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Moderne Automat

Flexibilitdt, Funktionalitdit und Modularitit geh6ren heute zu den viel zitierten
Schlagworten, wenn es darum geht, leistungsfahige und gleichzeitig wirtschaftliche
Automatisierungslosungen zu entwickeln. Mit dieser Thematik muss sich auch der
Maschinenbau auseinandersetzen. Gleichzeitig gilt es, steigende Anforderungen an
den Bedienkomfort sowie Sicherheitsaspekte zu beriicksichtigen.

1 | Mit der ,All-in-One"-Belzenmaschine
lassen sich alle Fertigungsschritte vom
Drahteinzug bis zur fertigen Schraube ab-
decken. Starre Maschinenkonzepte gehd-
ren damit ebenso der Vergangenheit an
wie heterogene Maschinenlandschaften.
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tive Auswirkungen auf Produktivitit und Effizienz haben. Bei
ihrem praxiserprobten Maschinenkonzept geht AMBA (Aache-
ner Maschinenbau GmbH) mit Sitz in Alsdorf deshalb einen
anderen Weg: Mit der ,All-in-One“-Bolzenmaschine lassen

raditionell setzt die Draht
verarbeitende Industrie ‘
heute noch fiir jeden Bear- 4
beitungsschritt unterschiedliche,
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autark arbeitende Maschinen ein. X sich alle Fertigungsschritte vom Drahteinzug bis zur fertigen
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So kommt es zu Unterbrechun- Ingenieurbiiros Klinken auto- SChraube abdecken. In einer einzigen, homogenen Anlage
gen im Produktionsprozess und mation: ,Da wir neben Antrieb  kann also vollautomatisch geschnitten werden; Vor- und Fer-
hdufig auch zu Problemen bei der und Antriebssteuerung auch  jo 14y chen mit und ohne induktiver Erwdrmung sind ebenso
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ierungstechnik

umsie platzsparend und sicher zum
Hirten zu transportieren. Durch
den modularen Aufbau lasst sich
die Maschine gut an die jeweiligen
Anwenderwiinsche anpassen und
auf die individuell unterschiedli-
chen Fertigungsschritte hin aus-
legen, Starre Maschinenkonzepte
gehiren damit ebenso der Vergan-
genheit an wie heterogene Maschi-
nenlandschaften.

Bei Konzeption und Entwicklung
der ,All-in-One”-Bolzenmaschine
arbeiteten die Maschinenbauer eng
mitdem Ingenieurbiiro Klinken au-
tomation aus Aachen zusammen.
Wihrend Amba ihr jahrzehntelan-
ges Anwendungs-Know-how ein-
brachte und hauptséchlich fiir die
Mechanik verantwortlich ist, kiim-
mern sich die Aachener Ingenieure
um die praxisgerechte Automatisie-
rung der Anlage. ,Da wir schon seit
iiber 10 Jahren als Systemintegrator
mit der Omron Electronics GmbH
erfolgreich zusammenarbeiten,
setzen wir auch bei diesem Projekt
praktisch ausschliefilich auf Kom-
ponenten der Automatisierungsex-

3 | Steuerungstech-
nisches ,Herz" der
Maschine ist die in
zahlreichen Maschinen-
bauanwendungen als
schnelle Ablaufsteue-
rung bewdhrte CJ2M.
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perten aus Langenfeld’, erlautert Walter Klinken, Inhaber des
Ingenieurbiiros Klinken automation. JVorteilhaft ist, dass wir
uns hier auf Qualitit, Zuverlidssigkeit und Liefertreue verlassen
kénnen. Da wir neben Antrieb und Antriebssteuerung auch
zahllose weitere Automatisierungskomponenten vom gleichen
Hersteller verwenden konnen, vereinfacht sich fiir uns die In-
tegration. Die unterschiedlichen Komponenten harmonieren
miteinander und sollte es doch einmal zu Problemen kommen,
gibt es einen eindeutigen Ansprechpartner.”
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Betrachtet man die ,All-in-One*“-
Bolzenmaschine néiher, erhélt man
deshalb einen guten Einblick in das
Produktportfolio der Langenfelder
Automatisierungsspezialisten, an-
gefangen von der Maschinensteu-
erung und dem Bedienterminal
iiber diverse Frequenzumrichter,
Motion-Controller, Servoantriebe
oder dezentralen E/A-Baugruppen
bis hin zu Sicherheitslichtgittern,
Netzteilen, Schiitzen, Motorschutz-
schaltern und Relais.
Steuerungstechnisches ,Herz" der
Maschine ist die in zahlreichen
Maschinenbauanwendungen als
schnelle Ablaufsteuerung bewihrte
CI2M. ,Wir haben die Erfahrung ge-
macht, dass man diese Steuerungen
einbauen, einschalten und dann ver-
gessen kann, weil sie einfach jahre-
lang problemlos arbeiten’, erldutert
Walter Klinken. In Kombination mit
dem Motioncontroller CJIW-MC472
und dem Servoantrieb der G5-Serie
ergeben sich aufferordentlich leis-
tungsfiahige Positioniersysteme, die
nur wenig Einbauplatz benétigen.
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4 | In Kombination mit dem
Meotioncontroller CJTW-
MC472 und dem Servoantrieb
der G5-Serie ergeben sich
auBerordentlich leistungsfahi-
ge Positioniersysteme, die nur
wenig Einbauplatz benétigen.
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Eingesetzt ist eine solche Lisung bei der Bolzenmaschine bei-
spielsweise beim Auffangen des Drahtes nach dem Gewinde-
walzen. Die fiir die meisten Fertigungsschritte notwendigen
Bewegungen innerhalb der Maschine werden normalerweise
von der zentral angetriebenen Hauptwelle mechanisch abge-
griffen. An dieser Stelle ist das jedoch nicht sinnvoll, da sich die
ungleichméfiigen Bewegungsabliufe nur mit einer mechani-
schen Kurvenscheibe realisieren lassen. Damitwiirde es jedoch
schwierig beziehungsweise aufwiindig auf Produktinderungen
zureagieren. Stattdessen sind die entsprechenden Bewegungs-
muster im Motion-Controller hinterlegt; er steuert die fiir Bol-
zeneinzug und Bearbeitungsspindel eingesetzten Servoantriebe
entsprechend. Diese Servoantriebe der Baureihe G5 decken
den Leistungsbereich von 50 W bis 15 kW ab und iiberzeugen
durch ihr kompaktes und robustes Design. Walter Klinken er-
ginzt: ,Einen weiteren Servoantrieb setzen wir zudem gleich
am Fertigungsbeginn ein, wenn der Draht geschnitten wird. Das
geschieht im Stillstand; der Ablauf ist damit diskontinuierlich,
es muss also gebremst und beschleunigt werden, was ebenfalls
nur schwierig {iber die Hauptwelle realisiert werden kann.” Fiir
den Anwender erhght sich dadurch die Flexibilitit der Gesamt-
anlage; erkann innerhalb kiirzester Zeit auf Produktinderungen
reagieren und somit auch effizient geringe Losgrofien unter-
schiedlicher Produkte fertigen.

Zuverlassigkeit in rauer Industrieumgebung

Die Hauptwelle selbst wird je nach Maschinenzusammenstel-
lung von einem 30 bis 55 kW starken, {iber Frequenzumrichter
geregelten Drehstromantrieb angetrieben. Die Umrichter der
hier verwendeten RX-Serie lassen sich einfach und schnell an
unterschiedliche Applikationen anpassen und kénnen dank
ihrer Eigenintelligenz auch Positionieraufgaben iibernehmen,
»Dies nutzen wir zum Beispiel um am Ende der Fertigungslinie
die Schrauben von der Transportspindel zu sammeln, bevor
sie zur Packstation weitertransportiert werden’, so Walter Klin-
ken weiter. Dort werden die Produkte dann von einem Scara-
Roboter iibernommen. Der hier eingesetzte, sehr kompakte
Typ stammt ebenfalls von Omron, hat 1.200 mm Reichweite
und arbeitet auch bei Dauerbetrieb in rauer Industrieumge-
bungsehr zuverlissig. Er kommt ohne Riemenantriebe aus und
ohne elektronische Komponenten in den beweglichen Teilen.
Dadurch wird das Gerit extrem robust und wartungsarm.
Eine weitere Umrichterserie kann ebenfalls in der Bolzenma-
schine ihre Vorziige ausspielen. MX2-Umrichter regeln simitli-
che Antriebe der Transport- und Rollenbénder. Bedingt durch
hochentwickelte Regelalgorithmen erméglichen sie auch ohne
Drehzahlriickfithrung eine ruckfreie Regelung bis hin zum Still-
stand und eine hohe Dynamikim zyklischen Betrieb. Durch die
freie Programmierbarkeit kénnen die Umrichter kleine SPS-
Funktionen ausfiihren und somitals Stand-alone-Lésung zum
Beispiel eigenstéindig Positionieraufgaben iibernehmen, ohne
die Maschinensteuerung zu belasten. Das ist beispielsweise in
der beschriebenen Anwendung an der Drahthaspel der Fall,
wenn das Rohmaterial abgewickelt wird.

Hohe Relevanz fiir den Maschinenbau hat natiirlich auch
das Thema Sicherheit, schliefilich gilt es, bei automatisierten
Prozessen sowohl Menschen als auch Sachwerte zu schiir-
zen, Lichtgitter der Baureihe MS 4800 sichern deshalb den
Zugang zur Bolzenmaschine. Die mikroprozessorgesteuerten
Infrarotstrahl-Sicherheitslichtgitter bestehen aus einer Emp-




fingerbaugruppe und einer Sen-
derbaugruppe. Die Empfianger- und
Senderbaugruppen sind physika-
lisch miteinander verbunden. Das
System entspricht Typ 4 gemafl EN/
[EC 61496 und Kategorie 4 geméfy
EN954-1 und wird héufig zur Absi-
cherung von Maschinen eingesetzt.
,Eine Unterbrechungim Lichtgitter
wird zudem lokalisiert. Davon pro-
fitiert der Anwender, zum Beispiel
fallsmal ein Werkzeug liegen bleibt.
Bei der immerhin oft mehrals 10 m
langen Maschine ist der Stérenfried
dann schnell gefunden,” freut sich
Walter Klinken.

Nor allem im Zusammenhang mit
fir den weltweiten Einsatz be-
stimmten Maschinen profitieren
wir auch von der Mdéglichkeit zur
Fernwartung. Uber die maschinen-
interne Vernetzung kénnen wir je-
derzeit iibers Internet quasi in die
Maschine hineinschauen und na-
tiirlich im Fall der Fille aus der Fer-
ne eingreifen.” Walter Klinken weif§
jedoch noch einen weiteren Grund
fiir diese Entscheidung bei der Wahl
der Automatisierungskomponen-
ten, ndmlich die weltweite Akzep-
tanz und Prdsenz von Omron und
deren Produkten: ,Davon profitie-
ren wir natiirlich vor allem bei Ex-
portmaschinen. |
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5 | Die fertigen Teile kénnen
per Scara-Roboter geordnet
in Transportboxen gelegt wer-
den, um sie platzsparend und
sicher zum Hérten zu trans-
portieren. Ein Lichtgitter mit
integierter Muting-Funktion
sichert den Arbeitsbereich.
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