SAFETY & SECURITY

Schaltgerate im Hartetest auf Helgoland

LWir wollen das Extreme®

Kilte, Hitze, UV-Strahlung, Salzwasser: Auf Helgoland herrschen extrem raue Bedingungen
fiir Schaltgerite. Ein Jahr lang testete Steute dort seine Produkte. Wie es dazu kam, welche
Erkenntnisse die Tests mit sich brachten und weshalb solche Versuche immer wichtiger wer-
den, erkldren Rainer Lumme, Product Manager Extreme, und Carsten Both, Entwicklungs-

leiter Industrieprodukte, beide Steute, im Gesprach mit P&A.

DAS INTERVIEW FUHRTE: Florian Mayr, P&A BILDER: Steute

Sie betreiben einen hohen Aufwand, um
die Belastbarkeit Ihrer Gerdite zu priifen.
Vor Kurzem haben Sie sogar einen Gerd-
tetest auf Helgoland abgeschlossen. Wor-
um ging es da?

Rainer Lumme: Ziel dieses Tests war es,
die Schaltgerite iiber die normgerechten
Versuche hinaus sehr extremen Anforde-
rungen auszusetzen, um Schwachstellen
an den Geriten besser erkennen zu kon-
nen. Dazu haben wir intensiv mit dem
Fraunhofer Institut fiir Fertigungstech-
nik und angewandte Materialforschung
IFAM zusammengearbeitet.

Carsten Both: Mit den Versuchen woll-
ten wir unsere Schalter erstmals auch

September 2018, dem Meer und den Ele-
menten ausgesetzt — also genau dort, wo
unsere Gerite normalerweise auch einge-
setzt werden. Wir wollten sehen, wie sich
das auf die Materialien und die Funkti-
onstiichtigkeit auswirkt.

Welche Schaltgerite haben Sie getestet?
Und wichtiger noch: Haben alle nach Ab-
schluss des Tests noch funktioniert?

Both: Wir haben iiberlegt, was eigent-
lich sinnvoll wire im Extrembereich.
Entschieden haben wir uns beim ersten
Versuch fiir einige Fuf3-, Seilzug- und fiir
unsere kleinen und groflen Ex-Norm-
schalter. Alle Gerdte aus dem Spritzwas-

»Mit den Versuchen auf Helgoland wollten
wir unsere Schalter erstmals unter realen

Bedingungen priifen. Labortests entspre-
chen der Wirklichkeit nur bedingt.“

Carsten Both, Entwicklungsleiter Industrieprodukte,

Steute

unter realen Bedingungen priifen. Nor-
malerweise testen wir sie nur unter La-
borbedingungen. Diese entsprechen der
Wirklichkeit aber nur bedingt. Auf Hel-
goland haben wir unsere Schalter deshalb
ein ganzes Jahr, von September 2017 bis

serbereich funktionieren noch immer
fehlerfrei. Das Innenleben wie Schaltein-
siatze, Schaltstoflel und Pedalachsen ist
ebenfalls korrosionsfrei geblieben. Selbst
einige der Schalter, die dem Wechselwas-
ser ausgesetzt waren, funktionieren nach
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wie vor. Insofern sind wir mit dem Ergeb-
nis sehr zufrieden.

Wie ist die Zusammenarbeit mit dem
Fraunhofer IFAM zustande gekommen?
Both: Das war letztlich ein gliicklicher
Zufall. Ich war wihrend meines Urlaubes
auf Helgoland und bin am Hafen spa-
zieren gegangen. Aus der Ferne habe ich
dann die Feldtests des Fraunhofer IFAM
gesehen und wire am liebsten gleich iiber
den Zaun geklettert. (lacht) Jedenfalls
habe ich dann nach dem Urlaub nachge-
forscht, was sie dort an Versuchen ma-
chen. Dabei handelt es sich vor allem um
Material- und Beschichtungstests. Das
fanden wir sehr spannend und wir sind
schnell mit den Verantwortlichen ins
Gesprach gekommen. Im Anschluss ha-
ben wir dann einen einjdhrigen Testlauf
in Auftrag gegeben und wurden bei der
Umsetzung begleitet. Das war auch fiir
das Fraunhofer-Institut interessant, da
wir dort erstmals fertige Gerate und nicht
nur Materialien gepriift haben.

Lumme: Es war echt genial, dass Carsten
diese Sache entdeckt hatte. Das mussten
wir einfach aufgreifen. Denn wir wollen
das Extreme. Das ist auch unser Motto fiir
diesen Geschiftsbereich - Hauptsache,
unsere Schalter konnen es bestehen. Wir
haben inzwischen ein sehr umfangreiches
Programm, das genau fiir diese extremen
Anforderungen gemacht ist. Hierbei geht
es nicht nur um den Ex-Bereich, sondern
auch um andere Anforderungen wie Kor-
rosionsbestandigkeit, hoher IP-Schutz,



»Solche Tests werden zunehmend auch
gegeniiber den Kunden wichtig. Denn jetzt
konnen wir nachweisen, dass wir unsere
Gerdte wirklich unter realen Bedingungen

gepriift haben.“

Rainer Lumme, Product Manager Extreme, Steute

Bestandigkeit bei hohen und tiefen Tem-
peraturen.

Wie sah der Testaufbau aus?

Both: Wir haben unsere Schalter an
Kunststoffplatten befestigt und diese in
unterschiedlicher Hohe von der IFAM an
Metallracks montieren lassen. Insgesamt
gibt es zwei Ebenen. Auf der untersten
Etage befinden sich die Geridte im Tiden-
hub. Sie sind also im Wechselwasserbe-
reich installiert, um mit den Wasserbewe-
gungen der Nordsee die Grenzen der Ge-
rite auszuloten. Die obere Ebene - hier
waren die meisten unserer Schalter be-
festigt — ist der Spritzwasserbereich. Bis
hierhin schwappen hin und wieder die
Wellen. Zudem sind die Gerite dauerhaft
Regen und Sonne ausgesetzt. Die Schalter
haben wir dann den ganzen Winter sich
selbst iberlassen und sie danach kurz be-
gutachtet und die Ergebnisse dokumen-
tiert. Anschlieffend wurden sie wieder in
die Racks eingehdngt und nochmals den
ganzen Sommer hindurch dort belassen.

Aber ist der Aufwand iiberhaupt not-
wendig? Sie testen Ihre Produkte ja auch
ausfiihrlich in IThrem eigenen Labor.

Both: Normalerweise fithren wir einen
Salznebelsprithtest nach DIN EN ISO
9227 fiir eintausend Stunden durch. Das
machen viele Unternehmen in der Indus-
trie. Dabei handelt es sich aber mehr um
einen Beschichtungstest. Die Gerite sind
wiéhrend einer solchen Priifung stindig
nass, stindig unter Salznebel und das ist
im Grunde voéllig unrealistisch. Uns hat
der Bezug zu den realen Bedingungen

unter freiem Himmel gefehlt. Dort gibt
es sowohl Abtrocknungstage, an denen es
heifl und trocken ist, als auch sehr reg-
nerische Tage. Hinzu kommen UV-Strah-
lung und Wellenschlag. AufSerdem setzen
sich schnell Tiere, beispielsweise Seepo-
cken, an den Geriten an. Das kann man
im Labor gar nicht nachstellen.

Lumme: Das Schone ist, es ist wirklich et-
was Realistisches. Das ist fiir uns auch ge-
geniiber den Kunden wichtig. Denn jetzt
koénnen wir nachweisen, dass wir unsere
Gerite wirklich unter Bedingungen ge-
priift haben, die auch bei den tatsichli-
chen Applikationen auftreten.

Verlangen Ihre Kunden inzwischen sol-
che Nachweise aus der Praxis?

Lumme: Wir benétigen das immer héufi-
ger. Ein Kunde aus Frankreich beispiels-
weise arbeitet im Bereich Kernkraftwer-
ke. Aufgrund des Tsunami-Ungliicks in
Japan miissen jetzt alle Kernkraftwerke,
die an der Kiiste gebaut worden sind,
gegen hohe Wellen abgesichert werden.
Entsprechend muss sdmtliches elektri-
sches Equipment wasserdicht sein und
Schmutz standhal-
ten. Ein weiterer Kunde ist Hersteller

Salzwasser sowie
von Ventilen fiir den Offshore-Bereich.
Auch er wollte einen Nachweis, ob un-
sere Schalter fiir Seewasserapplikationen
wirklich geeignet sind. Dank der Tests auf
Helgoland kénnen wir unseren Kunden
diese Eignung jetzt bestatigen.

Both: Dariiber hinaus ist es uns sehr
wichtig, auf Augenh6he mit den Kunden
zu sein, damit wir ihnen auch sagen kon-
nen: Wir wissen, was du meinst. Wir ha-
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ben das schon getestet und wir haben die
entsprechenden Lehren daraus gezogen.
Wir kénnen auf diese Weise ganz anders
in die Kundengespriche gehen.

Welche Lehren waren das?

Both: Zum einen sind wir mit unseren
aufgeklebten Etiketten im Hartefall nicht
mehr unbedingt zufrieden. Seepocken
konnen sich unter sie schieben und da-
durch ablésen. Dagegen wissen wir jetzt,
dass unsere Laserbeschriftung auch star-
ke Sonneneinstrahlung aushilt. Die Farbe
wird zum Teil sogar noch etwas kriftiger.
Das war uns vorher nicht ganz klar.

Kam dieses Thema auch in Kundenge-
sprichen auf?

Both: Ja, viele Kunden waren der Mei-
nung, die Laserbeschriftung wire fiir
sie nicht zu gebrauchen, sie wiirde aus-
bleichen. Jetzt konnen wir das Gegenteil
nachweisen. Ein weiteres Beispiel: Wir
haben gleichzeitig noch ein Silikonkabel
mitgetestet und konnen fiir das von uns
verwendete Material eine Empfehlung
abgeben. Zum Vergleich haben wir auch
Kabel verwendet, die nur aus normalem
NBR-Kautschuk bestehen und deren Er-
gebnisse nicht zufriedenstellend waren.

Planen Sie in Zukunft noch weitere Tests?
Lumme: Absolut. Auf Helgoland lauft ak-
tuell schon die néchste Priifrunde. Dort
testen wir jetzt unter anderem auch den
neuen Seilzug-Notschalter ZS 92 S und
den Bandschieflaufschalter ZS 92 SR. Wir
wollen diese Moglichkeit in Zukunft ver-
starkt nutzen. O



