Antriebstechnik PARTIKELSCHAUMVERARBEITUNG

Mit neuer Antriebs- und Automatisierungstechnik zu effizienteren Prozessen

Mehr als die Summe der Dinge

Maschinenbauer Erlenbach bringt neuen ,Drive* in seine Formteilautomaten. Im Wortsinn mit performanten

Servoantrieben, im tibertragenen mit einem alle Automatisierungsaufgaben integrierenden Open Controller

von Siemens. Durchgédngiges Engineering hilft, die neue Vielfalt zu beherrschen: Toolgestiitzte Antriebsausle-

gung hat auf Anhieb etliche Varianten reduziert. Kiinftige Innovationen sollen am digitalen Zwilling noch

schneller und risikodrmer reifen.

ormgenaue Funktionsverpackungen,

leichte und stabile Transportkisten,
schutzende Inlays fur Helme oder dauer-
elastische Sportschuhsohlen — Produkte
aus expandierten Partikelschdumen sind
so vielfaltig wie allgegenwartig (Bild 1).
Hersteller leistungsfahiger Produktions-
anlagen fur anspruchsvollere Formteile
muss man hingegen suchen. Fiindig
wird man unter anderem im rheinland-
pfalzischen Ortchen Lautert. Dort ist seit
Uber 60 Jahren eine der ersten Adressen
fur maBgeschneiderte Losungen rund
um die Verarbeitung von Partikel-
schaumstoffen beheimatet. Zu etablier-
ten Werkstoffen wie expandiertem Poly-
styrol (EPS), Polypropylen (EPP) oder
thermoplastischem Polyurethan (ETPU)
gesellen sich zunehmend auch erdol-
freie, abbaubare Biopolymere.
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Expandiert ist dabei das Ausgangs-
produkt fur den eigentlichen Formpro-
zess: vorab aus Kunststoffgranulat aufge-
schaumte, konditionierte Schaumkugel-
chen. Diese werden in ein Werkzeug mit
meist mehreren Kavitdten gefullt, mit
Dampfdruck beaufschlagt und kompri-
miert, sodass das Material im Werkzeug
zu prézisen Formteilen sintert. Nach
einer kurzen Stabilisierungs- und Abkuhl-
phase offnet das Werkzeug, die Teile
werden ausgestollen und kontrolliert
Ubernommen. Der ganze Prozess dauert
zwischen 50 und 90 s.

Lautert ist Sitz der Erlenbach GmbH,
eigenen Angaben zufolge Technologie-
fUhrer in diesem speziellen Segment der
Kunststoffverarbeitung. Uber 7800 Ma-
schinen hat der Mittelstéandler hier Gber
die Jahre hinweg gebaut und zu tber

Arbeitsraum des Form-
teilautomaten EMMotion
Flex: Zwei Servomotoren
von Siemens treiben
jeweils zwei Kniehebel
der leistungsstarkeren
Formteilautomaten
prazise und dynamisch

an. © Siemens

90% weltweit geliefert. Das Unterneh-
men entwickelt und fertigt Maschinen
und Anlagen fir den gesamten Produk-
tionsprozess, von Vorschdumanlagen
Uber Vorratssilos bis zu den eigentlichen
Formteilautomaten. Dazu kommen
groBBe Blockformanlagen fur die Ferti-
gung mehrere Kubikmeter grofer
Schaumquader, vorwiegend fir die
Gebdudeisolation.

Rund 130 Beschéftigte arbeiten
aktuell daran, dieses Portfolio kontinuier-
lich zu verbessern und die Marktposition
zu festigen. MafRgeblich daran beteiligt
ist Oliver Strobel, als Teamleiter Automa-
tion mitverantwortlich fur innovative
Ansatze auf der elektr(on)ischen Seite. Er
hat sich auch dafur stark gemacht, die
Uber die Jahre heterogen gewachsene
Automatisierungslandschaft bei »
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Bild 1. Vielféltig und allgegenwartig: An-
spruchsvolle, auf Erlenbach-Maschinen gefer-
tigte Formteile aus expandierten Partikel-
schdumen. o Siemens

Erlenbach zu straffen und durchgéngig
auf neuste, standardisierte Steuerungs-
und Antriebskomponenten von Siemens
zu setzen. Die Geschéftsleitung hat die
darin liegenden Potenziale erkannt und
grines Licht gegeben, weil auch immer
mehr Verarbeiter diesen Weg gehen.

Werkzeugbewegung mit servoelek-
trisch angetriebenen Kniehebeln

Das Offnen und SchlieBen des Werk-
zeugs realisieren an Erlenbach-Maschi-
nen der Reihe EMMotion zwei oder vier
servoelektrisch angetriebene Kniehebel
(Titelbild), abhdngig von der Werkzeug-
grol3e und dem erforderlichen Verarbei-
tungsdruck. Die jingste Generation, mit
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bereits Uber 1000 gelieferten Anlagen,
umfasst drei Grundvarianten fir Driicke
bis zu 1,6, bis zu 2,5 und bis zu 5 bar, die
endgtltige Ausstattung und Ausfihrung
bestimmt der Anwender (Bild 2).

Entscheidend beim Formprozess ist,
dass die Kniehebel bei geschlossenen
Werkzeughalften minimal, aber gesi-
chert, Uber ihren Totpunkt hinaus fahren.
Das schont die Technik und das Werk-
zeug bleibt zuverldssig geschlossen, die
Qualitat konstant hoch. Diesen maschi-
nenspezifischen Referenzpunkt beim
Einrichten zu ermitteln, um ihn spater
immer wieder reproduzierbar genau
anfahren zu kénnen, war bislang relativ
kompliziert.

Das neue Antriebssystem aus modu-
laren Umrichtern (Typ: Sinamics $120),
Servomotoren (Simotics S) und Getrie-
ben (Simogear) von Siemens vereinfacht
dieses Prozedere erheblich. Uber einfa-
che Traces lief8 und lasst sich das Moto-
rendrehmoment aufzeichnen und so der
Referenzpunkt der Kniehebel mit wenig
Aufwand exakt ermitteln.

Ausgehend von den Eckdaten der
friheren Antriebe wurden mit dem Tool
,Sizer" verschiedene Lastszenarien durch-
gespielt und geeignete Motor-Getriebe-
Kombinationen fir den Form-und den
Entnahmerahmenantrieb ausgelegt.
Dabei hat sich gezeigt, dass sich auch mit
nominell deutlich schwacheren Motoren
die volle Funktionalitat erzielen lasst.

Friher wurden die erforderlichen
Drehmomente an Prototypenmaschinen

Bild 2. Formteilautomat EMMotion Flex im Technikum: Im Erlenbach Experience Center konnen

Anwender und Materialhersteller auf neuesten Maschinen Versuchsreihen fahren. © Siemens

ermittelt, Sicherheiten mitunter nach
dem Feedback einzelner Verarbeiter
erhéht und so im unginstigsten Fall
ganze Maschinenreihen Uberdimensio-
niert.,Mit dem Auslegungstool Sizer
haben wir eine fur 80 bis 90 Prozent aller
Anwendungen gultige Losung gefunden
und die gewachsene Variantenvielfalt bei
den Antrieben flr Entnahmerahmen
deutlich reduziert” so Automatisierer
Oliver Strobel.

Volle Funktionalitdt auch mit
schwdicheren Motoren

Aus der aktuellen Steuerungsgeneration
von Siemens hat Erlenbach im Open
Controller Simatic ET200SP mit der CPU
1515SP PC2 TF letztendlich ein leistungs-
fahiges und offenes Gerat fir seine
Formteilautomaten ausgemacht. Damit
lassen sich SPS-, Technologie-/Motion-
Control-, Safety- und auch PC-Aufgaben
integriert und somit kosteneffizient
|6sen. Das kompakte Gerdt spart Platz im
Schaltschrank (Bild 3) und ldsst sich per
Display Port einfach um ein Simatic-HMI-
Panel zum Bedienen und Beobachten
erweitern.

Mit Profinet IRT an Bord ist zudem
eine schnelle Echtzeit-Kommunikation
zum Antriebssystem Sinamics $120
gewadhrleistet. Dessen modularer Aufbau
unterstltzt individuell anpassbare und
platzsparende Antriebslosungen. An
besagten Formteilautomaten decken in
der Regel ein Einspeisemodul (Smart
Line), ein Ein- oder Doppelachs-Motor-
modul fir den bzw. die Kniehebelan-
trieb(e) sowie ein Doppelachsmodul fir
die Auswerferplatte und den Entnahme-
rahmen alle Ausstattungsvarianten ab.
Das alles auf weniger als der Halfte der
zuvor bendtigten Schrankfeldbreite, was
angesichts des chronischen Platzman-
gels in jeder Produktion wertvolle Stell-
flache spart. Ebenfalls von Siemens
kommen die Servomotoren Simotics S
sowie die Simogear-Getriebe an den
Kniehebeln. Wir bekommen alles aus
einer Hand, sodass das Zusammenspiel
der Komponenten von Haus aus klappt
und die Zustdandigkeit eindeutig ist’, so
Oliver Strobel.

Zum durchgangigen, skalierbaren
Hardware-Portfolio kommt das alles
integrierende Engineering im TIA-Portal
(Totally Integrated Automation). Die
Automatisierer bei Erlenbach denken

© Carl Hanser Verlag, Miinchen  Kunststoffe 1/2023



auch bei der Software strikt modular und
nutzen vorhandene Standard-, Technolo-
gie- sowie zertifizierte Safety-Bausteine
der Plattform-Bibliothek, generieren
daraus eigene, mehrfach verwendbare
Module fur ihre spezifischen Zwecke.

Eine Engineering-Plattform fiir alles

Mithilfe der Technologieobjekte des
TF-Controllers (Technologie + Failsafe)
konnten die erforderlichen Gleichldufe
und Abhdngigkeiten der einzelnen
Antriebsachsen schnell und komfortabel
grafisch,,programmiert” (eigentlich para-
metriert) werden. Alle Aufgaben unter
einem Dach mit einheitlicher Anmutung
(,Look and Feel”) zu vereinen, vereinfacht
und beschleunigt neben dem Enginee-
ring auch den Service der Maschinen
beim Anwender und die Software-Pfle-
ge. Nur noch ein Bussystem zu haben,
ermdoglicht einfache (Fern-)Diagnosen
bis in die Antriebe hinein.

Noch groBere Zeiteinsparungen soll
kunftig das weiter automatisierte Engi-
neering tber die TIA-Openness-Schnitt-
stelle ermoglichen. Damit lassen sich
Programme fir verschiedene Ausstattun-
gen weitgehend skriptbasiert generieren.

Urspringlich fir einen Messeauftritt
vorgesehen war die Simulation des
Kniehebel-Formantriebs mit der Soft-
ware NX Mechatronics Concept Designer
(MCD) von Siemens (Bild 4). Dazu wur-
den 3D-CAD-Daten importiert und
Bewegungsablaufe der relevanten Ele-
mente kinematisiert. An diesem digitalen
Zwilling des Antriebssystems werden
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wahrend der Simulation Parameter wie
Drehmomente und Drehzahlen aufge-
zeichnet, Bewegungsabldufe visualisiert
und verifiziert. Erlenbach hat erkannt,
dass dies prinzipiell langwierige Aufbau-
ten und Testlaufe an realen Prototypen
ersetzen und mitunter erhebliche me-
chanische Anderungskosten einsparen
kann. So will man jetzt erste Neukon-
struktionen des Schliel3systems am
digitalen Zwilling nachziehen und die
Ergebnisse mit den realen Aufbauten
vergleichen. Liegen diese nah beieinan-
der, sollen kunftige Innovationen zuerst
am digitalen Zwilling reifen. Das verrin-
gert Entwicklungsrisiken und fihrt
wesentlich schneller zur serienreifen
Losung.

Digitalisiert in die Zukunft: Simulation
und datenbasierte Lésungen im Fokus

,Waren es vor wenigen Jahren noch
etwa 20 bis 30 Parameter, die den Form-
prozess beschrieben haben, ndhern wir
uns mittlerweile dem Einhundertfachen.
Moderne Automatisierungstechnik liefert
eine enorme Fulle an Daten und damit
auch Moglichkeiten, den Prozess bis ins
kleinste Detail zu analysieren, besser zu
gestalten und zu beherrschen’, so Oliver
Strobel. Man stehe in puncto Digitalisie-
rung erst am Anfang, sei aber davon
Uberzeugt, basierend auf diesen Daten
neue, fur alle Beteiligten gewinnbrin-
gende Geschaftsmodelle generieren zu
kdnnen.

,Die Summe aller genannten Vorteile
bestatigt uns, dass wir mit dem durch-

@

Bild 4. Am digitalen Zwilling im NX Mechatronics Concept Designer (MCD) wurde das Herzstiick

der Antriebslosung simuliert und verifiziert. Das soll zukunftig kostspielige Fehler in einem spaten

Entwicklungsstadium von vornherein ausschlieBen. o Siemens
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Bild 3. Schaltschrank mit modularem Antriebs-

verband Sinamics $120 (unten) und Simatic
S7-1500 Open Controller (oben): Neue Auto-
matisierungstechnik spart mehr als die Halfte
des Platzes im (bisherigen) Schaltschrank-
feld. ©siemens

gangigen Einsatz von Steuerungs- und
Antriebstechnik von Siemens vieles
richtiggemacht haben. Wir sparen damit
Zeit und Geld in der Entwicklung und
Konstruktion, beim Aufbau und der
Inbetriebnahme unserer Maschinen, wie
auch im Servicefall. Unsere Kunden
produzieren damit dauerhaft zuverlas-
sig hochwertige Produkte aus Partikel-
schdumen’, so das Fazit der Geschéfts-
leitung. m
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