
Lange Nebenzeiten und manueller 
Eingriff bei den bisherigen Produkti-
onsanlagen 
Bei den bearbeiteten Produkten han-
delt es sich um Monofilament-Fäden 
mit einem Durchmesser von 0,25 bis 
1,0 mm, die mit einem bestimmten Pro-
fil in Form von Einkerbungen versehen 
sind. Diese Fäden werden beispiels-
weise bei kosmetischen Korrekturen 
wie dem Facelifting, aber auch zum 
Wundverschluss verwendet. Die Pro-
file unterscheiden sich in der Anzahl, 
Tiefe, Form und Ausrichtung der Ein-
kerbungen. Die bisher zur Produktion 
verwendeten Maschinen konnten nur 
für einen oder wenige Produkttypen 
verwendet werden und besaßen nur ge-
ringe Einstellmöglichkeiten. Für jeden 
neuen Fadentyp gab es eine separate 
Maschine. Die Rohlinge mussten vor 

jedem Prozess neu von Hand eingelegt 
werden, was sehr zeitaufwändig und 
fehleranfällig war. 

Neues Konzept ermöglicht einstell-
bare Profile und Vollautomation
Durch ein neues mechanisches Design 
und dein Einsatz von Servoantrieben 
konnte die Funktion der Maschine völ-
lig überarbeitet werden. Die Anordnung 
der Schnitte, welche zuvor über die fes-
ten mechanischen Führungen vorge-
geben war, ist nun nur noch vom Para-
metersatz der Servoantriebe abhängig. 
Lediglich der Messerwinkel muss noch 
manuell eingestellt werden. Aber auch 
für diese Anpassung ist für das nächste 
Update der Maschine bereits eine auto-
matische Verstellung entwickelt und 
getestet worden.
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Um die Profile umzustellen muss nun 
das passende Rezept auf dem Bedi-
enpanel der Anlage auszuwählen. 
Zudem können die Profile neu ange-
legt und bearbeitet werden. Um die 
Einstellungen einfach überprüfen zu 
können wird das Profil bildlich auf 
dem Panel dargestellt. Wird ein Para-
meter angepasst findet eine dynami-
sche Anpassung des Bildes statt.

Der Faden, welcher zuvor stets neu 
eingelegt werden musste, wird nach 
jedem Schnitt wieder neu durch ei-
nen automatisierten Einzug von einer 
Spule abgezogen und in die Maschine 
geführt und der Schneidprozess star-
tet erneut. Der nach Auswahl zuge-
schnittene Faden wird in einer Kiste 
abgelegt. So erfolgt die Produktion 
voll automatisiert und ein Eingriff 
des Mitarbeiters ist nur zum Wech-
seln der Spule notwendig. Durch die 
Anpassung konnten die Rüstzeiten 
deutlich verkürzt und die Produktva-
rianz der einzelnen Maschinen er-
höht werden. 

Soft-Encoder garantieren maximale 
Anpassungsmöglichkeiten
Die Software basiert auf einer Rund-
taktmaschine, mit jeweils einem 
Soft-Encoder für den Hauptprozess, 
das Positionieren und Spannen 
des Fadens, und den Nebenprozess, 
durch den die Profilschnitte durch-
geführt werden. Dadurch ist nicht nur 
die Geschwindigkeit der Maschine 
frei einstellbar, sondern auch die 
Schnittprofile sind wie bereits bes-
chrieben durch die Parametersätze 
einstellbar. Diese Flexibilität er-
möglicht es, die Maschine auch für 
die Entwicklung neuer Produkte ein-
zusetzen, welche zuvor mühsam in 
Handarbeit im Labor erstellt werden 
mussten. Das Anlagenkonzept lässt 
sich auf viele weitere Einsatzbereiche 
übertragen, in denen eine gleichzeit-
ige Bearbeitung und Durchzugsbewe-
gung des Materials benötigt werden.
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Erst dann, wenn unsere Systeme 
vollständig beim Kunden integriert 
sind, entfalten sie ihr gesamtes Leis-
tungspotential.
Deshalb ist für uns wichtig, dass un-
sere Kunden schon vom ersten Tag 
der Projektdurchführung in den Pro-
zess integriert werden.
Kommunikation ist dabei das wich-
tigste Bindeglied zwischen uns und 
unseren Kunden.
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