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Fiir neue Generation von Rollenschneidmaschinen wurde eine antriebsgestiitzte Automation entwickelt / Touchpanel bringt Bedienkomfort

Kostenoptimierte Automatisierung
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Die Rechenleistung moderner
Antriebe geniigt hiufigschon fiir
eine Maschinenautomatisierung
geringer Komplexitat: so wird
keine zusétzliche SPS mehr be-
notigt. Dies senkt die Kosten,
vorausgesetzl, diese Steuerfunk-
tionen kénnen komfortabel pro-
grammiert werden.

In durchautomatisierten Pro-
duktionslinien gehéren hoher
Durchsatzund guter Bedienkom-
fort zu den Grundanforderun-
gen, die eine moderne Automa-
tisierung heute voraussetzt. Doch
schon bei ,Einsteiger*-Maschi-
nen fiir einfache Anwendungen
bietet das automatische Abarbei-
ten von Fertigungsauftrigen
Wettbewerbsvorteile. Und bei
kleinen LosgroBen spart dic
Moglichkeit, elementare Produk-
tionsparameter numerisch - also
rasch und wiederholgenau - vor-
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Umfassende Funktionalitit auch ohne speicherprogrammierbare Steuerung: Die Rollenschneidemaschine

CombiCut A der Firma Brodb

k nutzt die Rechenlei:

dermaschinen zum Wickeln,
Schneiden, Trocknen, Veredeln,
Be- und Verarbeiten von Hiilsen.
Seit 75 Jahren ist das familienge-
fithrte Unternehmeninder Bran-
che aktiv und hat erhebliches,
durchweg praxisorientiertes
Technologie-Know-how ange-
sammelt, das heute im industri-
cllen Umfeld hohe Produktivitét
und Qualitét der Hillsenproduk-
tion gewahrleistet. So reicht das
Angebot z. B. bei den Schneide-

Die Bedienereingaben werden per Profibus direkt in den Antrieh
iibertragen ohne weitere Zwischenverarbeitung

zugeben, werltvolle Zeit bei je-
dem Einrichten und bei jedem
Jobwechsel.

Von daher wollen viele produ-
zierende Unternehmen auch bei
Produktionsschritten, die bisher
auf rein manuell bedienten Ma-
schinen erfolgten, nicht langer
auf die Produktivitét einer Auto-
mation verzichten - vorausge-
setet, dieser Komfortrechnet sich
auch.

Diese Beobachtung machte
auch der Maschinenhersteller
Adolf Brodbeck GmbH + Co. KG
im schwabischen Metzingen/
Neuhaus, ca. zehn Kilometer
norddstlich von Reutlingen, - und
entwickelte in Kooperation mit
Siemens fiir ihre neue Generati-
onvon Rollenschneidemaschinen
eine antriebsgestiilzte Automati-
on. Sie kommt mit einem Mini-
mum an Hard- und Software-
Einsalz aus, ermoglicht Automa-
tisierungen geringer Komplexitat
zu einem auBerst interessanten
Preis-/Leistungs-Verhaltnis und
verbessert damit sowohl die
Marktposition des zukiinftigen
Betreibers als auch des Maschi-
nenherstellers.

Das Spezialgebiet der Metzin-
ger Firma sind Serien- und Son-
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maschinen vom handbedienten
Automaten bis zu vollautomati-
sierten Zweimesser-Rollen-
schneidemaschinen, die samt
Zufiihrstationund Depaletlisierer
in die Wickelstation integriert
sind.

Doch in der tiber 75-jahrigen
Geschichte des Familienbetriebs
haben auch handbediente Ma-
schinen einen wichtigen Platz,
Das ist bis heute so, wie Konst-
ruktionsleiter Siegfried Maier
betont: ,,Schon mit thnen profi-
tiert der Anwender von unserem
jahrzehntelangen Know-how,
zum Beispiel wie man Hilsen
wirklich rationell, prézise und
gratfrei von der Rolle schneidet.
Unsere Maschinender Einstiegs-
klasse erfreuen sich darum groBer
Beliebtheit. Sie sind eines unserer
Standbeine - und ihre Qualitat
istmittel-undlangfristigein wich-
liges Marketinginstrument fir
weiterfithrende Losungen, die
expandierende Unternehmen
irgendwann benétigen.”

Kostengiinstig
automatisieren: ohne SPS
Um den steigenden Anforde-
rungen an Produktivitat und Be-
dienkomfort gerecht zu werden,
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hat Fa. Brodbeck bei der Neuent-
wicklung der Reihe ,,CombiCut”
von vornherein auch eine auto-
malisierte Variante konzipiert. Da
der Antrieb - in diesem Fall ein
Sinamics $120 von Siemens - die
Maschinensleuerung iibernimmt,
kommt die CombiCut A ohne
speicherprogrammierbare Steu-
erung (SPS) aus. Durch die ein-
gesparte Steuerung fallen die
Mehrkosten gegeniiber der ma-
nuellen Ausfithrung weitgeringer
aus als bei herkémmlichen Au-
tomatisierungslosungen - und sie
rechnen sich im Produktionsbe-
trieb viel frither als bisher.

DCC erschlieft Rechenleis-
tung fiir die Automation
Konstruktionsleiter Siegfried
Maier erldutert das Konzept der
Aulomatisierung ohne SPS: ,Fiir
Antriebe der Sinamics-Familie
bietet Siemensein Drive-Control-
Chart-Paket (DCC-Paket) an. Das
stellt neben den iiblichen Regel-
und Technologiefunktionen des
Antriebsreglers auch Logikbau-
steine, Timer, Zahler, Speicher
usw. zur Verfiigung. Aus diesen
Bausteinen kann man eine voll-
stindige Automation aufbauen,
die dann direkt aul dem Antrieb
lauft. Das ist dank des mitgelie-
ferten, sehr komfortablen grafi-
schen DCC-Editors sogar ver-
gleichsweise einfach - besonders,
wenn wie in unserem Fall die
digitalen Ein- und Ausgiénge des
Antriebs ausreichen, um alle Sen-
soren und Druckluftventile an-
zuschlieBen. AuBerdem konnen
wir aufeinen kompetenten Sup-

port zuriickgreifen.” -

Praxisgerechte Mechanik...

Die CombiCut-Maschinen
schneiden mit einem Rotations-
messer Hillsen von einer manu-
ell auf einen Dorn aufgeschobe-
nen Rolle. Das Messer wird far
einen kontrollierten Andruck
pneumo-hydraulisch zugestellt,
wahrend ein festgelegtes Verhall-
nisvon Messerdrehzahlund Rol-
lenumfangsgeschwindigkeit fiir
einenzichenden Schnittkonstan-
ter Geschwindigkeit sorgt. Sowird
eine hohe Schneidequalitét er-
reicht und der Messerverschleif
reduziert.

Danil das Drehzahlverhiltnis
zwischen Rolle und Rotations-
messer, das fiir einen sauberen,
zichenden Schnilt nitig isl, bei
allen Rollendurchmessern ein-
gehalten wird, wird die Rolle
nicht axial, sondern iiber einen
am Rollenumfang anliegenden
Reibriemen angetrieben. Da-
durch ist die Umfangsgeschwin-
digkeitder Rolleunabhéngigvon
ihrem Durchmesser, was den
Formatwechsel sehr einfach
macht. Beim Vorschub der Rolle
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ng des Antriebs fiir die Automation

wird dieser Reibriemen abgeho-
ben,

Bei der manuellen Version, der
CombiCut M, wird die Rolle von
Hand gegen einen Anschlag ge-
schoben, der die Hiilsenbreite
festlegt. Der Schnift wird iiber
einen Taster ausgeldst. In der
automatisierten CombiCut A wird

die Rolle dem Rotationsmesser
dagegen weggesteuert zugestellt.
Dies leistet ein zahnriemenge-
fithrter Vorschub. Beim Einschie-
ben einer neuen Rolle wird des-
sen Zahnriemen ausgeklinkt - fiir
eine leichtere Rollenzufuhr und
zur Entlastung des Zahnriemens
vonder Gegenkraft desansonsten
passivmitbewegten Getriebemo-
tors.

..plus clevere Automation

MitHilfe der DCC-Optionund
dem Antriebsregler Sinamics
$120 automatisierte der Maschi-
nenhersteller alle elementaren
Maschinenfunktionen und koor-
dinierte sie zu einem automati-
schen Ablauf:

* Weggesteuerten Vorschub
der Rolle, von der die Hiilsen
geschnitten werden, enlspre-
chend der vorgegebenen Hiilsen-
breite. Durch die Beriicksichti-
gung eines Korrekturwerles fiir
die Spannung des Zahnriemens
wird dabei eine hohe Prézision
und Wiederholgenauigkeit er-
reicht.

¢ Programmgesleuertes Zu-
stellen und Abheben des Schei-
dekopfes - mit Motorstart,
Schnilttiefeniiberwachung und
einer Zeitsteuerung fiir das
Abheben des Schneidemessers.

» Abheben des Reibriemens fiir
die Rollendrehung wihrend des
Vorschubs der Rolle.

¢ Pneumatisches Auskoppeln
des Zahnriemens fiir den Rollen-
vorschub beim Zufiihren einer
neuen Rolle.

+ Regelung von Schnittge-
schwindigkeit und Rollendrehung
zu einem ziehenden Schnitt,

+ Nutzungdes freien remanen-
ten Speichers des Antriebsreglers
zum Ablegen und Auslesen der
Maschinendaten mit Hilfe einer
von Siemens bereitgestellten
DCC-Komplexfunktion.

* Ablaufsteuerung.

Die Vorgaben zur Hiilsenbrei-
te und anderen Betriebsparame-
tern bekommt die im Antrieb
realisierte Ablaufsteuerung per
Profibus von einem Touchpanel.

Uber die Bedienoberfliche
werden die Hiilsenbreite und die
vom Durchmesser abhiingige
Umlaufzeit der Rolle vorgegeben
- 50 lange schneidet das Messer
nach dem ersten Erreichen der
Schnilttiefe weiter, damil der
Schnitt in voller Tiefe komplett
umlaufend ist,

Schon der Po-
sitionierantrieb
Sinamics 5120
mit seinem in-
legrierlen Ein-
fachpasitionie-
rer kann mit
einem Drive-
Control-Chart-
Pakel georderl
werden, um
Anwendungs-
programme
direkt auf dem
Prozessor des
Antriebsreglers
zu hetreiben

AuBerdem umfasst die Be-
dienoberflache einen Zahler mit
Sollwertvorgabefiir die Gutsticke
des Loses. Fiir den Stiickzahler
konnendie Betriebsarten,, Stopp*
oder ,Go" gewéhlt werden: Im
,Stopp“-Betrieb hilt die Maschi-
ne beimn Erreichen der gewiinsch-
ten Stiickzahl an, bei,,Go" schnei-
det sie die Rolle fertig auf.

Die Maschine beherrscht den
Mehrlangenschnitt fiir Hilsen-
kombinationen verschiedener
Breite, wie sie beim Umwickeln
einer breitbahnigen Multerrolle
auf mehrere verschieden breile,
schmalere Bahnen bendtigt wer-
den.

AuBerdem hat Brodbeck der
CombiCut Aeinekleine, aber sehr
zweckmibige Zusatzfunktion
mitgegeben: Fiir das Reststiick
der Rolle kann eine eigene Hiil-
senbreite vorgegeben werden. Ist
diese Funklion angewahll, wird
diezweite Hiilsenbreite geschnit-
ten, wenn die fir die erste Hiil-
sebreite geforderte Stiickzahl
erreicht ist, oder wenn aus der
Rolle keine Hiilse der gewiinsch-
ten Breite mehr geschnitten wer-
den kann, aber noch ein sinnvoll
zu nulzendes Reslstiick vorhan-
den ist: der Stiickzahler unter-
scheidet die verschiedenen Brei-
ten.

Mit geringem Aufwand
viel Nutzen

Die von Brodbeck nur mit
Hilfe des Antriebsreglers und
eines Touchpanels realisierte
Funktionalitat trifft offenbar den
Bedarf der Anwender: Viele Un-
ternehmen, die Hiilsen fiir ihre
aufzuwickelnden Produkte be-
nétigen und fiir deren Herstel-
lung bisher viel Arbeitszeit in-
veslieren musslen, zeigen Inte-
resse - inshesondere, nachdem
sich das innovative Konzept be-
reits bei einem guten Dulzend

"Maschinen in der Produktion

bewiihrt hat. Deren Betreibern
verhilft der Automatikbetrieb,
der nun schon in der Einstiegs-
klasse verfiighar ist, zu deutlich
mehr Produktivitét beim Hillsen-
schneiden - und zu mehr Flexi-
bilitét beim Einsatz des Personals,
dennzwischen den Rollenwech-
seln ist nun Zeit fiir andere Auf-
gaben. Und im Vergleich zu
anderen Automalisierungen fal-
len nicht nur ein nennenswerler
Teil der Hardwarekosten, einige
der sonst iiblichen Folgekosten
weg, sondern auch dic Teileviel-
falt verringert sich.
Konstruktionsleiter Siegfried
Maier macht deutlich, dass das
neue Konzept fiir die Fa. Brodbeck
interessante Perspekliven bietet:
,Da es nun méglich ist, die Intel-
ligenzdes Sinamics-Antriebsreg-
lers unmitlelbar fiir die Maschi-
nensteuerung zu nutzen, konnen
wir zukiinftig auch fiir weitere
Maschinenreihen in der Ein-
stiegsklasse eine wirtschaftliche
Aulomation anbielen.”

www.siemens.com

Drive Control Chart (DCC)

Der modulare, skalierbare .Drive Control Chart*-Editor (DCC-
Editor) wurde zur wirtschaftlichen Programmierung und Be-
dienung von Technologieoption entwickelt, die fiir antriebsna-
he, kontinuierliche regelungs- und steverungstechnische Auf-

gaben bendtigt werden .

Der DCC-Editor erlaubt die grafische Programmierung mit
Hilfe von Drive Control Blocks (DCB). DCBs gibt es als Rechen-,
Regel-, Logik- und Verwaltungs-und (ggfs. individuell program-
mierte) sog. Komplexbausteine. Sie werden in einer Baustein-
bibliothek bereitgestellt und nach dem Einfugen in den Zsich-
nungsbereich des DCC-Editors grafisch verkniipft. Dieser gra-
fische Verschaltungseditor bietet neben den elementaren
Editierfunktionen auch komfortable Makro-, Hilfe-, Such-,
Druck-und Vergleichsfunktionen sowie einen Wobbelgenerator.

Die so erstellten Applikationen kénnen iiber projektierte
Parameter beeinflusst werden. Das von Siemens als Option
bereitgestellte DCC-Paket umfasst bereits die Ablaufumgebung

fiir Sinamics-Antriebe. Die k

te Dateniik i i

den Abtastzeiten wird systemseitig gewﬁiulei;tet Mit dem
DCC-Editor kdnnen neben Sinamics-Antrieben auch alle
Motion-Conlrol-CPUs der Simotion-Familie grafisch projektiert

werden.



