In der Kaschieranlage
werden zahlreiche
Servomotoren
eingesetzt.

Die Technik des Kaschierens ist im

Grunde kein groRes Geheimnis. In al-
len Bereichen unserer Industrie wird ka-
schiert, und das ist in diesem Zusammen-
hang nicht despektierlich gemeint. Nein,
die Rede ist vom Aufbringen von Folien auf
Fensterprofile, um deren Oberflachen zu ver-
edeln. Die Folienindustrie eréffnet mit im-
mer neueren Entwiirfen ein faszinierendes
Spektrum an individuellen Gestaltungsméglichkeiten, die offen-
sichtlich vom Markt nachgefragt werden. Anbieter von Fensterprofi-
len miissen sich zwangsldufig diesem Trend anpassen und ihre Pro-
duktion umstellen, damit sie den Geschmack ihres Publikums tref-
fen. Kein groRes Problem, sollte man meinen, denn im Grunde geht
es nur darum, zu der vorhandenen Vielfalt an Fensterprofilen die in-
dividuell gewiinschten Dekore aufzubringen. Das ergibt logischer-
weise kleine LosgrRen und groRe Riistzeiten, da - erstaunlicher-
weise immer noch - das Umriisten per Hand geschieht.

MUT ZUM RISIKO

Im oberfrankischen Weiflenstadt, abgelegen von den bekannten In-
dustrieregionen, sitzt die Fa. Piras, ein noch relativ junges Unter-
nehmen aus der Metallbearbeitung mit mittlerweile 25 Mitarbeitern,
das mit der Lohnfertigung die Hilfte seines Umsatzes macht. Die
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»Das hatte auch schiefgehen
konnen. Der Auftrag schien
unseren Rahmen zu sprengen.«

Guido Piras,
Geschéftsfiihrer und Griinder von Piras

andere Halfte steuert der Sondermaschi-
nenbau bei, bis vor Kurzem noch mit Pro-
jekten, die der GroRe des Unternehmens
entsprachen. 2005 trat ein Kunde mit ei-
ner Anfrage an Piras heran, die hinsicht-
lich der Aufgabenstellung und des Inves-
titionsrisikos eine neue Ara bei Piras
einlduten sollte. Es ging darum, eine
komplette Kaschieranlage zu bauen, bei
der die Umriistung beim Produktwechsel vollautomatisch ablaufen
sollte. Nach sorgfaltiger Priifung und Abschétzung der Chancen und
Risiken, entschied man sich bei Piras, die Herausforderung anzu-
nehmen. Dazu der Firmenchef Guido Piras: »Das hitte auch schief
gehen konnen, denn es handelte sich bei diesem Auftrag um eine
Investition in der GroRenordnung, die den Rahmen unserer Mag-
lichkeiten zu sprengen drohte. Aber wir haben in erster Linie die
Chancen gesehen, die sich fiir unser Unternehmen mit dem erfolg-
reichen Abschluss eines solchen Prestigeprojektes erdffnen konn-
teng, und er fiigte hinzu: »Um es vorweg zu nehmen, wir haben be-
reits zwei komplette Anlagen fiir die Firma Gealan Fensterbausyste-
me in Tanna gebaut und ausgeliefert!«

Ein Produktwechsel beim Kaschieren von Fensterprofilen erfordert
eine aufwendige Umriistung von bis zu 4,5-Mann-Stunden. Da der
Trend dahin geht, Produktwechsel in immer kiirzeren Zeitinterval-




Profil

len durchfithren zu miissen, schlédgt sich der Aufwand fiir die Um-
riistung in zunehmend starkerem MaRe auf den Preis des kaschier-
ten Fensterprofils nieder. Die logische Forderung war, die manuelle
Umriistung durch eine automatische Umriistung zu ersetzen und
damit die Riistzeiten auf ein Minimum zu reduzieren. Dabei galt es,
das Grundproblem zu l§sen, ndmlich die bei jedem Profil vorhande-
nen unterschiedlichen Schragen und Rundungen in den Griff zu be-
kommen. AuRerdem musste ein Antriebssystem gefunden werden,
das es ermoglicht diinne und instabile Profile sicher durch die Ma-
schine zu fiihren.

Neben diesen Grundfunktionen, die die vollautomatische Kaschier-
maschine erfiillen sollte, war im Pflichtenheft von Piras natiirlich
noch eine Reihe weiterer Aufgaben gelistet. So spielten die Themen
Bedienkomfort, Sicherheit, Wartungsfreundlichkeit und Uberwa-
chung eine wichtige Rolle bei der Anlagenkonzeption.

Bei einem Projekt dieser GroRenordnung reichen Uberzeugung iiber
die eigenen Fahigkeiten, groRe Begeisterung und Kreativitit allein
nicht aus. Es gilt Verantwortlichkeiten zu schaffen, um die hochge-
steckten Ziele moglichst ohne groRe Umwege ansteuern zu kénnen.
Guido Piras, gesamtverantwortlich fiir das Gelingen des Projektes,
wusste Jiirgen Kaiser an seiner Seite, einen echten Autodidakten in
Sachen Steuerungstechnik, und er fand mit Armin Bauer, dem ge-
schiftsfithrenden Gesellschafter der ABC Armin Bauer GmbH aus
Trostau, einen erfahrenen Maschinenbau-Konstrukteur als Koope-

Fur jedes

gerustet

KASCHIEREN - Mit einer bemerkenswerten Losung zum
Kaschieren ist einem kleinen Unternehmen aus dem
Fichtelgebirge der groRe Wurf gelungen. Es hat eine
Anlage entwickelt, mit der die Umriistzeiten beim
Produktwechsel auf ein Minimum reduziert werden.

rationspartner. Folglich waren die Aufgaben schnell verteilt. Rund
2.500 Stunden Konstruktionsarbeit wurden in das Projekt inves-
tiert, und 1.100 Stunden waren notwendig, um die Software zu ent-
wickeln.

GERUSTET IN WENIGEN MINUTEN STATT 4,5 STUNDEN

Das Ergebnis kann sich wahrlich sehen lassen. Beim Kaschieren von
Fensterprofilen ist das Thema Riistzeit beim Produktwechsel vom
Tisch. Mit der neuen Kaschieranlage von Piras hat der Anlagenbe-
treiber alle Freiheiten, seine Produktion auf die jeweils nachgefrag-
ten Dekore abzustimmen, und seien die LosgréfRen auch noch so
klein. Wahrend fiir die Gesamtanlage Gebrauchsmusterschutz er-
teilt wurde, ist der Kern der Anlage patentrechtlich geschiitzt. Dabei
handelt es sich um einen Roboterring, mit dem die Dekorfolie auf
jedes, wie auch immer geformte Fensterprofil aufgebracht werden
kann. Die nach fast zwei Jahren Entwicklungs- und Bauzeit fertig-
gestellte Kaschieranlage konnte vom Kunden ohne irgendwelche
Anlaufschwierigkeiten sofort in Betrieb genommen werden. Schon
wenige Wochen nach der Inbetriebnahme der Anlage orderte der
Kunde eine zweite Anlage, die mittlerweile ebenfalls fertiggestellt
ist. Beide Anlagen laufen im Vierschichtbetrieb, 7 Tage die Woche.

Die Profile durchlaufen mit gleichbleibender Geschwindigkeit voll-
automatisch alle Bereiche der Kaschieranlage. Im Primerbereich
wird das Losemittel aufgetragen und sodann im Trockenbe- »
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reich getrocknet. Danach erfolgt der Auftrag des HeiRklebers und es
beginnt der eigentliche Kaschiervorgang mit dem Aufbringen und
Anformen der Folien auf das zu veredelnde Profil. Nach dem Kaschie-
ren wird im Trimmbereich (optional) die iiberstehende Folie be-
schnitten und im Auslaufbereich wird eine Schutzfolie auf das ka-
schierte Profil aufgebracht.

EINFACHES VERFAHREN MIT AUFWENDIGER TECHNIK

So einfach ist die Geschichte, konnte man meinen. Wer jedoch einen
Blick auf die Anlage wirft, dem wird sehr schnell klar, dass bei die-
ser Losung sowohl von der Antriebstechnik als auch von der Steue-
rungstechnik inklusive der zugehérigen Software alle Register ge-
zogenwurden, damit ein reibungsloser Kaschierablauf sichergestellt
ist. Dazu Jiirgen Kaiser, der die Software und das Steuerungskon-
zept der Anlage zu verantworten hat: »Sie werden es nicht glauben,
aber ich habe mich von den Programmen der aktuellen Computer-
spiele inspirieren lassen. Was in diesem Bereich heutzutage angebo-
tenwird, ist eine wahre Fundgrube, die es im betrieblichen Alltag zu
nutzen gilt. Natiirlich ist es mit dem einfachen Herunterladen von
Programmen nicht getan, denn sonst kime ich jetzt in arge Argu-
mentationsnot, um den Aufwand zu erkldren, den wir getrieben ha-
ben, um die passende Software fiir die Steuerung unserer Kaschier-
anlage zu entwickeln.« Die Funktionen einzelner Elemente:

B Die Steuerung der gesamten Anlage erfolgt iiber eine SPS mit einer
leicht verstdndlichen und einfach zu bedienenden Software.

B Das Antriebskonzept besteht aus mehreren Frequenzumrichtern,
die tiber Gleichlaufregelung mit Riickmeldung das zu kaschierende
Profil mit gleichbleibender Geschwindigkeit durch die Anlage fiihren.
W Die Dosierung des Losemittelauftrags erfolgt in Abhangigkeit von
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der Durchlaufgeschwindigkeit des Profils, die ebenfalls von einem
Frequenzumrichter, angesteuert {iber CANopen, geregelt wird.

W Im Klebebereich, in dem der HeiRkleber {iber eine Breitschlitz-
dise zugefiihrt wird, ist die Steuerung der Auftragsmenge in der
SPS integriert. Die Dosierung erfolgt in Abhingigkeit von der Durch-
laufgeschwindigkeit und der Profilbreite. Zum Einstellen der Breite
und der Bahnkante kommen mehrere Kompaktantriebe zum Ein-
satz, die iiber CANopen mit der SPS kommunizieren.

B Die Positionierung und die Taktung der zahlreichen Servomoto-
ren lduft iiber eine Rezepturverwaltung. Sie kann mit Import- und
Export-Funktionen {iber eine einfache CSV-Datei auf einem PC bear-
beitet und gesichert werden.

W Als Positioniermotoren kommen die Kompaktantriebe vom Typ
ICLA NO65 von Schneider Electric zum Einsatz. Bei diesen Kompakt-
antrieben sind Motor, Getriebe, Geber, Leistungselektronik und
Bus-Anbindung in einem Gehduse untergebracht. Sie werden des-
halb héufig als dezentrale Antriebe im Maschinenbau und in der Au-
tomatisierungstechnik eingesetzt, zumal mit diesen Antrieben in
Verbindung mit einem Motion Controller oder einer SPS komplexe
Aufgaben einfach und kostengiinstig gelst werden kénnen.

UBERWACHUNG UND SICHERHEIT

Die heute schon obligatorisch geforderte Fernwartung von Maschi-
nen und Anlagen wird auch bei der Kaschieranlage von Piras erfiillt.
So konnen die SPS, Kompaktantriebe und Frequenzumrichter iiber
Internet oder per Telefonanschluss (analog, ISDN oder GSM) von je-
dem Punkt der Erde aus iiberwacht werden.

Ausreichender Personenschutz ist ebenfalls gegeben. So bieten
mehrere Not-Aus-Schalter sowie zusitzlich angebrachte ReiRleinen



einen hohen Grad an Sicherheit fiir den
Anlagenbediener. Im Einrichtbetrieb ist
auferdem ein OK-Schalter zu betdtigen,
bevor mit den Einrichtarbeiten begonnen
werden kann.

Es liegt wohl in der Natur der Sache, bei
einem Projekt in dieser Gr6Renordnung
auf Komponenten eines Anbieters zu-
riickzugreifen. So hat auch Piras bei der
neuen Kaschieranlage eine ganze Reihe von Produkten aus dem
Hause Schneider Electric eingesetzt.

inspiriert.«

Jiirgen Kaiser,
Steuerungsexperte, Piras

TECHNIK AUS EINER HAND VERBAUT

Neben den schon erwdhnten Servomotoren und Frequenzumrich-
tern liefert das vollgrafische Touchpanel Magelis XBT GT mit einem
Flachbildschirm von 10,4" einen guten Uberblick {iber den Produk-
tionsablauf. Am Bildschirm sind realistische und detailgetreue Bil-
der in Video-Qualitdt zu sehen, sodass die Ursachen fiir eventuell
auftretende Fehler schnell erkannt und ausgewertet werden kén-
nen. Das einfach zu bedienende Touchpanel verfiigt iiber umfang-
reiche Features, so auch iiber eine Web-Gate-Funktion zur Uberwa-
chung der Produktion per Ferndiagnose.

Ebenfalls von Schneider Electric kamen die E/A-Module der Reihe
Advantys STB. Diese Familie dezentraler E/A-Module gestattet durch
den feinmodularen Aufbau mit Feldbuskoppler-Modulen und ver-
schiedenen digitalen sowie analogen Ein- und Ausgangsmodulen
das einfache Konfigurieren von E/A-Inseln.

Um einen wirksamen Motorschutz sicherzustellen, wurden die Mo-
torabgdnge TeSys U eingesetzt. Bei TeSys U sind Motorschutzschal-

»Die Programme aktueller
Computerspiele haben mich fiir
die Maschinensoftware

1 Der Kaschierbereich
ist das >Herzstiick« der
Anlage.

2 Armin Bauer, Guido
Piras und Jiirgen Kaiser
(v.l.n. r.) zeigen das
patentrechtlich ge-
schiitzte Ringmodul.
3 Kompaktantriebe
>ICLA NO65< von
Schneider Electric

ter und Schiitz in einem Gerdt unterge-
bracht. Diese kompakte Losung reduziert
den Verdrahtungsaufwand an einer Anlage,
schafft Platz im Schaltschrank und senkt
zudem die Kosten.

Guido Piras und seine Mannschaft haben
Geschmack gefunden an gréfReren Projek-
ten. Zurzeit ist man damit beschaftigt, die
ndchste Kaschieranlage mit automatischer
Umriistung in Angriff zu nehmen. Dazu der Kommentar von Claus
Bonisch aus dem Vertrieb von Schneider Electric, der mittlerweile
mit den Gegebenheiten des WeiRenstadter Unternehmens bestens
vertraut ist: »Hut ab, vor dem, was die Leute bei Piras auf die Beine
gestellt haben. Ich gehe davon aus, dass dies aber nur ein erster
Schritt ist und sie ihre Entwicklungen weiter vorantreiben wer-
den.«

MOTION CONTROLLER FUR DIE ZUKUNFT
Wohin die Reise geht, ist leicht auszumalen und heiflt: Gr6Rere An-
lagen mit noch mehr Funktionalitdt und noch héherer Produktivi-
tat! Man braucht sich die abgebildete Anlage nur etwas langer di-
mensioniert vorzustellen, dann weill man, dass die SPS-Losung an
ihre Grenzen stofRen kann. Was bei der beschriebenen Piras-Losung
noch einwandfrei rund lief, ist bei wachsender Anzahl von Servomo-
toren von einer normalen SPS einfach nicht mehr zu schaffen. Die-
ser Punkt ist erreicht, wenn beispielsweise 200 oder mehr Teilneh-
mer gesteuert werden miissen. Die Zukunft bei solchen Projekten
heiRt Motion Controller.

Winfried Schmidt
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