiterverarbeitung oder Industrie — wir sind mit unseren Lésungen Partner
in vielen Branchen. Dazu gehoren Schliisselindustrien wie Windenergie, Zementproduktion, Marine,
Forder- und Krantechnik. Die Angebotspalette umfasst ein breites Portfolio von Getrieben und Kupp-
lungen, Antriebsapplikationen sowie die entsprechenden Service-Dienstleistungen.

Guido Josten: Wir produzieren global an neun Standorten mit tiber 6.000 Mitarbeitern. Unsere Ansage
an den Markt: Wir bieten Getriebe von 2.300 Nm bis 1,4 Millionen Nm aus dem Standard an. Ein Ge-
triebesortiment mit einem derart breiten Spektrum ist einzigartig am Markt. Der Standard-Baukasten
umfasst neben den Getrieben auch Verbindungselemente und wichtige Anbauteile.

Die Zuverlassigkeit eines Antriebs wird von vielen Faktoren beeinflusst. Viele lhrer
Stirn- und Kegelstirnradgetriebe wurden speziell fiir Anwendungen entwickelt,
die Forderbandantrieben aullergewdhnliche Leistungen ermdglichen...

Guido Josten: In erster Linie spielen diese Getriebe eine zentrale Rolle in den Bereichen Mining,
Zement und Baustoffe —also liberall dort, wo Férderbander bewegt werden miissen, die schwere
Schuttguter transportieren.

Franz Schmeink: Fir dieses Branchensegment haben wir die drei Baureihen H, A und E im Portfolio mit
insgesamt 46 Getrieben. Wie bei allen Produkten spiegelt sich in der Fertigung der Forderbandantriebe die
Philosophie unseres perfekt aufeinander abgestimmten Baukastensystems wider. Unsere Kunden profitie-
ren von einer grol3e Variantenvielfalt sowie kurzen Planungs- und Montagezeiten. Wegen der hohen Stan-
dardisierung zeichnen sich die Antriebslosungen zudem durch ein sehr gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis aus.

Perfekt aufeinander abgestimmtes
Baukastensystems: Die drei Bau-
reihen A, H und E lassen sich mit 46
Getrieben liberall dort einsetzen,
wo Forderbdnder bewegt werden.

Fir Anwender stellt sich bei dieser breiten
Auswahl die Frage nach der optimalen Losung...
Franz Schmeink: Wann immer es die Umgebungsbedingungen zulassen, ist es sinnvoll, sich einen kosten-

guinstigen Antrieb aus dem hochentwickelten Standardportfolio der H-Baureihe zusammenzustellen. Die
dazugehorigen Getriebe sind kompakt und in 25 BaugroRen bis zu einer Leistung von 4.500 kW erhaltlich.
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Aber nicht jede Mine bietet genug Raum fiir
aufwandige Installationsarbeiten...

Guido Josten: Das patentierte Self-Aligning-System unserer A-Baureihe mit ihren acht BaugroéBen bis
550 kW ist die Antwort auf viele Antriebsfragen, die bei beengten Raumverhaltnissen entstehen. Die
Bandantriebe werden komplett montiert geliefert, das hei3t sie miissen nicht vor Ort aufwandig ausge-
richtet werden. Axialllfter, Lifterhaube und unser patentiertes Clever-Cooling-System sorgen fiir eine
optimierte Warmeabfuhr. Mit der E-Baureihe bieten wir dartiber hinaus eine Bandgetriebeserie, die in
extremen Umweltbedingungen im Mining-Bereich zu Hause ist...

Franz Schmeink: ..die jiingste Generation unserer Kegelstirnradgetriebe aus der E-Baureihe, deren
Markteinflihrung wir 2019 auf breiter Ebene forcieren, beweist, was hier alles moglich ist. Durch ihre
vergrolRerte Gehduseoberflache in Verbindung mit einem optimierten Lifter und entsprechender
Lifterhaube lassen sie sich im Bereich zwischen 2.500 und 3.000 kW, abhangig von den Umgebungs-
bedingungen und der Getriebeausfiihrung, allein mit Umgebungsluft kiihlen.

Welchen Anforderungen muss sich die Fordertechnik
im Bereich Mining konkret stellen?

Guido Josten: Die ErschlieBung neuer Minen findet heute in immer unzuganglicheren Gebieten statt,
die Gruben werden tiefer und die Entfernungen groRRer. Das bedeutet, dass immer mehr Rohstoffe tiber
groBe Strecken transportiert werden missen.

Franz Schmeink: Unsere Férderbandantriebe trotzen diesen widrigen Bedingungen Uber- und Untertage
mit Bravour. Sie sind in heiBen und staubigen Regionen sieben Tagen in der Woche rund um die Uhr im
Einsatz, um die Forderleistung der Gruben zu garantieren.

Guido Josten: Die Warmeabfuhr ist unter diesen rauen klimatischen Bedingungen immer ein zentrales
Thema. Zum einen, weil bei den Getrieben immer mehr auf High-Tech- Know-how gesetzt wird. Das
fihrt unter anderem dazu, dass die Leistungsdichte immer groRer wird. Das Temperaturverhalten des
Getriebes im Dauerbetrieb ist entscheidend fiir die Zuverlassigkeit des Antriebs — wobei wir von der
Warmegrenzleistung sprechen. Sie ist die entscheidende Gréf3e und ein wichtiges Kriterium, wenn es
um die Einsatzfahigkeit geht.

Bei jeder Anwendung muss folglich tiberlegt werden,
wie sich die Getriebe kiihlen lassen...

Franz Schmeink: Ja, denn eine dauerhaft zu hohe Betriebstemperatur fuhrt zur Beeintrachtigung der
Schmierfahigkeit des Ols, zur Schadigung der Dichtungen und damit zu erhéhtem VerschleiR. Fiir uns
geht es primar darum, Getriebe ohne externe Kiihlung anbieten zu konnen, die selbst in der staubigen
Hitze einer Zementfabrik zuverlassig arbeiten.

Ab welchen Temperatur ist typischerweise mit Problemen zu rechnen?

Franz Schmeink: In der Regel sollten Oltemperaturen von 80 bis 90 °C nicht tiberschritten werden.
Ernste Konsequenzen drohen ab rund 100 °C, wobei immer das zum Einsatz kommende Ol der
limitierende Faktor ist —und nicht das Getriebe selbst. Unsere Getriebe sind dauerfest ausgelegt,
sodass im Normalbetrieb kein Verschleild auftritt.

Guido Josten: Fiir die Praxis entscheidend ist ein Ol, das bei Temperaturdnderungen seine Viskositat
moglichst wenig andert. Hierdurch wird sowohl ein einwandfreier Kaltstart als auch ausreichendes
Tragvermogen des Schmierfilms bei hohen Temperaturen gewahrleistet.
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Warum ist die externe Kiihlung der
Antriebe keine Option fiir Minenbetreiber?

Franz Schmeink: Kiihlanlagen stellen fiir die Forderbander ein zusatzliches Ausfallrisiko dar.

Oft steht in abgelegenen Regionen keine Wasserversorgung zur Verfligung. Mit einer optimierten
Oberflache ist es dagegen moglich, die Getriebe bis zu einer bestimmten BaugroRe allein mit
Umgebungsluft zu kiihlen...

Welche Kiihloptionen stehen bei Flender zur Auswahl?

Guido Josten: Wir bieten hier diverse Moglichkeiten. Als Standardkiihlsystem haben sich die bereits
angesprochenen optimierten Luifter bewahrt. Ein hocheffizienter Ventilator, der an der Eingangswelle
des Getriebes angeschlossen wird, leitet die Luft gleichmaRig liber das Getriebe. Mit unseren neuen
B3SE-Getrieben haben wir dieses Kiihlprinzip noch weiter vorangetrieben.

Wie konnten Sie die
Warmegrenzleistung verbessern?

Guido Josten: Grundsatzlich handelt es sich bei den B3SE-Getrieben um dreistufige Kegelradgetriebe
mit Vollwelle. Sie sind in zehn BaugroBen erhaltlich und fiir Antriebsaufgaben mit grofRen Leistungsauf-
nahmen auch als Mehrfachantriebe einsetzbar.

Guido Josten: Speziell konstruierte Luftleithauben und optimierte Getrieberippen erlauben es, mog-
lichst viel Umgebungsluft flichendeckend am Getriebegehause vorbeizufiihren, wodurch der Kiihl-
effekt groRBer wird. Die Erweiterung der Gehduseoberflache in Verbindung mit der Neukonstruktion
der Luftleithaube sorgt fiir eine bis zu 22 Prozent hhere Warmegrenzleistung.

Franz Schmeink: Sofern die Mechanik es zuldsst, profitieren Anwender von dieser hohen Warmegrenz-
leistung und konnen die Getriebe eine BaugroRe kleiner wahlen, als zuvor. In Zahlen ausgedriickt,
lassen sich mit den B3SE-Getrieben Drehmomente bis 490.000 Nm Ubertragen. Mit Spezialldsungen
erreicht man sogar bis zu 1.400.000 Nm.

Perfekt aufeinander abgestimmtes
Baukastensystems: Die drei Bau-
reihen A, H und E lassen sich mit 46
Getrieben liberall dort einsetzen,
wo Forderbdnder bewegt werden.
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Stichwort Ausfallsicherheit. Die dauerhafte Sicherstellung der Verfiigbarkeit von
Produktionsanlagen im Tage- und Untertagebau hat héchste Prioritét flir jeden
Betreiber. Wie ist eine Erkennung von Schéaden im laufenden Betrieb méglich?

Guido Josten: Die Sicherung der Prozessstabilitat setzt unter diesen Bedingungen eine zustands-
orientierte Instandhaltung des Antriebsstrangs voraus. Um Schaden méglichst frithzeitig

zu erkennen, installieren wir im Rahmen unseres individuell zugeschnittenen Diagnoseservice
DIAGNOSTEX entsprechende Sensoren am Getriebe.

Franz Schmeink: Auf der Achema 2018 haben wir den Plug-&-Play-Sensor DX500 vorgestellt, die
kostenguinstige Basisvariante unseres zustandsorientierten Diagnoseservice. Er eignet sich fiir unsere
Stirnrad- und Kegelstirnradgetriebe im niedrigen bis mittleren Drehmomentbereich — und das nicht nur
in Forderbandantrieben, sondern auch in Becherwerken, Wasserturbinen, Rihrwerken, Beliiftern oder
Trocknern, etc..

Guido Josten: Aufgrund der eingebauten Online-Analysefunktion arbeitet der Sensor vollkommen
autark und misst Vibrationen und Temperatur. Das System ist bei Getrieben im laufenden Betrieb
nachristbar. Die Installation ist einfach und unkompliziert. So lasst sich auch bei alteren Anlagen die
Verfugbarkeit signifikant steigern. Langere Getriebeausfalle sind praktisch ausgeschlossen.

Explosionsansicht eines
B3SE-Systems, bestehend
aus Getriebe, Kupplung
und Schwinge mit Bremse.

Um mogliche Schéiden friihzeitig zu
erkennen, misst der Temperatur- und
DX500-Sensor Vibration und Wérme-
entwicklung direkt am Getriebe.

Wie kann der Anlagenbetreiber die Daten auswerten?

Guido Josten: Der DX500 meldet Abweichungen vom Sollzustand direkt am Sensor oder in der Assist
App, einem Tool fiir das ganzheitliche Getriebemanagement auf dem Smartphone oder Tablet. Beim
Monitoring mit dem DX 500 erhdlt man bei Auffalligkeiten im Produktionsprozess unmittelbar eine
Alarmbenachrichtigung mit Angabe des moglichen Fehlerbereiches. Anlagenbetreiber geben wir damit
ein digitales und mobiles Servicelogbuch an die Hand, in dem die Alarme protokolliert werden. Ebenso
ist eine Weiterleitung der Daten fiir die Analyse durch einen Flender-Experten moglich.

Franz Schmeink: Darauf aufbauend kénnen Anlagenbetreiber ihr Ersatzteilmanagement optimieren
und die Wartungs- und Fehlerfolgekosten reduzieren. Von der DX Assist App sind es beispielsweise nur
wenige Klicks bis in den Flender Webshop, von wo aus sich die Bestellung des passenden Originalteils
vornehmen lasst.
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Sie bezeichnen DX500 als Basisvariante. Welche Maglichkeiten fiir die
zustandsorientierte Instandhaltung bietet Flender dartiber hinaus?

Guido Josten: Genau wie bei unseren Getrieben verfligen wir mit DIAGNOSTEX (iber einen modularen
Baukasten mit skalierbaren Hardwarekomponenten, die sich nach Kundenwunsch auf die jeweilige
Applikation zuschneiden lassen. Neben Vibration und Temperatur kdnnen wir Drehzahl, Drehmoment
und Druck messen.

Franz Schmeink: Mit DX2000 steht ein Remote-Diagnose-Service fiir komplexere Getriebe zur Verfi-
gung. Bis zu zehn Getriebe lassen sich mit nur einem Industrie-PC iiberwachen. Die Ubertragung der
Messdaten erfolgt liber sichere Datenverbindungen zu unserem Expert-Center. DX4000 geht noch
einen Schritt weiter und adressiert die zustandsorientierte Instandhaltung fiir anspruchsvolle Applika-
tionen bis hin zu ganzen Antriebsstrangen —auch bei drehzahlvariablen Antrieben.

Kein Projekt gleicht dem anderen. Deshalb abschlieRend die Frage,
mit welcher Engineering-Kompetenz Sie bei der Konstruktion und Montage
lhrer Getriebeldsungen vorgehen?

Guido Josten: Wir projektieren den gesamten mechanischen Antriebsstrang. Durch den Einsatz eigener Be-
rechnungsprogramme stellen wir sicher, dass die Auslegung exakt den kundenseitigen Anforderungen der
Anlage entspricht — wir liefern nicht ein Getriebe in Stiickzahl 10.000, sondern 10.000 Getriebe in Stlickzahl
1. Flender hat dafiir in einen leistungsfahigen Priifstand investiert, mit dem wir Getriebeldsungen 1:1 bis zu
einer mechanischen Nennleistung von 2.000 kW unter realen Praxisbedingungen testen und validieren.

Franz Schmeink: Gleichzeitig unterstiitzt der Priifstand unsere Forschungs- und Entwicklungsabteilung
und bietet die Moglichkeit, Berechnungen und Simulationen zu lberpriifen. Ausgehend von unseren
Getriebebaukasten konnen wir in kiirzester Zeit applikationsspezifische Anpassungen vornehmen, die
die Zuverlassigkeit der Anlage erhéhen.

Guido Josten: Auf unserem Priifstand konnten wir beispielsweise
unsere ldeen bei der Neuentwicklung der Kiihloptionen testen.
Die Ergebnisse sind direkt in die Entwicklung der B3SE-Getriebe
eingeflossen. Losungen, die wir mit dem Prifstand finden, lassen
sich naturlich auch auf andere Getriebe fiir andere Anwendungen
als die Fordertechnik tibertragen.

Das Interview fiihrte Mareike Bahnisch, Freie Fachjournalistin,
mit Guido Josten, Product Manager und Franz Schmeink,
Senior Key Expert Gear Components, Flender GmbH
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Unter realen Praxisbedingungen: In
Bocholt testet Flender seine Getriebe-
l6sungen bis zu einer mechanischen
Nennleistung von 2.000 kW.
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