ELEKTROMOTOREN

Fur optimale Backergebnisse

Kompakte Stellantriebe bieten hohe Flexibilitat bei Produktwechseln

in Teigteil- und Wirkmaschine

In Maschinen fiir industriell
gefertigte Backwaren miissen
Produktwechsel flexibel, exakt und
mit grofSer Wiederholbarkeit
ausgefiihrt werden. Das erfordert
Prdzision bei zahlreichen Einstell-
und Justierarbeiten. In einer neuen
Teigteil- und Wirkmaschine von
WP Kemper kommen kompakte
Feldbus-Positionierantriebe von Siko
zum Einsatz, die Motor, Getriebe,
absolutes Messsystem sowie Steuer-
und Leistungselektronik in sich
vereinen. So wird eine hohe
Prdzision erreicht.
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ndustrielle Produzenten von Back- und

Konditoreiprodukten miissen heute in der
Lage sein, breite Produktpaletten anzubie-
ten und zugleich flexibel auf schwankende
Bestellmengen zu reagieren. Fiir die indi-
vidualisierte Produktion von industriell ge-
fertigten Backwaren entstehen hohe Anfor-
derungen. Die eingesetzten Maschinen
sollten in ihrer Art zu fertigen dufSerst varia-
bel sein. Viele Anbieter setzen deshalb auf
die Automatisierung ihrer Anlagen.

Die Firma WP Kemper, Anbieter von Ma-
schinen und Anlagen zur Teigherstellung
und Teigweiterverarbeitung, bietet mit der
Soft Star CTi eine Teigteil- und Wirkma-
schine mit hohem Innovationsgrad, die den
Wechsel auf neue Produkttypen automati-
siert. Die Anforderungen an die verbauten
Antriebe sind dabei in mehrfacher Hinsicht
anspruchsvoll: Sowohl im Bereich des
Handlings als auch bei der Portionierung
und der Formgebung sind beim Produkt-
wechsel Anpassungen von Achspositionen
und Anpresskréften erforderlich. Um die
Prozesssicherheit bei Verdnderung der Pro-
zessvariablen sicherzustellen, sind fiir alle
automatisierten Teilprozesse hohe Wieder-
holgenauigkeiten erforderlich. Uberdies
setzt die Krafteinleitung hohe Drehmomente
voraus. Die starken Schwankungen in
Grofle und Gewicht der Teiglinge (
erfordern gleichzeitig kompakte
Baugrofien samtlicher Antriebs-
komponenten, um Stérkonturen

01 per Positionierantrieb AG26 ist

u. a. fiir die Gewichtseinstellung der
Rohteiglinge und die Hohenverstellung
von Andruckrollen zustandig

zu vermeiden. Auf der Suche nach geeig-
neten Motoren stiefS WP Kemper auf die
Stellantriebe AG26 von Siko, die fiir die
Gewichtseinstellung der Rohteiglinge, die
Hohenverstellung an Produktiibergaben
und die Hohenverstellung von Andruck-
rollen zustdndig sind.

Hohe Genauigkeit bei Gewicht
und Druck

Die Soft Star CTi wird mit einer Teigmenge
von 160 bis 300 kg befiillt. Uber den Haupt-
trichter wird der Teig zugefiihrt und rutscht
nach unten in den Walzbereich. Dort wird
die im Programm definierte Menge vom
restlichen Teig abgetrennt. Je nach verar-
beitetem Rezept werden dort in einer Mess-
trommel Teigstiicke von 20 bis 140 g por-
tioniert. Die Genauigkeit der Maschine
betrdgt hierbei +1 g. Die Teiglinge werden
tiber einen Zufiihr-Kolben in die Népfe der
Messtrommel eingebracht. Dort werden sie
mit einem definierten Druck zusammen-
gepresst, um die erforderliche Dichte des
Teigs sicherzustellen. Von der Messtrom-
mel werden die Teiglinge {iber ein internes
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Band in die Rundwirkeinrichtung transpor-
tiert. Durch Wélzbewegungen werden die
Teiglinge analog zum Rollen des Teigs zwi-
schen den Hénden eines Bickers rundge-
wirkt und zuletzt leicht plattgedriickt, um
unerwiinschtes Wegrollen bei den Nach-
folgeprozessen zu verhindern.

Die Besonderheit der Soft Star CTi liegt
in der Moglichkeit, die Krafteinleitung indi-
viduell zu parametrieren. So flief3t die pra-
zise Kontrolle der Anpresskraft unmittelbar
in die Qualitit des Endprodukts ein. Uber-
miéfiiger Druck wiirde den Teig ,stressen”
und fithrt mithin zu unerwiinschten Back-
ergebnissen. Der korrekte Anpressdruck
wird einerseits durch die Wiederholgenau-
igkeit der Positionierung und andererseits
durch das grofie Drehmoment bei gleichzei-
tig moglichst geringem Platzbedarf erzielt.

Hierin liegt der entscheidende Vorteil
der Stellantriebe: Trotz der kleinen Einbau-
grofie vereinen diese Motorsteuerung, Ab-
solutwertgeber, Leistungselektronik, Ge-
triebe und Buskommunikation. Dadurch
wird es moglich, die Achsposition direkt an
der Welle abzutasten, wodurch sich eine
hohere Prézision als in Losungen mit exter-
nem Getriebe erreichen ldsst. Wahrend der
Wettbewerb sich bei vergleichbaren An-
wendungen im Bereich von ein bis zwei
Grad bewegt, lassen sich mit den Siko-
Antrieben Genauigkeiten von einem halben
Grad erreichen. Pro Umdrehung betrigt die
Aufldsung 720 Inkremente.

Ruistfreier Produktwechsel und
hohe Prozesssicherheit

Das Zusammenspiel der Stellantriebe in-
nerhalb der Produktionseinheit wird tiber
die Maschinensteuerung synchronisiert.
Die Buskommunikation erfolgt in diesem
Fall tiber Profinet. Sie ldsst sich auf Wunsch
aber auch iiber Ethernet/IP, Powerlink
oder Ethercat realisieren. In der HMI wer-

den die Stellantriebe in das Gesamtsteue-
rungskonzept der Maschine integriert.
Wird ein neues Produkt angewéhlt, stellen
sich sdmtliche Stellantriebe auf die neue
Position ein und die Produktion kann un-
mittelbar fortgesetzt werden. Zusétzlich
zur Reduktion der Riistzeiten besteht ein
weiterer Vorteil in der prézisen Reprodu-
zierbarkeit der Backergebnisse.

Durch das hohe Maf$ an Prozessintegra-
tion wird eine Uberwachung des Gesamt-
prozesses erleichtert. Wenn etwa die Welle
des Antriebs blockiert, meldet der Stellantrieb
den Fehler an die Maschinensteuerung zu-
riick. Die HMI fungiert als Master, von dem
die tibergeordneten Prozessfunktionen koor-
diniert werden. Einzelne Programmsequen-
zen wie die Hohenverstellung der Walzen
iibernehmen die Stellantriebe jedoch selbst-
stdndig. Die systemiibergreifende Diagnos-
tik ermoglicht es, Verschleifs frithzeitig zu
detektieren und Wartungsvorgiange in die
Produktionsprozesse zu integrieren.

Erhohtes MaR an Sicherheit bei
Wartungsvorgingen

Um kosteneffiziente Produktion {iber den
gesamten Produktlebenszyklus der Ma-
schine zu gewdhrleisten, wurde bei der
Soft Star CTi das Augenmerk auf eine opti-
mierte Wartbarkeit gelegt. Beim Austausch
verschlissener Elemente entstehen im Ver-
gleich zu den verbreiteten Losungen mit
Servomotor und externem Getriebe redu-
zierte Montage- und Einrichtungskosten.
Der Stellantrieb muss lediglich auf die
Welle aufgebracht und die Drehmoment-
stiitze festgezogen und mit Klemmring
gesichert werden. Um den Einrichtbetrieb
zu erleichtern, ist kein externes Bedien-
Panel erforderlich. Der Einrichter steuert
die Achspositionen iiber zwei Taster, die
sich direkt am Stellantrieb befinden. Ledig-
lich bei der Erstinbetriebnahme ist ein
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einmaliges Referenzieren der Achsen erfor-
derlich. Durch Einsatz eines Absolutwert-
gebers ist selbst bei Verdrehen der Welle
im spannungslosen Zustand kein erneutes
Achsreferenzieren erforderlich.

Um einen vorzeitigen Defekt der Stell-
antriebe zu verhindern, wurden steue-
rungstechnische Schutzfunktionen inte-
griert: Im Fall einer mechanisch blockierten
Welle wiirde ein Anfahren des Antriebs
gegen den mechanischen Widerstand zu
einer starken Belastung des Motors und
moglicherweise sogar zum Defekt fiihren.
Im Fall der Siko-Antriebe werden jedoch
laufend Position und Widerstand gegen-
einander abgeglichen, sodass Schleppfeh-
ler bei blockierten Wellen erkannt werden.
In einem solchen Fall stoppt das Programm
und die Stérung wird sofort an die Maschi-
nensteuerung riickgemeldet, die ihrerseits
einen Alarm ausgibt. So wird die Funktions-
fahigkeit des Motors sogar im Fall einer
mechanischen Stérung bewahrt. Wird eine
Spindel kontinuierlich schwergéngiger, mel-
det das System, dass eine Reinigung bzw.
der Austausch verschlissener Komponen-
ten erforderlich wird.

Der Produktionsbereich und der An-
triebs-/Elektrobereich sind strikt voneinan-
der getrennt und befinden sich in jeweils
eigenen gekapselten Bereichen. Die Ener-
gieversorgungen von Steuerungs- und Leis-
tungselektronik sind ebenfalls getrennt.
Dadurch kann die Buskommunikation
selbst dann aufrechterhalten werden, wenn
die Leistungselektronik abgeschaltet ist.
Dies wiederum ermdoglicht ein erhdhtes
Maf3 an Sicherheit bei Wartungsvorgéngen,
bei denen die Steuerungselektronik nicht
stromlos geschaltet werden kann.
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