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Synchronisierte
Prozesse
Warum ein Maschinenbauer auf 
XTS von Beckhoff setzt, Seite 14

MEINUNG 10
SONIA BONFIGLIOLI 
Die Vorsitzende von Bonfi glioli 
macht sich »keinerlei Sorgen 
in Bezug auf die volkswirt-
schaftliche Situation Chinas.«

SPS IPC DRIVES 25
ELEKTROAUTOMATION 
Über 80 Seiten Anwenderstorys, Fach-
beiträge und Interviews zu Automatisie-
rungslösungen sowie Neuheiten zur 
Fachmesse SPS IPC Drives in Nürnberg. 
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 Schnell und 
kompakt mit XTS 
TRANSPORTSYSTEME Bei Abfüllmaschinen mit einem 

linearen Prozessablauf kann die Verarbeitungsgeschwindigkeit 

an ihre Grenzen stoßen, will man extrem groß bauende 

Maschinen vermeiden. Deshalb setzt die Groninger & Co. GmbH 

bei ihrer neuen Kosmetikabfüllanlage auf ein innovatives 

Maschinendesign, das durch ein eXtended Transport System 

(XTS) von Beckhoff hohe Abfüllgeschwindigkeit 

mit kompakter Bauweise vereint. Das Ergebnis: 300.000 mit 

Duftwasser (Fragrance) abgefüllte Flaschen täglich.
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DIE GRONINGER & CO. GMBH 
entwickelt seit rund 35 Jahren tech-
nologisch anspruchsvolle Maschi-
nen und Anlagen – am Hauptsitz 
Crailsheim für die Pharma- sowie 
im benachbarten Schnelldorf für 
die Kosmetikindustrie. Dazu Sales 
Director Cosmetics Hubertus Rit-
zenhofen: »Zu unseren Erfolgsfak-
toren zählt insbesondere das tief-
gehende Know-how hinsichtlich 
Branche und Technik. Hierfür in-
vestiert Groninger jährlich zehn 
Prozent der Umsatzerlöse in For-
schung und Entwicklung. Dies gilt 
auch für den Kosmetikbereich mit 
Abfüllanlagen für alle fl üssigen 
Kosmetika – von Mundwasser über 
Cremes bis hin zu Mascara.«

Ein aktuelles Beispiel nennt Mar-
kus Regner, Technical Director bei 
Groninger: »Bei der Duftwasser-
Abfüllanlage für einen großen bra-
silianischen Kosmetikhersteller 
kommt es besonders auf Schnellig-
keit und Flexibilität an, und das bei 
möglichst geringem Platzbedarf. 
Die Anlage füllt pro Minute 150 Fla-
schen Duftwasser – Fragrance – ab, 
im Dreischichtbetrieb also täglich 
300.000 Flaschen. Zu handhaben 
sind dabei Flaschen mit einem sehr 
komplexen Verschlussmuster. Hin-
zu kommt, dass zurzeit acht ver-
schiedene Produkte verarbeitet 
werden und die Anlage außerdem 
ausreichend fl exibel für zukünftige 
Produktwechsel sein muss.« 

ausbringung berücksichtigt wer-
den, und zum anderen stand für die 
Maschine weniger Platz zur Verfü-
gung als ursprünglich geplant. Un-
ter diesen Rahmenbedingungen 
ließ sich unser bevorzugtes Kon-
zept der Linearmaschine, das heißt 
einer Monoblockanlage aus getak-
teter Abfüll- und kontinuierlicher 
Verschließmaschine, auf konventi-
onelle Weise nicht realisieren. Denn 
die hohe Ausbringungsgeschwin-
digkeit hätte umfangreiche Stau-
bänder zwischen den Anlagenteilen 
erfordert, für die aber kein Platz 
vorhanden war.«

»Genau ein solches kompaktes 
Flaschenhandling zwischen den 
Anlagenbereichen ermöglichte 

1  Das kompakte und in jeder 

Einbaulage einsetzbare XTS 

spart bei der Abfüllanlage 

durch die um 45° geneigte 

Montage zusätzlich Bauraum.

2  Alles gut gefüllt: Die größte 

Herausforderung im Kosme-

tikbereich ist die Format-

vielfalt.

3  Bei der Abfüllanlage für einen 

großen brasilianischen 

Kosmetikhersteller konnte 

Groninger durch den Einsatz 

von XTS trotz der Forderung 

nach einem geringen 

Platzbedarf ein lineares 

Maschinenkonzept 

rea lisieren. 

4  Hubertus Ritzenhofen, Sales 

Director Cosmetics, und 

Markus Regner, Technical 

Director, beide von Groninger, 

sowie Ulrich Vogel, Beckhoff -

Vertriebsbüro Crailsheim 

(v. l.).
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Das bestätigt auch Ritzenhofen: 
»Die größte Herausforderung im 
Kosmetikbereich ist die Format-
vielfalt. In einigen Fällen werden 
mit einer Maschine bis zu hundert 
verschiedene Behälterformate ab-
gedeckt. Entsprechend hoch muss 
die Flexibilität in Bezug auf die 
Endprodukte sein.«

Innovationspotenzial beim 
Flaschenhandling genutzt

Flexibilität war auch während des 
Entwicklungsprozesses für die Fra-
grance-Abfüllanlage gefordert, wie 
Hubertus Ritzenhofen erläutert: 
»Zum einen mussten erhöhte Kun-
denanforderungen an die Anlagen-
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100 N maximale Kraft, 
30 N Dauerkraft  
(bei ca. 30 °C Tempera-
turerhöhung im Motor),
4 m/s Geschwindigkeit  
(bei 48-V-DC-Versorgung),

>100 m/s2 Beschleuni- 
gung (ohne Nutzlast),
>>10 m Systemlänge  
(rechenleistungsab-
hängig, keine System-
grenze).

XTS. Daten, Zahlen, Fakten

SYSTEMEIGENSCHAFTEN
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erst nach beim Verschließen wie-
der kontrollieren könnten. Mit dem 
XTS bleibt das Produkt hingegen 
ständig unter Kontrolle und das 
Aufstauen lässt sich als Software-
funktionalität deutlich besser 
 optimieren. Somit hilft das XTS 
entscheidend dabei, komplizierte 
oder schwierige Gebinde mit der 
gleichen Maschinentechnologie 
schneller zu fahren.«

30 Mover bewegen 
sich auf ovaler Bahn

Aufgebaut ist das XTS der Kosme-
tik abfüllanlage aus insgesamt 20 
geraden Motormodulen mit einer 
Länge von jeweils 250 Millimeter, 
aus Halbkreisen als Kurvenmodule 
sowie aus 30 Movern mit den halb-
kreisförmigen Greifern für die 
Werkstückträger. Daraus ergibt 
sich eine ovale, rund drei Meter 
lange Streckenführung. Gesteuert 
wird das gesamte System – mit 1,5 
m/s Bahngeschwindigkeit und 10 
m/s² maximaler Mover-Beschleu-
nigung – von nur einem Schalt-
schrank-PC C6920, und zwar mit 
einer Steuerungszykluszeit von 
zwei Millisekunden.
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uns das XTS von Beckhoff«, so Mar-
kus Regner. »Durch den Wegfall der 
Staubänder ist die Anlage nun nur 
noch etwa sechs anstatt 7,5 Meter 
lang. Wobei eine solch deutliche 
Reduzierung nicht entscheidend 
sein muss, denn selbst bei einer 
Überlänge von nur zehn Zentime-
ter müsste schon auf das lineare 
Maschinendesign verzichtet wer-
den. Dies würde aber Nachteile vor 
allem beim Abfüllvorgang mit sich 
bringen, der nicht nur Zeit, son-
dern auch viel Know-how erfordert 
und sich in einem linearen Prozess 
deutlich besser kontrollieren 
lässt.« 

Und Ritzenhofen ergänzt: »Wir, 
wie auch unsere Kunden, sind von 
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den Vorteilen eines linearen Pro-
zesses überzeugt, sowohl unter 
Anwendungs- und Bedienaspekten 
als auch aus Sicht der Wartung. Mit 
dem Einsatz des XTS konnten wir 
nun eine Linearmaschine realisie-
ren und dennoch die konventionell 
nur mit einer Rundabfüllanlage 
möglichen Ausbringungsanforde-
rungen des brasilianischen Kosme-
tikherstellers erfüllen.«

Mit dem XTS lässt sich konventi-
onelle Hardware durch Software-
funktionalität ersetzen. Markus 
Regner: »Durch das XTS können wir 
einerseits auf platzraubende Stau-
bänder verzichten, andererseits 
baut das eXtended Transport Sys-
tem selbst sehr kompakt. Zudem 

lässt es sich in beliebigen Einbaula-
gen nutzen. So kommt es in der 
Abfüllanlage um 45 Grad in der 
Ebene zur Transportrichtung ge-
neigt zum Einsatz. Über ebenfalls 
um 45 Grad geneigte Werkstück-
trägergreifer lässt sich so bei mini-
malem Platzbedarf der gewünsch-
te Handlingtransport realisieren, 
mit horizontalen Greifern für den 
Produkttransport auf dem Hinweg 
und mit senkrechten Greifern für 
den möglichst platzsparenden 
Rückweg.«

Regner sieht noch weitere ent-
scheidende Vorteile, wie die erhöh-
te Flexibilität und Qualität des Pro-
dukthandlings: »Bei dieser Anlage 
verlassen jeweils zehn Flaschen 
den Abfüllbereich. Im konventio-
nellen Fall würden diese in einer 
Ausgleichsschlaufe auf einen Stau 
aufl aufen und dabei abrupt abge-
bremst werden. Dies kann je nach 
Geschwindigkeit dazu führen, dass 
der Flascheninhalt verschüttet 
wird. Das ließe sich zwar durchaus 
handhaben, ändert aber nichts da-
ran, dass wir ein bereits vollständig 
kontrollierbares Produkt – die ge-
füllte Duftwasserfl asche – aus der 
Kontrolle entlassen würden und 

5+6  Jeweils zehn Flaschen werden 

mit Duftwasser gefüllt und 

dann mit ihren Werkstückträ-

gern in die Greifelemente der 

wartenden XTS-Mover 

geschoben. Dann werden sie 

aus dem Stillstand beschleu-

nigt und auf den kontinuierli-

chen Verschließprozess 

aufsynchronisiert.

7  Der Schaltschrank-PC C6920 

reicht aus, um das komplette 

XTS mit 30 Movern zu steuern.

Produkte schieben,  
Produktabstand anpas-
sen und Transport-
geschwindigkeit der 
Produkte ändern,
Produkte klemmen und  
bewegen,
Produkte transportieren  
und ausschleusen,
Produkte über eine  
Kinematik manipulieren 
(in der Linearbewegung 
ausheben, verschließen, 
drehen, …),
Verteilsystem zur  
Aufspaltung von 

Produktströmen,
Zuführsystem mit  
Distanzadaption,
Gruppiersystem  
zur Zusammenstellung 
individueller 
Produktgruppen,
Synchronisation  
von diskontinuierlichen 
und kontinuierlichen 
Bearbeitungsprozessen,
mitfahrender  
Manipulator oder 
XY-Tisch durch 
synchronisierte Mover 
mit Kinematik.

ANWENDUNGEN 




