AHD-TCS A
Trimmklappensteuerung

Abbildung ahnlich.

o Patentierte elektrohydraulische Trimmklappensteuerung

e System mit einfacher Bedienung fir manuelle und automatische Steue-
rung (3 verschiedene automatische Modi)

e Kalibrierung und Uberwachung der Trimmklappenposition iiber die Sys-
temelektronik

e Funktion ohne Wegaufnehmer fir die Hydraulikzylinder, daher keine
elektrische Verdrahtung im AuBBenbereich des Schiffes

o Integration des Systems in das Schiffsalarmsystem mit Visualisierung auf
Farbdisplays
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Trimmklappen-Steuerung und Uberwa-
chung mit manuellem und automati-
schem Betrieb

Die Trimmklappen-Steuerung TCS ist fur
den Einsatz in schnellen Yachten konstru-
iert, deren Fahrverhalten durch die Steue-
rung der Trimmklappen maBgeblich beein-
flusst werden kann.

Wie Ublich bei Trimmklappen, handelt es
sich auch hier um eine elektrohydraulische
Steuerung. Die Trimmklappen werden
durch je einen oder auch mehrere Hydrau-
lik-Zylinder betatigt. Die Steuerung der da-
fur bendtigten Wegeventile geschieht
elektrisch.

Fir die Zylinder sind keine Wegaufnehmer
erforderlich. Die Kolbenposition — und da-
mit die Trimmklappen-Position — wird mit
Hilfe eines Durchflussmessgerates und einer
Elektronikeinheit errechnet. Die sonst not-
wendige und haufig stéranfallige elektri-
sche Verdrahtung auBerhalb des Schiffes
entfallt somit.

Darlber hinaus stellt die Elektronik fur jede
Klappe einen analogen Ausgang (0 - 10 V)
zur Verflgung. Hier kdnnen beispielsweise
Rundinstrumente mit einer entsprechenden
Skalierung angeschlossen werden.

Wenn ein Béning-Farbdisplay eingesetzt
wird und ein GPS und/oder ein Neigungs-
winkelsensor angeschlossen sind, kann die
Trimmklappen-Steuerung auch im Automa-
tikbetrieb erfolgen, wobei mehrere Auto-
matik-Modi zur Verfligung stehen. Eine bei
der Werftinbetriebnahme ermittelte opti-
male Trimmklappen-Position in Abhangig-
keit von der Geschwindigkeit des Schiffes
(Trimmkurve) wird dann in dieser Betriebs-
art automatisch angefahren.

Als Trimmkurve ist aber auch eine beliebige
kundenspezifische Zuordnung von Trimm-
klappen-Position und Geschwindigkeit hin-
terlegbar. Die manuelle Steuerung steht
natlrlich immer zu Verfiigung und hat
Vorrang vor dem Automatikbetrieb.

Trimmklappen und Zylinder von Drag-
hetti (ITA)

Die Trimmklappen und die dazugehorigen
Zylinder werden von unserem Partner, der
Draghetti Marine Division in Cavezzo/Italien
entwickelt und hergestellt.

Mit Gber 35 Jahren Erfahrung in Entwick-
lung und Herstellung zahlt Draghetti zu
den fihrenden Unternehmen im Bereich
der Trimmklappentechnologie.

Alle Komponenten des Systems sind sorg-
faltig aufeinander abgestimmt, sodass die
sichere Funktion gewahrleistet ist.




System-Ubersicht

8,8" Farbdisplay Bedieneinheit
AHD 880 G AHD-TCP (3P A

N-|
CAN-Bus 5-pol Device-Net Standard Kabel:
verfagbar in 2m, 15m, 25m Lange
Elektrische
Verbindung
= (8 Adern)
Trimmklappensteuerung e S
AHD-TCS A Q%
_ >3
7
Elektrische Elektrische
Verbindung Verbindung
Hydraulikaggregat fir (4 Adern) Hydraulikaggregat fir (4 Adern)
Trimmklappensteuerung Trimmklappensteuerung
AHD-TCS Hyd. (3 Adern) AHD-TCS Hyd. (3 Adern)

Durchflussmesser Bb. Durchflussmesser Stb.

Neigungswinkel-
sensor

Trimmklappen

Bb. - ™~ Stb.

Abbildung &@hnlich.




Folgende Auto-Modi sind in der
Steuerung der AHD-TCS verfugbar:

1. Auto-Modus , Ruder”

In diesem Modus werden bei Kurvenfahr-
ten die Trimmklappen in Abhangigkeit des
Rudereinschlags verstellt.

Hierbei ist die Position der Trimmklappen
abhangig vom Rudereinschlag; diese wird
Uber eine Konfigurationstabelle vorgege-
ben.

Die Trimmklappen unterstitzen so durch
die optimierte Stellung die Kurvenfahrt des
Bootes.

Wenn dieser Modus aktiv ist, kdnnen die
beiden anderen Modi nicht aktiviert wer-
den.

2. Auto-Modus ,Neigung”

In diesem Modus kann bei Geradeausfahr-
ten die Neigung des Bootes Uber die Stel-
lung der Trimmklappen korrigiert werden.
Die Neigung wird hierbei Gber einen Nei-
gungswinkelsensor ermittelt, dessen Sig-
nale von der Elektronikeinheit ausgewertet
und verarbeitet werden. Eine Regelungsau-
tomatik sorgt durch entsprechendes Ver-
stellen der Trimmklappen dafur, dass das
Boot sich stets in einer waagerechten Posi-
tion befindet.

DarUber hinaus kénnen je nach Beladung
des Schiffes und der Fullstande in Tanks die
Trimmklappen durch entsprechende Ein-
stellung eine Krdngung des Bootes auto-
matisch korrigieren.

In diesen Betriebsmodus ist der Auto-Mo-
dus ,Ruder” integriert, das heif3t, in diesem
Modus werden auch alle Funktionen des
Modus ,Ruder” Gbernommen.

3. Auto-Modus ,Geschwindigkeit”

Diese Automatikfunktion dient zur Opti-
mierung der Geschwindigkeit bei gleichzei-
tiger Senkung des Kraftstoffverbrauchs. Bei
Geradeausfahrten wird in zyklischen Ab-
standen versucht, die Geschwindigkeit des
Bootes durch Verstellen der Trimmklappen
zu erhéhen, ohne dabei die Motordrehzahl
zu verandern.

Uber die Konfiguration wird eine Basis-
Trimmkurve festgelegt, in der festgelegt
wird, welche Position die Trimmklappen bei
welcher Geschwindigkeit einnehmen sollen.
Bei konstanter Geschwindigkeit versucht
die Elektronik, die Geschwindigkeit des
Bootes durch leichte Korrektur der Trimm-
klappenstellung zu erhéhen. Wenn eine
Optimierung der Geschwindigkeit nicht er-
folgreich ist, wird der Regelvorgang abge-
brochen und die letzte bekannte Position
der Trimmklappen wieder angesteuert.

In diesen Betriebsmodus ist der Auto-Mo-
dus ,Ruder” integriert, das heiBt, in diesem
Modus werden auch alle Funktionen des
Modus ,,Ruder” Gbernommen.
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Elektronikeinheit AHD-TCS

Hydraulikeinheiten Durchflussmessgerat
(PS,STB) (PS, STB) Abbildung ahnlich.




Technische Daten

Hydraulikaggregat AHD-TCS HYD (1 Einheit pro Trimmklappe erforderlich)

Spannungsversorgung 24 VDC Uber TCS-Elektronik
Stromaufnahme Typ. 16 A

Betriebstemperatur -25°C...70°C

Lagertemperatur -30°C...85°C

Gewicht 11 kg

Schutzart IP 65

AuBenmalie 269 mm x 176 mm x 135 mm
Hydraulikél-Fullmenge Min. 0,75 | (Vorratsbehalter)
Eingange Hydraulikaggregat R, L, -
Ausgange Durchfluss-Messgerat re, li, +, -

Elektronische Steuereinheit AHD-TCS A

Spannungsversorgung 24V DC

Stromaufnahme 150 mA

Betriebstemperatur -25°C...70°C

Lagertemperatur -30°C...85°C

Gewicht 0,7 kg

Schutzart P10

AuBenmal3e 215 mm x 120 mm x 48 mm

Schnittstellen 1 x CAN, 1 x RS232

Eingange 2 Durchfluss-Messgerate, 1 Neigungssensor, Bedieneinheit
Ausgange 2 Hydraulikaggregate, 2 Anzeige-Instrumente

Bedieneinheit AHD-TCS OP A

Spannungsversorgung 24V DC (+30%/-25%); Uber TCS-Elektronik
Stromaufnahme 100 mA

Betriebstemperatur -25°C...~+70°C

Lagertemperatur -30°C...~+85°C

Gewicht Ca. 0,2 kg

Schutzart IP 66 (frontseitig), IP 10 (rlckseitig)
AuBBenmalle 70 mm x 130 mm x 94 mm

Pultausschintt 60 mm x 112,5 mm

Eingange Spannungsversorgung

Ausgédnge Steuerbefehle zur AHD-TCS A




MaBe Elektronische Steuereinheit AHD-TCS A
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Beispiele fir Trimmklappen von DRAGHETTI

Kundenspezifische Trimmklappe mit zwei Zylindern

Trimmklappe mit S-Profil und zwei Zylindern

Flache Trimmklappe mit zwei Zylindern

Flache Trimmklappe mit einem Zylinder

Boott Bootlinge Verdrangung | Geschwindigkeit Empfohlene GroRe der
P [Meter] (FuB) [Tonnen] [Knoten] Trimmklappe [mm x mm]
von bis
5(16,5') 10 (33") <17 <40 300 x 300
10 (33") 15 (50" <35 <40 500 x 300
ﬁ 15(50') | 17(56) <35 <40 750 x 410
/ i‘ 17(56') | 18(60)) <35 <40 800 x 360
<= 18 (60') 19 (62") <55 < 40 800 x 410
Gleiter 19 (62) 21 (69') <55 <40 900 x 410
21 (69') 24 (79') <130 <35 1000 x 460
10 (33") 15 (50" <15 <18 500 x 300
3 15 (50') 17 (56) <37 <18 800 x 300
é@ 17 (56') 18 (60" <37 <18 900 x 410
18 (60') 19 (62") <55 <18 1000 x 460
Verdringer 19 (62") 21 (69') <55 <18 1000 x 460
21 (69') 24 (79') <130 <18 1000 x 460

Mit freundlicher Genehmigung Mekanica Draghetti S.n.c., Via dell'Artigianato, 37, 41032 CAVEZZO (MO) (ITA)
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