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Motoren

Hohe Flexibilitat bei Produktwechseln durch
kompakte Stellantriebe

In Maschinen fdr industriell gefertigte Backwaren mdssen Produktwechsel flexibel, exakt und mit
grolBer Wiederholbarkeit ausgefihrt werden. Das erfordert Prézision bei zahlreichen Einstell- und
Justierarbeiten. In der neuen Teigteil- und Wirkmaschine Soft Star CTi (Bild 1) sind die kompakten
Feldbus-Positionierantriebe von Siko eingesetzt, die Motor, Getriebe, absolutes Messsystem, Steuer-
und Leistungselektronik in sich vereinen. Auf diese Weise wird eine hohe Prazision erreicht. Takt-
und Umrdstzeit sind gering, die Prozesssicherheit hoch.

Bild 1

Mit der Soft Star CTi kann der Wechsel auf neue Produkttypen automatisiert durchgefiihrt werden. Bid © wp kemper)

Industrielle Produzenten von Back-
und Konditoreiprodukten miissen
heute in der Lage sein, breite Produkt-
paletten anzubieten und zugleich flexi-
bel auf schwankende Bestellmengen zu
reagieren. Fiir die individualisierte Pro-
duktion von industriell gefertigten
Backwaren entstehen hohe Anforde-
rungen. Die eingesetzten Maschinen
sollten in ihrer Art zu fertigen dauflerst
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variabel sein. Viele Anbieter setzen des-
halb auf die Automatisierung ihrer An-
lagen. WP Kemper bietet mit der Soft
Star CTi eine Teigteil- und Wirkmaschi-
ne mit hohem Innovationsgrad an, mit
der der Wechsel auf neue Produktty-
pen automatisiert durchgefiihrt wer-
den kann. Die Anforderungen an die
verbauten Antriebe sind dabei in mehr-
tacher Hinsicht anspruchsvoll: Sowohl
im Bereich des Handlings als auch bei
der Portionierung und der Formge-
bung sind beim Produktwechsel An-
passungen von Achspositionen und
Anpresskréaften erforderlich. Um die
Prozesssicherheit bei Verdnderung der
Prozessvariablen sicher zu stellen, sind
fir alle automatisierten Teilprozesse
hohe Wiederholgenauigkeiten erfor-
derlich. Uberdies setzt die Krafteinlei-
tung hohe Drehmomente voraus. Die
starken Schwankungen in Grofe und
Gewicht der Teiglinge erfordern gleich-
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zeitig kompakte Baugrofien samtlicher
Antriebskomponenten, um Storkontu-
ren zu vermeiden. Auf der Suche nach
geeigneten Motoren stiefs WP Kemper
auf die Stellantriebe AG26 (Bild 2) von
Siko, die seitdem fiir die Gewichtsein-
stellung der Rohteiglinge, die Hohen-
verstellung an Produktiibergaben und
die Hohenverstellung von Andruckrol-
len zustdndig sind.

Hohe Genauigkeit bei Gewicht
und Druck

Die Soft Star CTi wird mit einer Teig-
menge von 160 bis 300 kg befiillt. Uber
den Haupttrichter wird der Teig zuge-
fihrt und rutscht nach unten in den
Walzbereich. Dort wird die im Pro-
gramm definierte Menge vom restli-
chen Teig abgetrennt. Je nach verarbei-
tetem Rezept werden dort in einer
Messtrommel Teigstiicke von 20 bis
140 g portioniert. Die Genauigkeit der
Maschine betrdgt hierbei 1 g. Die Teig-
linge werden iber einen Zufiihr-Kol-
ben in die Napfe der Messtrommel ein-
gebracht. Dort werden sie mit einem
definierten Druck zusammengepresst,
um die erforderliche Dichte des Teigs
sicherzustellen. Von der Messtrommel
werden die Teiglinge tiber ein internes
Band in die Rundwirkeinrichtung
transportiert. Durch Wilzbewegungen
werden die Teiglinge analog zum Rol-
len des Teigs zwischen den Héanden
eines Backers rundgewirkt und zuletzt
leicht plattgedriickt, um unerwiinsch-
tes Wegrollen bei den Nachfolgepro-
zessen zu verhindern.

Dosierbarkeit der Krafteinleitung

Die Besonderheit der Soft Star CTi liegt
in der Moglichkeit, die Krafteinleitung
individuell zu parametrieren. So fliefSt
die prdzise Kontrolle der Anpresskraft
unmittelbar in die Qualitdt des Endpro-
dukts ein. Ubermifiger Druck wiirde
den Teig ,stressen* und fithrt mithin zu
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Bild 2

Die Positionierantriebe des Typs AG26 vereinen Motor, Getriebe, absolutes Mess-
system, Steuer- und Leistungselektronik in einem kompakten Gehduse.

(Bild © Siko)

unerwiinschten Backergebnissen. Der
korrekte Anpressdruck wird einerseits
durch die Wiederholgenauigkeit der Po-
sitionierung und andererseits durch das
hinreichend grofife Drehmoment bei
gleichzeitig moglichst geringem Platz-
bedarf erzielt.

Hierin liegt der entscheidende Vorteil
der Siko-Stellantriebe: Trotz der kleinen
Einbaugrofle vereinen diese in sich Mo-
torsteuerung, Absolutwertgeber, Leis-
tungselektronik, Getriebe und Buskom-
munikation. Dadurch wird es moglich,
die Achsposition direkt an der Welle ab-
zutasten, wodurch sich eine deutlich ho-
here Prézision als in Losungen mit exter-
nem Getriebe erreichen ldsst. Wahrend
der Wettbewerb sich bei vergleichbaren
Anwendungen im Bereich von 1 bis 2°
bewegt, lassen sich mit den Siko-Antrie-
ben Genauigkeiten von einem halben
Grad erreichen. Pro Umdrehung betrdgt
die Auflosung 720 Inkremente.

Riistfreier Produktwechsel

Das Zusammenspiel der Stellantriebe
innerhalb der Produktionseinheit wird
iber die Maschinensteuerung syn-
chronisiert. Die Buskommunikation
erfolgt in diesem Fall iber ProfiNET. Sie
lasst sich auf Kundenwunsch aber auch
iber EtherNet/IP, Powerlink oder
EtherCAT realisieren. In der HMI wer-
den die Stellantriebe in das Gesamt-
steuerungskonzept der Maschine inte-
griert. Wird ein neues Produkt ange-
wahlt, stellen sich sidmtliche Stellan-
triebe auf die neue Position ein und die
Produktion kann unmittelbar fortge-
setzt werden (Bild 3). Zusatzlich zur
drastischen Reduktion der Riistzeiten
besteht ein weiterer bedeutender Vor-
teil in der prazisen Reproduzierbarkeit
der Backergebnisse.
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Motoren

Flinf Siko-Positionierantriebe sorgen flr automatisierte Formatwechsel. (Bild ©

Bernd Ehlermann)

Durch das hohe Maf} an Prozessinte-
gration wird eine Uberwachung des
Gesamtprozesses deutlich erleichtert.
Wenn etwa die Welle des Antriebs blo-
ckiert, meldet der Stellantrieb den Feh-
ler an die Maschinensteuerung zuriick.
Die HMI fungiert als Master, von dem
die tibergeordneten Prozessfunktionen
koordiniert werden. Einzelne Pro-
grammsequenzen, wie etwa die Ho-
henverstellung der Walzen, iberneh-
men die Stellantriebe jedoch selbst-
standig. Die systemiibergreifende Diag-
nostik ermoglicht es, Verschleif frith-
zeitig zu detektieren und Wartungsvor-
gange in die Produktionsprozesse zu
integrieren.

Geringe Betriebskosten

Um eine kosteneffiziente Produktion
iber den gesamten Produktlebenszy-
klus der Maschine sicherzustellen, wur-
de bei der Soft Star CTi besonderes
Augenmerk auf eine optimierte Wart-
barkeit gelegt. Beim Austausch ver-
schlissener Elemente entstehen im Ver-
gleich zu den verbreiteten Ldsungen
mit Servomotor und externem Getriebe
deutlich reduzierte Montage- und Ein-
richtungskosten. Der Stellantrieb muss
lediglich auf die Welle aufgebracht und
die Drehmomentstiitze festgezogen
und mit Klemmring gesichert werden.
Um den Einrichtbetrieb zu erleichtern,
ist kein externes Bedien-Panel erforder-
lich. Der Einrichter steuert die Achspo-
sitionen unkompliziert iiber zwei Tas-
ter, die sich direkt am Siko-Stellantrieb
befinden. Es ist lediglich bei der Erstin-
betriebnahme ein einmaliges Referen-
zieren der Achsen erforderlich. Durch
Einsatz eines Absolutwertgebers ist
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selbst bei Verdrehen der Welle im span-
nungslosen Zustand Kkein erneutes
Achsreferenzieren mehr erforderlich.

Um einen vorzeitigen Defekt der
Stellantriebe zu verhindern, wurden
steuerungstechnische Schutzfunktio-
nen integriert: Im Fall einer mecha-
nisch blockierten Welle, wiirde ein
Anfahren des Antriebs gegen den me-
chanischen Widerstand zu einer star-
ken Belastung des Motors und mogli-
cherweise sogar zum Defekt fithren.
Im Fall der Siko-Antriebe werden je-
doch laufend Position und Wider-
stand gegeneinander abgeglichen, so-
dass Schleppfehler bei blockierten
Wellen erkannt werden. In einem sol-
chen Fall stoppt das Programm und
die Storung wird sofort an die Maschi-
nensteuerung rickgemeldet, die ih-
rerseits einen Alarm ausgibt. So wird
die Funktionsfahigkeit des Motors so-
gar im Fall einer mechanischen Sto-
rung bewahrt. Wird eine Spindel kon-
tinuierlich schwergédngiger, so meldet
das System, dass eine Reinigung bezie-
hungsweise der Austausch verschlisse-
ner Komponenten erforderlich wird.

Der Produktionsbereich und der An-
triebs-/Elektrobereich sind strikt von-
einander getrennt und befinden sich
in jeweils eigenen gekapselten Berei-
chen. Die Energieversorgungen von
Steuerungselektronik und Leistungs-
elektronik sind ebenfalls getrennt. Da-
durch kann die Buskommunikation
selbst dann aufrechterhalten werden,
wenn die Leistungselektronik abge-
schaltet ist. Dies wiederum ermdoglicht
ein erhdhtes Mafy an Sicherheit bei
Wartungsvorgdngen, bei denen die
Steuerungselektronik nicht stromlos
geschalten werden kann.
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