QUALITY
AUTOMATION

GMBH

Jis=gw/ |

A/

together we make
innovation visible

links: Ultraschall-Zuschnittmaschine,

rechts: Ultraschall-Kopf und Kamerasystem

ZUSCHNITTANLAGE FUR PAPIERMASCHINEN-
BESPANNUNGEN MIT STEUERUNG,
ANTRIEBSTECHNIK UND VISION APPLIKATION

VON BECKHOFF

Durch eine hochgenaue und echtzeitfahige Positionsdetektion und -anpassung werden die
Textilbespannungen mit Ultraschall auf die gewunschte Breite zugeschnitten.

Maschinen fur die Produktion von
Papier gliedern sich in verschiedene
Bereiche, fur die jeweils spezielle For-
derbander, die sogenannten Papier-
maschinenbespannungen, bendtigt
werden. Dabei handelt es sich um Ban-
der, die teilweise mehrere Meter breit
sind und aus hochtechnologischen
Textilien mit unterschiedlichen Eigen-
schaften bestehen. Auf ihnen wird die
Stoffemulsion durch die Papiermaschi-
ne transportiert. Aufgrund verschiede-
ner Maschinentypen und Papierforma-
ten werden diese Bespannungen, die
aus hochtechnologischen Textilien be-
stehen, in kundenindividuellen Forma-
ten geliefert. Auf den Webmaschinen,
mit denen die Bespannungen produ-
ziert werden, kann die Breite jedoch nur
grob eingestellt werden. Daher ist nach
der Produktion ein Schneidprozess no-
tig, durch den die Bespannung auf die
gewunschte Breite zugeschnitten wird.
Flr diesen Schneidprozess wurden in
Kooperation mit Hille Engineeringneue

mobile Zuschnittanlagen fir einen
Produzenten von Papiermaschinenbe-
spannungen entwickelt und in Betrieb
genommen.

Fir den Schneidprozess wird die
Bespannung mit Hilfe zweier Kalan-
der gespannt. Die Zuschnittmaschi-
nen werden an den beiden Seiten der
Bespannung positioniert und ausge-
richtet. Die Kalander bewegen nun die
Bespannung durch die Anlage hin-
durch, bis das Band einmal vollstandig
durchgelaufen ist. Das Textil wird in
der Maschine zwischen einem Ultra-
schallkopf und einem Schneidrad ein-
geklemmt. Die Ultraschall-Anregung
fihrtdazu, dass das Material gleichzei-
tig geschnitten und der Rand durch die
Warmeentstehung leicht aufgeschmol-
zen wird. Dadurch ist der Rand versie-
geltund kann nicht ausfransen.

Bei der Bewegung der sehr grofiforma-
tigen Bespannungen kommt es immer

zu leichten Positionsveranderungen
orthogonal zur Bewegungsrichtung.
Um diese Bewegungen auszugleichen
und eine gleichbleibende Breite der
Bespannung zu gewdahrleisten mus-
sen beide Zuschnittmaschinen diesen
Anderungen folgen. Dazu ist jede der
Anlagen mit einem Vision System aus-
gestattet. Ultraschallkopf und Kamera
sind auf zwei unabhangig voneinander
beweglichen Achsen angebracht. In
der Bespannung sind in Bewegungs-
richtung in regelmafigen Abstanden
farbige Faden eingebracht, deren Posi-
tionsveranderung von der Kamera de-
tektiert wird. Die Abweichung von der
Soll-Position wird der Schneidachse
ubermittelt, sodass eine Anpassung er-
folgen kann.

Hille Engineering hat in diesem Pro-
jekt die mechanische Konstruktion
und Fertigung Gbernommen. Die Steu-
erung, Antriebstechnik und Bildverar-
beitung der Zuschnittanlagen wurden
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links: Bedienoberflache mit Kamerabild,

rechts: Komponenten im Schaltschrank

von Quality Automation komplett mit
Komponenten von Beckhoff umgesetzt.
SPS und Motion Control gehéren schon
lange zum Produktportfolio von Beck-
hoff, mit TwinCAT Vision ist nun auch
die Moglichkeit zur Bildverarbeitung
auf einer einheitlichen Steuerungs-
plattform integriert. Dies erleichtert
nicht nur die Konfiguration des Sys-
tems, sondern ermdglicht auch eine
kameragestitzte Regelung und Syn-
chronisation in Echtzeit. So werden die
durch die Kamera erfassten Positions-
daten auf der Maschine noch im glei-
chen SPS-Zyklus von der Motion Control
verarbeitet und die Position der Achsen
ohne Latenzzeit angepasst. Die um-
fassende Bibliothek ermdglicht auch
die Lésung komplexer Anforderungen
im Bereich Geometriekontrolle oder
Oberflachenanalyse. Alle Kameras mit
GigE-Vision Schnittstelle kénnen an
die Steuerung angeschlossen werden.
Lediglich der passende Treiber muss
auf dem Beckhoff Industrie-PC instal-
liert werden. An den Maschinen sind
eine Kamera und Optik von Matrix Visi-
on, beide in staub- und vibrationsfester
Ausfihrung, im Einsatz.

Diese Art der Integration der Bildverar-
beitung hat den Vorteil, dass sowohl Ka-
merabild alsauch Maschinenparameter
und -einstellungen auf einem gemein-
samen Panel zu sehen sind und kein
separater Monitor fur die Bildanzeige an
der Maschine angebracht werden muss.
Auch der Platzbedarf im Schaltschrank
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ist durch diese Integration deutlich
reduziert und ermoglicht den Aufbau
von kleinen und leichten Anlagen.

Die Visualisierung wurde mittels
Client-Server-Losung und einem Beck-
hoff Panel umgesetzt. Das grofizligige
Format des Bildschirms und die hohe
Auflésung ermoglichen eine kom-
fortable Bedienung und auch aus der
Distanz erkennbare Darstellung von
Parametern und aufgenommenen
Bildern. Der HMI Server stellt die Be-
nutzeroberflache mittels modularem
Webserver zur Verfligung. Uber einen
Browser kann die Oberflache nicht nur
aufdem Panel, sondern auch aufeinem
mobilen Endgerat oder PC aufgerufen
werden. Dazu mussen sich nur PLC und
Endgerat im gleichen Netz befinden.
Dies ist durch Einbindung der Anla-
gen ins Firmennetz oder Etablierung
eines lokalen Netzwerks maoglich. Ge-
rade im Hinblick auf die grofie Distanz
zwischen den Anlagen ist dies fur die
Bedienung und Beobachtung beider
Maschinen gleichzeitig sehr hilfreich.

Die gesamte Systemarchitektur lasst
sich aufgrund der Skalierbarkeit und
dem groflen Funktionsumfang von
TwinCAT 3aufzahlreiche andere Anla-
genkonzepte Ubertragen. Insbesondere
wenn eine Anbindung an Datenbanken
oder Integration von diverser Hardware
im Bereich Antriebstechnik, Senso-
rik oder Bildverarbeitung geplant ist,
ist ein Konzept mit Komponenten von
Beckhoff immer eine Uberlegung wert.

Quality Automation GmbH
Konrad-Adenauer-Stral3e 156

52223 Stolberg,
Deutschland / Germany

AU L s N

HILLE

engineering

Hille Engineering GmbH & Co. KG
Vennstrafle 4

52159 Roetgen

Germany

m www.hille-online.com

BECKHOFF

Beckhoff Automation
GmbH & Co. KG
Hulshorstweg 20
33415 Verl

Germany

m www.beckhoff.com

+49 (0) 2402 865 888

+49 (0) 2402 865 889
info@quality-automation.de
https://quality-automation.de




