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Auflen Toppits,
innen eiskalt

Mit »Drive-based Automation« riistet die Melitta-
Tochter Cofresco ihre Eiskugelbeutelmaschinen aus.

breiffen, Wasser einfiillen, Beu-

tel umdrehen - dicht. Nach we-
nigen Stunden Minustemperaturen
macht es Kling, wenn das fertige
Eis ins Glas fallt. Eiskugelbeutel
sind die moderne Alternative zu
den herkommlichen Kunststofffor-
men. Sie lassen sich auch in die
letzte Ritze einer Gefriertruhe ste-
cken. Kein Wasser, das sich {iber
die tiefgefrorenen Lebensmittel er-
giefdt, weil die Form nun doch nicht
so gerade steht, wie erhofft. Die
Melitta-Tochter Cofresco Frischhal-
teprodukte GmbH & Co. KG hat das
Design der bekannten Toppits-Eis-
kugelbeutel grundlegend verdndert.
Kein aufwdndiges Zuknoten der
Beutel nach dem Befiillen mehr,
und das Eis ldsst sich spdter auch
noch deutlich leichter entnehmen,
als bei der Vorgdngergeneration.

Prozessorientierte
Automation

Im Zuge der Produktverbesse-

Herh, fruchtig, frisch: Cocktails
sind gut gekiihlt eine Wonne, ob
mit oder ohne Alkohol.

Herstellung von  Eiskugelbeutel
mafigeblich: Schweiffen und Perfo-
rieren. Beide Produktionsschritte
sind getaktet - also diskontinuier-
lich. Das Abwickeln der Rohfolie
und das spdtere Aufwickeln der fer-
tigen Eiskugelbeutel hingegen ver-
laufen kontinuierlich. ,Den Uber-
gang haben wir mit Zwischenspei-
chern gelost®, erkldrt Dipl.-Ing. Mi-
chael Vogtherr, Elektrotechniker
bei Falk. Die Speicher stellen ferner
sicher, dass bei einem Rollenwech-
sel die Maschine ohne Stopp weiter
produzieren kann.

Taktsynchrone Prazision

Die bedruckte Folie wird zweila-
gig iiber den Abwickler in den ers-

ten Speicher geleitet. Die nachge-
schaltete Walze des Einzugs sorgt
fiir die notwendige Kraft. Der Wick-
ler selbst arbeitet ohne eigenen An-
trieb und bringt fiir die notwendige
Bahnspannung lediglich einen defi-
nierten Widerstand auf. Aus dem
Speicher heraus wird der zweite
Speicher versorgt, bevor die Folie
schliefilich die Schweifeinrichtung
erreicht. Die zwei Folienbahnen
werden miteinander versiegelt. Das
Muster fiir die spdteren Eiskugeln
entsteht. Cofresco macht es den
Verbrauchern so einfach wie mog-
lich. Im weiteren Schritt werden die
Beutel perforiert und lassen sich so
leicht von der handlichen Rolle ab-
reiflen. Die iiber Exzenter angetrie-
bene Schweifdstation und Perforati-

rung hat Cofresco die bestehenden Hochste

Produktionsmaschinen ~ komplett ~ Verfiighar-

modernisiert, da der neue Beute- eit im

laufbau einschneidende And Mehr-

aufbau einschneiden ? n erup- schichtbe-

gen des Ablaufs nach sich zog. Die trieh war

Mindener setzen nun auf antriebs- neben der

basierte Automation von Lenze.  hohen Pro-

Proiekti duktionsge-

jektiert und umgebaut wurden .-

di 1 dth schwindig-

ie Anlagen vom Sta. t agener En- kelt eine

gineeringspe- mafigebli-

Der Autor zialisten Falk  che GroRe

_ beim Um-

Dipl.-Sozialwirt Thorsten Sienk ist Mit- Steuerungssys bau der be-

arbeiter in der Untemehmenskommu- | teme GmbH. T

nikation der Lenze AG, Hameln. Zwei Prozes- Anlagen.
se sind fiir die
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on arbeiten synchron zueinander. Der Schweifibalken gibt
als Master den Takt an. Die Maschine erreicht 50 Zyklen in
der Minute. Als Saisonprodukt fiir die heifse Jahreszeit arbei-
tet sie je nach Bedarf rund um die Uhr.

Nach der Perforation teilt sich die Folie in zwei Bahnen,
wird erneut durch zwei Speicher gefiihrt und zu handelsiib-
lichen Portionen aufgewickelt und verpackt.

Antriebe und Steuerungen im Netz

Gesteuert wird die Eiskugelbeutelmaschine von einer Sie-
mens-S7-Steuerung. Die Daten fiir den Prozessablauf (Logic
Control) werden {iiber Profibus DP an die Servoregler der
Reihe 9300 geschickt. Die Frequenzumrichter der Reihe 8200
vector werden von der Lenze-Antriebssteuerung Drive PLC
gesteuert, die wiederum auch iiber Profibus mit der S7 ver-
bunden ist. Sdmtliche Regler sind untereinander iiber den
serienmaflig integrierten CAN-Systembus miteinander ver-
netzt und arbeiten mit einem gemeinsamen Zwischenkreis.
,Das hat Lenze sehr einfach gelost”, erkldrt Vogtherr. ,,Wir
konnten in der
Maschine auf
Bremswider-
stinde  kom-
plett  verzich-
ten. Das ist ein
Riesenvorteil.“
Resultate sind
weniger Kom-
ponenten  im
Schaltschrank,
geringere War-
meentwicklung

und vor allem
Blick in den Schaltschrank: Frequenzumrichter der eine niedrigere
Reihe 8200 vector und Servo-Umrichter der Reihe trei-
ben die Motoren an.

Einspeiseleis-
tung.

Dynamische Kurventechnik

Die Bewegungssteuerung der Servo-Achsen erfolgt dezent-
ral direkt in den Lenze-Reglern und entlastet damit die zent-
rale Steuerung. ,,Wir arbeiten mit Kurventechnik und Posi-
tionierung“, sagt Vogtherr. Falk Steuerungssysteme nutzt
dafiir die in den Sprachen der IEC 61131-3 frei programmier-
bare Reihe 9300 Servo PLC. Die Regler bieten einerseits
durch vorbereitete Bewegungsfunktionen fiir Kurvenschei-
ben, Wickeln und Positionieren die Moglichkeit der schnel-
len Parametrierung, sind aber anderseits auch so flexibel,
dass sie sich bis zum letzten Bit frei programmieren lassen.
,Das ist ein echter Vorteil“, unterstreicht Vogtherr, der fiir
Standardfunktionen die umfangreiche Bibliothek nutzt und
die Funktionen kundenspezifisch anpasst.

Mechanikseitig sind in den Eiskugelbeutelmaschinen
hochdynamische Synchron-Servomotoren der Lenze-Reihe
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Die iiber Exzenter angetriebene Schweifistation und Perfo-

ration arbeiten synchron zueinander.

MCS installiert. Mit den direkt an-
gebauten Getrieben erreichen sie
duflerst kompakte Bauformen.
Wichtiger Faktor fiir einen langen,
storungsfreien Betrieb ist die Lang-
zeit-Isolationsfestigkeit der Wick-
lungen.

Die Bestromung der Servomoto-
ren erfolgt heutzutage durchgdngig
nach dem Prinzip der Puls-Weiten-
Modulation (PWM). Hierbei entste-
hen dufierst steile Spannungsflan-
ken (typisch ca. 5 kV/ps), die die
Isolation der Wicklungen stark be-

lasten. Fiir diese Anforderung stellt
der Einzelspulenaufbau der Lenze-
Motoren (SEpT-Technologie) eine
klare Verbesserung dar. Da sich ge-
geniiber der herkommlichen, ver-
teilten Wicklung die einzelnen Spu-
len nicht mehr im Wickelkopf {iber-
lappen, sondern mit groflen Ab-
stinden raumlich getrennt vonei-
nander angeordnet sind, entfallt bei
der  Sinus-Einzelpol-Technologie
dieser kritische Bereich. Innerhalb
der Nuten sorgt der speziell ge-
formte Spulenkorper seinerseits fiir
optimale dielektrische Festigkeit ge-
geniiber dem Blechpaket.

Moderne Werkstoffe
fiir hohe Dynamik

Die speziell ausgelegten Neo-
dym-Eisen-Bor (NdFeB) Perma-
nentmagnete des Rotors reduzieren
storende Rastmomente auf ein ab-
solutes Minimum. Dies ermdglicht
grofitmogliche  Regelkreisverstdr-
kung und, zusammen mit den du-
flerst geringen Massentragheitsmo-
menten des Rotors, bestmogliches
dynamisches Verhalten.

Damit alle Drdhte in den Wick-
lungen lebenslang felsenfest an ih-
rem Platz bleiben, ist der gesamte
Stator komplett vergossen. Auch
bei starker Vibration des Antriebs
sind Bewegungen der einzelnen
Spulendrdhte gegeneinander ausge-
schlossen. Zugleich gibt die Ver-
gussmasse die Verlustwdrme aus
dem Inneren des Motors wesentlich
besser an die Oberfliche ab. Die
Spulen bleiben deut-
lich kalter. Das steigert
in Kombination mit
grofiziigig bemessenen
Lagern die Lebensdau-
er.

Die hohe Verfiigbar-
keit im Mehrschicht-
betrieb ist fiir Friedrich

Gerade in der Som-

Niedernolte, Leiter der elektrischen
Instandhaltung bei Cofresco, neben
der hohen Produktionsgeschwin-
digkeit eine mafigebliche Grofie
beim Umbau der bestehenden An-
lagen gewesen. Das Unternehmen
verfiigt bereits iiber langjdhrige Er-
fahrung im Umgang mit Antriebs-
technik von Lenze. ,Lenze ist bei
uns als Ausriister festgeschrieben®,
erlautert Niedernolte.

Verfiigharkeit
als Voraussetzung

Ziel der Umriistung war nicht nur,
die Prozesse an das neue Design
der Eiskugelbeutel anzupassen,
sondern dabei auch die Usability zu
erhohen. Die Mitarbeiter miissen in
der Lage sein, die Maschine
schnell, sicher und intuitiv zu be-
dienen. Der Leiter der elektrischen
Instandhaltung legt sein Augen-
merk abseits des laufenden Produk-
tionsbetriebes auch auf die War-
tungsfreundlichkeit und die Mog-
lichkeiten fiir Veranderungen bei
Produktwechseln. ,Das ist durch
den Einsatz von Software zur Be-
wegungssteuerung sehr gut mog-
lich“, sagt Niedernolte. Die Pro-
gramme lassen sich einfach dndern,
Frequenz- und Servoregler sehr gut
bedienen.

In punkto Service verldsst sich
die Melitta-Tochter seit Jahren auf
die Unterstiitzung von Lenze. ,, Wir
haben sehr gute Erfahrungen ge-
macht. Die Helpline ist rund um die
Uhr erreichbar, Reparaturen schnell
erledigt und Ersatzteile umgehend
verfligbar®, findet Friedrich Nieder-
nolte, der seine Mitarbeiter auf das
Lenze-System schulen lief}. ,,Durch
unsere Werksvorschrift findet das
Instandhaltungsteam iiberall die
gleichen Komponenten vor, kennt
sich entsprechend gut aus, kann
schnell reagieren und eventuelle
Storungen umgehend beheben.

-

b mersaison arbeiten
"-\‘-. ; die Maschinen rund
g R o um die Uhr. Lenze AG www.lenze.de

el "h'-n'::l*

62 mpa 4-2006





