
Die Novimat Concept ist eine einseitige, 
automatische Kantenbearbeitungsmaschi-
ne zum Fügen, Kantenanleimen und Kan-
tennachbearbeiten im Durchlauf. 

Kantenbearbeitungsmaschine auf Ethercat umgestellt 

Sanfter Weg in  
neue Dimensionen 

� Die IMA Klessmann GmbH in Lübbecke 
stellt Spezialmaschinen für die Möbel-
industrie her, insbesondere Kantenbear-
beitungsmaschinen und Bearbeitungs-
zentren. Kantenbearbeitungsmaschinen 
bringen Kanten auf plattenförmige 
Werkstoffe wie Spanplatten oder Leicht-
bauplatten (Wabenplatten) auf. Wäh-
rend des Durchlaufs führt die Maschine 
sämtliche Bearbeitungsschritte durch: 
Fräsen, Kante aufleimen, die Enden kap-
pen sowie Kanten und Konturen nach-
bearbeiten und polieren.  
Bei der ‘Novimat Concept’ handelt es sich 
um eine einseitige, automatische Kan-
tenbearbeitungsmaschine zum Fügen, 
Kantenanleimen und Kantennachbear-
beiten im Durchlauf. Einseitig bedeutet 
hier, dass je Durchlauf eine Kante des 
Werkstücks bearbeitet wird. Grundsätz-
lich besteht die Maschine aus mehreren, 
modular zusammenstellbaren Bearbei-
tungskomponenten wie Fräs- und Kan-
tenanleimaggregat, Kantenanleimma-
gazin und Kappaggregat. Dazu kommen 
die Nachbearbeitungsaggregate, bei-
spielsweise eine Ziehklinge und ein Glät-
tungsaggregat. Mit einer solchen Anlage 
lassen sich mehrere Werkstücke gleich-
zeitig bearbeiten. Die jeweilige Position 
des Werkstücks wird über eine Strecken-

88 IEE 50. Jahrgang 11-2005

 
TRENDS & TECHNOLOGIE � KOMMUNIKATION

IMA Klessmann hat ein Pilotprojekt mit Ethercat gestartet: In mehreren 
Schritten stellt der Maschinenbauer eine Kantenbearbeitungsmaschine 
von Lightbus auf das Ethernet-basierte Kommunikationssystem um. 
Diese ‘sanfte’ Umstellung erspart dem Engineering unkalkulierbare Risi-
ken, außerdem kommt die Schulung von Mitarbeitern und Anwendern 
nicht aus dem Tritt.  
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steuerung erfasst und gesteuert. Dem-
entsprechend komplex fällt das Auto-
matisierungskonzept mit rund 250 I/O-
 Punkten, zwölf Achsen und 30 Strecken-
signalen aus. 

Ethercat als zukünftige Basis 
Die bisher bei den IMA-Holzbearbei-
tungsmaschinen eingesetzte, Lightbus-
basierte Automatisierungstechnik stützt 
sich auf einen PC für Visualisierung und 
Steuerung. Hinzu kommen je Maschi-
nenaggregat eine per Lightbus angekop-
pelte Busklemmenstation (intern mit 
K-Bus-Kommunikation), per Profibus an-
gebundene Servoantriebe für die Bear-
beitungsvorgänge und über CAN kom-
munizierende Stellantriebe. Dieses Ma-
schinenkonzept wurde nun moderni-
siert, sowohl mechanisch als auch hin-
sichtlich Steuerungstechnik und Feld-
buskommunikation. 
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Beim Vorgängertyp der Novimat Concept 
setzte IMA noch eine Beckhoff-PC-Steue-
rung mit DOS-Betriebssystem ein, bei 
den übrigen Maschinen dagegen bereits 
einen Windows-PC. Dieser Schritt sollte 
nun auch bei der Novimat Konzept voll-
zogen werden. Kern der Modernisierung 
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Nach dem Austausch der Lightbus-Bus -
koppler sollen im nächsten Schritt auch 
die Busklemmen durch Ethercat-Klemmen 
ersetzt werden. 

�  
 
KOMPAKT

Im Rahmen eines Pilotprojekts ersetzt 
IMA bei der Kantenbearbeitungs-
maschine Novimat Concept die bisher 
eingesetzte, Lightbus-basierte Auto-
matisierungstechnik durch Ethercat. 
Der Wechsel erfolgt in zwei Schritten. 
In der ersten Phase wurden bereits die 
Buskoppler der Busklemmenstatio-
nen von Lightbus auf Ethercat ge-
tauscht. In der zweiten Phase erfolgt 
dann der Austausch der Busklemmen 
durch Ethercat-Klemmen. Insgesamt 
sinkt durch den Wechsel auf Ethercat 
die benötigte PC-Rechenleistung, bis-
her nötige Feldbus-Karten im PC ent-
fallen und der Installationsaufwand 
sinkt durch die Substituierung diver-
ser Bussysteme. Zudem vereinfacht 
sich das Engineering, weil keine unter-
schiedlichen Zykluszeiten mehr das 
Systemverhalten verkomplizieren.
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Maschine erforderlichen Abtastrate ein-
sammeln bzw. ausgeben. Nur so erzielen 
wir eine ausreichende Performance.“ 
Allerdings hat der Rechner mit dem 
Handling der vielen Daten gut zu tun, da 
der Prozessor die Daten vom Lightbus in 
den Speicher und wieder zurück kopieren 
muss. Außerdem muss er noch die Ein-/
Ausgabedaten entsprechend des Pro-
zessabbildes sortieren. Redeker sieht den 
Vorteil: „Das entfällt bei Ethercat; hier 
übernimmt ein DMA-Controller den Da-
tenverkehr zwischen Ethernet-Schnitt-
stelle und Speicher, so dass sich in diesem 
Punkt für uns eine deutliche Verbes-
serung ergibt.“  

Zykluszeiten müssen  
reduziert werden 
Aber auch Zukunftssicherheit ist für Re-
deker ein Aspekt: „Verfügbare Feldbus-
systeme sind zwar für viele Anwendun-
gen meist ausreichend schnell, auf Grund 
des ständig steigenden Komplexitätsgra-
des der Maschinen wird der Ruf nach 
deutlich höherer Bandbreite und bes-
serer Integration jedoch immer lauter. 
Das zusätzliche Potenzial von Ethercat 
benötigen wir insbesondere für die Stre-
ckensteuerung. Hierbei werden die Werk-
stücke in der Maschine verfolgt, um Ag-
gregate im Durchlauf sehr genau ein-
zusteuern oder auf die Teile zur fliegen-
den Bearbeitung aufzusynchronisieren.“ 
Die Werkstücke bewegen sich mit bis zu 
60 m/min durch die Maschine. Das ent-
spricht einem Millimeter Fahrweg je Mil-
lisekunde. Bei 2 ms für die Streckensteue-
rung kann das bei 60 m Maschinenlänge 
zu einer Ungenauigkeit von 2 mm führen. 
Dieser Wert liegt an der Grenze, zumal 
die Genauigkeitsanforderungen zuneh-
mend steigen. „Hier“, so Redeker, „helfen 
nur ein hoch performanter Bus wie Ether-
cat und ein leistungsfähiger Rechner, um 
die Zykluszeiten zu reduzieren.“  

Umstellung in zwei Schritten 
Der Wechsel von der ‘herkömmlichen’ 
Feldbustechnik auf die Echtzeit-Ether-
net-Lösung erfolgt bei IMA in zwei Schrit-
ten. In der ersten Phase wurden die Bus- 

Ethercat verbes-
sert die System-
Performance oh-
ne Wechsel der 
CPU um etwa 30 
%, weil diese mit 
Ethercat, anders 
als bei Feldbus-
sen, kein Map-
ping der Prozess-
daten mehr 
durchführen 
muss. 
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Herkömmliche 
Feldbussysteme 
erzeugen ein phy-
sikalisches Pro-
zessabbild, das 
beim Umsortie-
ren der Prozess-
daten – dem 
‘Mapping’ – auf 
die logischen Pro-
zessbilder abge-
bildet wird. 

Bei Ethercat wird 
das Mapping in 
die Feldbusslaves 
verlagert; die Da-
ten können per 
DMA direkt ins 
RAM des PCs ge-
stellt werden, 
was wiederum 
den Master ent-
lastet.

ist jedoch eine schrittweise Einführung 
von Ethercat. Günter Redeker, Leiter 
Elekt rokonstruktion bei IMA: „Im Rah-
men der Überarbeitung nutzten wir die 
Maschine als Pilotanwendung für Ether-
cat, da wir dieses Ethernet-basierte Kom-
munikationssystem zukünftig als Basis 

einsetzen werden.“ Gründe gebe es hier-
für viele: „Wir haben sehr komplexe Ma-
schinen im Einsatz, mit mehreren tau-
send I/Os und über 100 Achsen. Um diese 
über Bussysteme anzusteuern, sind bis 
zu vier Lightbus-Stränge angekoppelt, 
die die Vielzahl der Daten mit der für die 
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koppler der Busklemmenstationen von 
Lightbus auf Ethercat getauscht (Ether-
cat-Koppler BK1120 für Lightbus-Koppler 
BK2000). Die zweite Phase sieht dann 
vor, die Busklemmen durch Ethercat-
Klemmen zu ersetzen. Bei den Ethercat-
Klemmen bleibt das Ethernet-Protokoll 
ohne weiteren Subbus bis in die einzelne 
I/O-Klemme erhalten, was zu einer ent-
sprechenden Performance-Steigerung 
führt. 
Die Ethercat-Einführung wird eine deutli-
che Reduktion des Komplexitätsgrades 
der Maschinenautomatisierung mit sich 
bringen: Die bisher übliche Feldbus-Karte 
im PC kann entfallen, die Substituierung 
diverser Bussysteme durch Ethercat re-
duziert den Installations- und Schulungs-
aufwand. Das Engineering wird ebenfalls 
einfacher, weil keine unterschiedlichen 
Zykluszeiten mehr das Systemverhalten 
verkomplizieren. Entsprechend zufrieden 
mit dem Verlauf des Pilotprojekts zeigt 
sich denn auch Redeker: „Die Testphasen 
im Hause IMA sind bereits abgeschlos-
sen; die Maschine läuft bei drei Pilotkun-
den absolut stabil. Anfang des nächsten 
Jahres werden wir den Maschinentyp 
dann schrittweise komplett umstellen, 
um die Schulung der Mitarbeiter und Ver-
triebspartner sicherstellen zu können.“  

Anbindung der Antriebe 
soll folgen 
Auch die über Profibus angekoppelten 
Antriebe will Redeker zukünftig über 
Ethercat anbinden. Die am CAN-Bus be-
triebenen Servohilfsantriebe sollen in 
diesem Zug dann ebenfalls per Gateway 
an Ethercat angebunden werden. „Wir 
werden die Entwicklung in diesem Be-
reich weiter verfolgen und zukünftig auf 
Servoantriebstechnik setzen, die Ethercat 
unterstützt“, erklärt Redeker. Langfristi-
ges Potenzial sieht Günter Redeker folge-
richtig in der vollständigen Ethercat-Um-
setzung. Zurzeit müsse man in den größ-
ten Maschinenlinien noch zwei Rechner 
einsetzen – einerseits für die Bedienober-
fläche und andererseits für die Echtzeit-
steuerung. „Wir gehen aber davon aus, 
dass zukünftig auch für diese Anlagen 
ein PC ausreichen wird. Eine weitere Pers- 
pektive ist für ihn zudem die Anlagenver-
netzung über Ethercat und damit eine 
Echtzeit-Kopplung zwischen mehreren 
Maschinen. 

Dank Servotechnik produziert die Maschi-
ne eine hohe Kantenqualität bei hohem 
Durchsatz. 
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 Ethercat ist eine Ethernet-Lösung, mit 
der sich die Ethernet-Sterntopologie 
durch eine einfache Linienstruktur 
ersetzen lässt. Ethercat kann jedoch 
auch klassisch mit Switches verkabelt 
werden, um weitere Ethernet-Teilneh-
mer zu integrieren. Der Master benö-
tigt keine spezielle Einsteckkarte und 
lässt sich mit einer einfachen Schnitt-
stelle auf beliebigen, vorhandenen 
Ethernet-Controllern implementieren. 
Daher eignet sich Ethercat auch gut 
für die kleine und mittlere Steuerungs-
ebene. Die Performance der Ethercat-
Technologie ermöglicht Steuerungs- 
und Regelungskonzepte, die mit klas-
sischen Feldbussystemen nicht reali-
sierbar waren. Gegenüber diesen er-
schließt Ethercat die verfügbare Re-
chenleistung aktueller Indust rie-PCs.


