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Beckhoff: PC-Control ermdglicht hoch effiziente Fleischportionierung

Geeignet fur kleine Anwendungen bis
hin zu hochkomplexen Steuerungsaufgaben

TVI fertigt Maschinen und Produktionslinien fiir alle Bereiche der Fleischportio-
nierung und -veredelung. Dabei profitiert das Unternehmen einerseits vom eige-
nen, langjahrigen Branchen- und Mechanik-Know-how und anderseits von der
Leistungsfahigkeit und Flexibilitat der Beckhoff-Steuerungs- und Antriebstechnik.
Nur so lassen sich die bei der Fleischportionierung kontinuierlich steigenden An-
forderungen - beispielsweise hinsichtlich der Gewichtsgenauigkeit - erfiillen.

Ob Eurolinie (oben) oder AIR-Linie (unten) — die modularen Fleischbearbeitungszentren der TVI Ent-
wicklung und Produktion GmbH in Irschenberg lassen sich gut den jeweiligen Anforderungen anpas-
sen. Das Spektrum reicht von der Fleischtemperierung des Ausgangsprodukts bis zur Ubergabe der fer-

tigen Portion an die Verpackungsmaschine.

Die Maschinen von TVI sind flexible Fleisch-
bearbeitungszentren, die sich mit Standard-
modulen und kundenspezifischen Program-
men flexibel an jede Portionieraufgabe an-
passen lassen. Da die fortschreitende Kon-
zentration der Handelsbetriebe zu einem
enormen Kostendruck fihrt, steht dabei die
Effizienz bezogen auf Produkt und Prozess
immer mehr im Vordergrund. Die in den letz-
ten Jahren entsprechend stark gestiegenen
Anforderungen an die Fleischportionierung
verdeutlicht Thomas Volkl, Geschaftsfihren-
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der Gesellschafter von TVI: ,Unsere Anlagen
verarbeiten jede Art von Rotfleisch, in jeder
Konsistenz, zu jeder Portion — und das immer
gewichts- und resteoptimiert sowie mit mog-
lichst wenig Energie- und Personaleinsatz.”
Ebenso wichtig sei die durchgangige Lésung
aller Aufgaben der Fleischportionierung und
-veredelung. Dies umfasse die Fleischbereit-
stellung, das Temperieren, das Portionieren,
das Einlegen in die Verpackungsschalen, das
Kontrollieren und Nacharbeiten sowie das
Ubergeben an die Verpackungsmaschine.

FUr maximale Energieeffizienz ist dabei auf
zweierlei Weise gesorgt: Zum einen ersetzen
Servoachsen in groBem Umfang die pneuma-
tische und hydraulische Aktorik, was den
Energieverbrauch der Maschine immens re-
duziert. Zum anderen gestaltet TVI das
Schockfrosten extrem effizient: Da die
Fleischstlicke erst kurz vor dem Portionieren
entnommen werden, ist beim Frosten gegen-
Uber den marktublichen 5 bis 10 mm ledig-
lich eine 2 bis 3 mm dicke Temperierkruste er-
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forderlich. Dies spart rund vier Funftel an
Energie. Hinzu kommt als wichtigster Faktor
der Betrieb des Schockfrosters Uber konven-
tionelle Umlaufkaltetechnik mit Kompressor
anstatt des Ublicherweise kontinuierlichen
CO,-Verbrauchs. All das senkt die Energie-
kosten je Kilogramm Fleisch.

Maschinen-Know-how umgesetzt

mit flexibler Steuerungstechnik
Energieeffiziente und prazise steuerbare Ser-
voachsen sowie optimiert und schnell gere-
gelte Pneumatik-Einzelventile sind nur zwei
Beispiele dafur, wie die hohen Endkunden-
anforderungen mit PC-based Control geldst
wurden. Dies gilt sowohl fur Einzelmaschinen
als auch fur ganze Produktionslinien, wie
Thomas Volkl erlautert: , Durch unser modu-
lares Konzept lassen sich die Produktionslini-
en flexibel aus Einzelmaschinen aufbauen, al-
so zum Beispiel aus Schockfroster, Portionier-
maschine sowie Automatikeinleger mit Scha-
lenspender und Resteausschleusung. Ver-
bunden werden die einzelnen Module tber
entsprechend zu steuernde VerknUpfungs-
bander. Je nach Anzahl und Auswahl der Ein-
zelmaschinen lasst sich die Komplettanlage
genau an den jeweiligen Bedarf anpassen.
Hierbei hat sich die Steuerungstechnik von
Beckhoff als flexibel und far alle Anwendun-
gen geeignet erwiesen: von der kleinsten An-
wendung, dem Schalenspender TDS 300 mit
nur zwei anzusteuernden Pneumatikventilen,
bis zum Portioniersystem GMS 500 mit sie-
ben prazise zu regelnden Servoachsen.”
Erstes Element einer Fleischbearbeitungs-
anlage ist der CBF Cyclefreeze, ein im Kreis-
lauf funktionierender Temperierschockfros-
ter. Die Beschickung und Entnahme der
Fleischstiicke erfolgt hierbei halbautoma-
tisch: Uber einen Klappenmechanismus
schiebt der Bediener Fleischstlicke in einen
der Frosterkorbe und zieht die Lade wieder
zuriick. Die Transportkette bewegt sich dann



um einen Zyklus zum nachsten Korb. Die
Steuerung — ein Embedded-PC CX9020 mit
1-GHz-ARM-Cortex-A8-CPU — taktet die Kor-
be so, dass nach der eingestellten Zeit (bei-
spielsweise 8 min) die ersten temperierten
Produkte ausgeworfen werden. Bedient wird
der Schockfroster Uber ein kundenspezi-
fisches Einbau-Control-Panel CP6907 mit ei-
ner Edelstahlfront und flachenbindigem
5,7-Zoll-Touch-Display sowie mit der DVI/
USB-Extension-Technologie fur bis zu 50 m
vom PC abgesetzte Panels.

Multifunktionales Portioniersystem
als zentrales Element

GroBter Umsatztrager von TVI und damit
auch haufigster Kern eines Fleischbearbei-
tungszentrums ist das an den Schockfroster
angeschlossene multifunktionale Portionier-
system GMS 500. Die Maschine wird von ei-
nem leistungsstarken Embedded-PC CX1030
mit 1,8-GHz-Intel-Pentium-M-Prozessor und
TwinCAT NC | gesteuert. Fir die Bedienung
steht ein kundenspezifisches Einbau-Control-
Panel CP6901 mit Edelstahlfront und fla-
chenbundigem  12-Zoll-Touch-Display  zur
Verfugung. Vier kompakte Servoverstarker
AX5206 sowie fiinf polgewickelte Synchron-
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servomotoren AM302 1 mit Planetengetriebe

AG2210 sorgen fur exakte Bewegungen. Auf

diese Weise steuerungstechnisch wie auch

mechanisch fir hochprézise Ablaufe aus-
gelegt, Ubernimmt das GMS 500 folgende

Prozessschritte:

- Eine oder mehrere Fleischstlicke werden in
ein Formrohr eingelegt.

- Die Maschine dreht sich in die Portionier-
Position und der entsprechende Stempel
fahrt in das Formrohr.

« Das Produkt wird nun in Langsrichtung
optimal geformt und vermessen.

+ Nun wird restefrei beziehungsweise mit
minimalem Abschnitt portioniert. Das
Messer trennt die erste Scheibe ab, wobei
eine Lineareinheit die Scheibenstdrke ent-
sprechend dem Zielgewicht bestimmt.
Dann wird kontinuierlich geschnitten. So-
fort nach dem letzten Schnitt dreht sich
der Formrevolver zum nachsten Fleisch-
stuck und der Ablauf wiederholt sich.

Den Abschluss des Fleischbearbeitungszen-

trums bildet die modulare Einlegeanlage FPS

500 Euroline, die manuell und/oder automa-

tisch Schalen fir gewichtsausgezeichnete

und festgewichtige Portionen mit Frisch-
fleisch befullt. Sie besteht aus drei aufeinan-

der abgestimmten Modulen: dem manuellen
Einlegebereich MIS 3000-4000 mit dem
Schalenspender TDS 300, der automatischen
Schalenbefillung AIF 500 sowie der Wiege-
und Sortiereinheit GMI 500. Zunachst wer-
den die von dem GMS 500 kommenden por-
tionierten Scheiben auf das Fleischband der
MIS 3000-4000 Ubergeben. Von dort werden
sie entweder manuell oder mit dem AIF 500
automatisch in eine Schale gelegt. Die befull-
ten Schalen laufen dann in die GMI 500, wer-
den von einem Beschleunigungsband ent-
zerrt und auf einer Durchlaufwaage gewo-
gen. Zu leichte und zu schwere Portionen
werden von Pushern auf getrennte Puffer-
bander geschoben und zum Nacharbeitsplatz
befordert. Gutgewichtige Portionen laufen
direkt weiter zur Verpackungsmaschine. Und
auch hierbei kommt durchgangig Beckhoff-
Steuerungs- und -Antriebstechnik zum Ein-
satz, beispielsweise erneut das kundenspezi-
fische 12-Zoll-Panel CP6901 sowie vier Ser-
voverstarker AX5206 und finf Synchronser-
vomotoren AM3021 mit Planetengetriebe
AG2200.

lhre Leistungsfahigkeit zeigt die Beckhoff-
Servoantriebstechnik bei vielerlei Motion-
Aufgaben. So sorgen Servoverstarker und
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.Beckhoff liefert als Systemlieferant die gesamte
Steuerungstechnik bereits komplett montiert”,
berichtet Thomas Volkl, Geschéftsfihrender Ge-
sellschafter von TVI. ,,Es ist fr uns ein groBer
Vorteil, dass wir diese Komponenten — entgegen
der vorherigen Zusammenarbeit mit einem reinen
Schaltschrankbauer — nun nicht mehr selbst vor-
halten mussen.” Und die Elektrotechnik mache
heute zwischen 30 und 50 % des Wareneinsat-
zes einer Maschine aus.

Servomotoren beim Portioniersystem GMS
500 fur das positionsgenaue Drehen von
Formrevolver und Zwischenblech. Hinzu
kommen Dreh-und Schwenkbewegungen im
gesamten Fleischbearbeitungszentrum.

Eine Besonderheit weist die jingste TVI-Ent-
wicklung auf, der Automatik-Einleger AIR
250 mit vier Servoachsen. Bewegt werden
hier eine Resteklappe, das Forder- und ein so-
genanntes Springband sowie der Zahnrie-
menbeférderer fir die Leerschalen. Hierbei
setzt TVI die neue One Cable Technology
(OCT) ein, bei der die Feedback-Signale direkt
Uber die Leitung zur Spannungsversorgung
Ubertragen werden. Da somit sowohl motor-
als auch reglerseitig Kabel und Steckverbin-
der entfallen, werden die Komponenten- und
Inbetriebnahmekosten signifikant reduziert.
Umgesetzt wird OCT mit zwei Servoverstar-
kern AX5206 sowie je zwei Servomotoren
AMB021 beziehungsweise AM8022 mit den
Planetengetrieben AG2210 und AG2300.

Integrierte Sicherheitstechnik

als zukiinftiges Potenzial

Fur die Zukunft sieht Thomas Volkl noch wei-
teres Anwendungspotenzial fir die Beck-
hoff-Antriebstechnik: ,Bei klnftigen Ent-

Bild: Beckhoff

Bild: Beckhoff

Als Bedieneinheit des Portioniersystems
dient ein kundenspezifisches 12-Zoll-Ein-
bau-Control-Panel CP6901.

wicklungen werden wir verstarkt die Sicher-
heitstechnik integrieren. Hier bietet Twin-
SAFE ein durchgangiges System und entspre-
chend groBe Vorteile bei der Umsetzung. Da-
her werden wir dann auch vorwiegend die
Servotechnik von Beckhoff einsetzen.”

Die Entscheidung, PC-based Control anstelle
konventioneller SPS-Technik einzusetzen, fiel
bei TVI bereits im Jahr 2008. Dazu erlautert
Thomas Volkl: ,Gerade bei der Ansteuerung
mehrerer synchron laufender Achsen sind wir
damals an Leistungsgrenzen gestoBen. Dies
wurde dann zunachst in C++ programmiert
und auf einem Industrie-PC umgesetzt. Aller-
dings war uns schnell klar, dass die Kombina-
tion aus PC- und SPS-Technik zu unnétigen
Geschwindigkeitsverlusten fuhrt. Daher war
der Weg zur komplett PC-basierten Steue-
rungstechnik klar vorgezeichnet. Und Beck-
hoff war der ideale Anbieter, da dieses Sys-
tem nicht nur sehr schnell, sondern zudem
offen und auBerst flexibel ist.” So habe man
beispielsweise auch die notwendigen Hy-
drauliksteuerungen hervorragend realisieren
kénnen. Zudem eigne sich PC-Control glei-
chermaBen fur kleine Anwendungen, zum
Beispiel den Schalenspender mit nur einem
Luftzylinder, einem Vakuumventil und einem
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Das multifunktionale Portioniersys-
tem GMS 500 ist zentraler Bestand-
teil der modularen TVI-Fleischbear-
beitungszentren.

kleinen Bediendisplay, als auch
fir hochkomplexe Steuerungs-
aufgaben.

Ein  breites Anwendungsspek-
trum er6ffnet insbesondere auch
das flexible 1/0-System, das mit
seinen Uber 300 EtherCAT-Klem-
men alle Anforderungen von TVI
erfullt. So ist fur Thomas Volkl die kleine Bau-
form besonders wichtig: ,Da unsere Maschi-
nen kompakt aufgebaut sind, profitieren wir
sehr stark von der hohen Packungsdichte des
Klemmensystems. Deshalb setzen wir bei-
spielsweise im Temperierschockfroster die
HD-EtherCAT-Klemme EL2809 mit 16 digita-
len Ausgangen im nur 12 mm breiten Gehau-
se ein.” Weitere Vorteile, gerade auch fur
Weiterentwicklungen, bieten aus seiner Sicht
die zahlreichen Sonderfunktionen. So wird
zukinftig  die  Wagezellenauswertung
EL3356-0010 fir eine vereinfachte Einbin-
dung der Gewichtsbestimmung in die Ma-
schinensteuerung sorgen; und beim Schock-
froster sollen Leistungsmessklemmen EL34xx
den geringen Energieverbrauch nachweisen.

Effizienzpotenzial durch
Softwaregeneration TwinCAT 3

Den bereits heute erfolgreich umgesetzten
Weg der Maschinen- und Anlagenmodulari-
sierung mochte Thomas Volkl konsequent
weitergehen. SchlieBlich misse man die
Fleischbearbeitungszentren zum einen mdég-
lichst genau an die Kundenanforderungen
anpassen und zum anderen mit minimiertem
Engineeringaufwand realisieren kénnen. Die
Mechanikkonstruktion sei hier bereits sehr
weit, die Softwareentwicklung misse aller-
dings noch deutlich starker modularisiert
werden. Effizienzpotenziale sieht Thomas
Volkl in diesem Zusammenhang in der neuen
Softwaregeneration TwinCAT 3: ,Fur eine
modularisierte Elektrotechnik und Program-
mierung ist die Objektorientierung der Soft-
ware, wie sie von TwinCAT 3 optimal unter-
stUtzt wird, unverzichtbar. Dabei bietet Twin-
CAT fur uns zwei Hauptvorteile: Die objekt-
orientierte Programmierung erfordert viel
weniger Aufwand. AuBerdem ist es deutlich
einfacher, mit mehreren Entwicklern gleich-
zeitig an einem Projekt zu arbeiten. Bereits
die nachste Generation unserer Portionier-
maschinen wird daher mit TwinCAT 3 reali-
siert werden.” co

www.tvi-gmbh.de
www.beckhoff.de/packaging
interpack: Freigeldande Ost / 15-1



