8 auf einen Streich!

Open Automation

Referenzprojekte

Entnahme

-
O
s
&
O
=)
-
q
C
v
Q.
®



Open Automation

Referenzprojekte

Enthahme

8 auf einen Streich!

Komponenten und Produkte aus Kunststoffen stehen uns

heute in vielfdltigen Formen und Farben zur Verfiigung und F
sind aus unserem Alltag nicht mehr wegzudenken. -

Die intelligente Herstellung - in riesigen Stiickzahlen -

erlaubt es diese Werkstoffe auch sehr kostenglinstig fir CORAL
allgemeine Produkt-Verpackungen und im besonderen firr PROoDUCTS PLC
Schutzverpackungen und Behdltnisse einzusetzen.

Hier das Beispiel:

CD-Verpackungshiillen

Die Firma CORAL Productions PLC
in  GroRbritannien produziert unter
anderem Kunststoffbehalter, und
CD-Verpackungshiillen und setzt fir
die hochdynamische Entnahme dieses
Massenproduktes ein auRergewdhnliches
Entnahmesystem der Firma Ilsemann
Automation ein.

Hierbei handelt es sich um ein
Horizontalentnahme-System. Die Entnahme-
Einheit ist ein Carbonarm, an dessen dop-
pelseitigen Enden 8 mit Vakuum gesteuerte
Produktabnahmen angebracht sind.

Dieser Carbonarm beschleunigt aus einer
Wartestellung taktsynchron in Millisekunden,
taucht in den sich 6ffnenden Spalt zwischen
den Formen der SpritzgieRanlage ein und
entnimmt aus ihnen gleichzeitig 8 CD-Hullen.
Sofort nach der Aufnahme und Kontrolle der
Ubernahme beschleunigt der Carbonarm zuriick und die SpritzgieRform schlieBt sich erneut.
Die Entnahme erfolgt in einem Zyklus von nur 0,5 Sekunden.

Diese Linearbewegung wird mit einem Servomotor iiber eine Zahnriemen-Ubersetzung erzeugt
und Uber ein intelligentes ANDRAS-Servosystem kontrolliert gesteuert.

Die intelligente Regelung des ANDRAS-Servosystems berlicksichtigt dabei den kalten
Betriebszustand sowie den Dauerbetrieb durch die Anwendung eines speziell entwi-
ckelten mathematischen Modells, dass auch eine Reibungskompensation durchfihrt.
Es wird sogar die sich im Betrieb verdndernde Lange des Zahnriemens beriicksichtigt, sodass
fur die Ubernahme aus der SpritzgieR-Anlage, aber auch fiir die Ubergabe an den Abtransport
eine konstante Positionsgenauigkeit
gewadhrleistet wird.

Die CD-Hullen durchlaufen dann - nach
der Abgabe an den Folgeprozess
Handhabungsvorgange, mit denen das
SchlieRen der beiden Halften der Hille
ausgefihrt wird.

So entstehen 80 CD-Hiillen pro Min. die in
einem Folgeprozess einem Puffersystem
zugefiihrt werden, lber das dann das
Produkt zur Endverpackung weitergelei-
tet wird.




Auch das Puffersystem wurde mit der intelligenten ANDRAS-Automatisierungstechnik reali-
siert, da hier eine hdchste Funktionssicherheit gefordert ist, denn die SpritzgieRanlage kann
systembedingt keinen Stillstand erlauben.

Der Verpackungsablauf hat jedoch einen intermetierenden Charakter, prozessbedingt durch
z.B. Wechseln der Verpackungsfolie, Ablauffehler oder auch Stoérungen beim Versiegeln des
Gebindes etc.

Das Puffersystem ist als
,Verschiebebahnhof* konzipiert,
wobeiEuro-Palettenals Produkttrager
dienen. Ein Portalroboter transpor-
tiert die einzelnen CD-Hillen vom
Auslauf der Produktionsstrecke zu
den Speichern.

Durch physikalische Produkttole-
ranzen ist es nicht moglich die
CD-Hiillen einfach aufeinander abzu-
legen. Es wirde in kiirzester Zeit
zu instabilen und stark geneigten
Produkttiirmen kommen.

Auch hierfiir bietet das intelligente
ANDRAS-Automatisierungssystem
eine spezielle Softwareldsung, die
ein freies Stapeln nach automatisch
berechneten Lagemodellen erzeugt und somit zur Bildung von transportsicher abgelegten
Produkten fihrt. So ist

- sichergestellt, dass der SpritzgieRprozess ohne Unterbrechung
fortgefiihrt werden kann

- das sichere Paletten-Gebinde den verschiedenen Verpackungslinien
stabil zugefiihrt werden kénnen.

Fur das Automatisierungskonzepte wurde folgende
ANDRAS-Hardware eingesetzt:

- Automatisierungssystem Typ: OAC-CPU-H2EA
mit AS-Interface-Peripherie

- Intelligentes Servosysteme Typ: ANDRIVE mit
permanent erregten Servomotoren

Alle eingesetzten Softwarelésungen basieren auf den
Standard ANDRAS-Betriebssystem OALsysR ergdnzt
durch Funktionsmodule wie z.B.

- Systematischer Stapelprozess

- Positions- und Speed-Optimierung fir
Hochgeschwindigkeits-Servoachsen

Die Variabilitit der ANDRAS-Hardware und Software-
Komponenten, in Verbindung mit den ANDRAS-Terminals macht es den Endkunden leicht,
die Prozessabldufe den sich andernden Fertigungsprozessen und Betriebsbedingungen anzu-
passen, da hierfiir in der Regel keine Programmanderungen notwendig werden. Der Bediener
bzw. der Anlageneinrichter ist jederzeit in der Lage liber die Schnittstelle ANDRAS-Terminal
alle Anpassungen vorzunehmen.

Selbst die Abstimmung der verschiedenen Servo-Achsen in ihrer Abhangigkeit Glber Weg und
Zeit lassen sich einfach optimieren, da die Kollisionsbereiche und Fahrweg-Gegebenheiten
durch intelligente Modelle selbstlernend integriert sind.

Die Angaben in diesem Dokument sind unverbindlich. Aktuelle technische Daten stehen auf Anfrage gern zur Verfiigung.
Fir die Richtigkeit der Informationen wird keine Haftung iibernommen.
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