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Der

onne entgegen

HYDRAULIKANTRIEB - Komplexe Prozesse, die hohe Genauigkeit erfordern, kénnen auch
mit einer Hydraulik ohne Regelkreis und Regelventile funktionieren. Energieeffizienz,
Zuverlassigkeit, Robustheit und geringer Bauraum sprechen fiir die innovative Lésung.

ie Robert Biirkle GmbH

aus  Freudenstadt st

Technologiefithrer  bei
Anlagen zum Laminieren von
Photovoltaikmodulen. Mit ei-
nem ausgekligelten  Produkt-
design und dem wohlklingen-
den Fantasienamen »Ypsator,
erfunden  von Namenspapst
Manfred Gotta, wollen die
Schwarzwilder in die Kopfe
ihrer Kunden. Damit auch die
hydraulische Technologie iiber-
zeugt, vertrauen sie auf die
Kompetenz von Wolfgang Bott,
Der Hydraulikspezialist aus
Maossingen hat fir die komple-
xen Prozesse eine einfache und
trotzdem sehr leistungsfihige
Hydrauliklosung entwickelt, die
viele nicht fiir méglich hielten.
Um die mehr als sechs Quadrat-
meter groflen Stahlheizplatten
der Biirkle-Laminatoren zusam-
men- und auseinanderzufahren,
bedarf es einer Hydraulik, die
auf den Millimeter genau arbei-
tet. Bei Mehretagenanlagen mit
bis zu zehn Etagen muss bis zu
300 Kilonewton Presskraft auf-
gebracht  werden.  Dennoch
funktioniert die Hydraulik von
Bott ohne Regelkreis, sondern
nur mit Schwarz-Weil-Ventilen
im Abschaltbetrieb.

efertigt werden  kristalline
Module in einem zweistufigen
und Diinnschichtmodule in ei-
nem dreistufigen Prozess.

Parallel bewegen

Der bisher grifite ausgelieferte
Laminator produziert auf zehn
Etagen bis zu 20 kristalline Mo-
dule in einem Zyklus und in
sehr kurzer Taktzeit. Bei der
Herstellung von Diinnschicht-
modulen im Dreistufenverfah-
ren werden im ersten Verfah-
rensschritt die Glas-Folie-Glas-
Sandwichbauteile vorlaminiert,

indem unter Vakuum Luftein-
schliisse und Feuchtigkeit ent-
fernt  werden. Anschliefend
wird der vakuumdichte Ver-
bund auf der Vakuumpresse fer-
tig laminiert. Im dritten Schritt
werden die Module von 150
Grad Celsius auf Handwirme
abgekiihlt, Nun kinnen sie wei-
teren Prozessschritten wie bei-
spielsweise dem Besiumen zu-
gefithrt  werden. Bei jedem
Schritt liegen die Module auf
tonnenschweren  Heizplatten,
durch die sich ein komplexes
Kanalsystem zieht. Darin flief3t

1 Inden Saulen des Ypsators sorgen doppelt wirkende Hydraulikzylinder fir exakte
Bewegung. 2 Mehretagenanlagen arbeiten mit bis zu 300 Kilonewton Presskraft.

Thermodl oder Wasser, das die
Platten, und somit die Module,
aufheizt oder abkiihlt,

»Die Herstellung der Heizplat-
ten hichste  Ferti-
gungskompetenz, denn sie miis-
sen {iber die riesigen Abmessun-
gen perfekt eben sein und im-
mer parallel zueinander steheng,
erklirt Christoph Miiller, Kons-
bei  Robert Biirkle
»Hinzu kommen die prizisen
Tieflochbohrungen, in denen
spiter Ol oder Wasser flieft«
Zurzeit sind die grofiten Platten
2.400 x 2.600 Millimeter groft
»Wir planen jedoch bereits die
niichste Generation von noch
grofleren Heizplattens, berich-
tet Pressenkonstrukteur Micha-
el Hoffer. Werden die Heizplat-
ten zu und auf gefahren, muss
dies genauso parallel erfolgen.
Hier kommt die Hydraulik ins
Spiel. Rund eine halbe Minute
dauert der Schliefvorgang, der
fiir alle Heizplatten eines Pro-
zessschrittes in einer Mehreta-
gen-Laminieranlage  synchron
erfolgen muss. In der Endlage
werden dabei im zweiten und
dritten Verfahrensschritt bis zu
20 Newton je Quadratzentime-
ter Presskraft auf die Module
ausgetibt,

erfordert

trukteur




