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ELEKTROAUTOMATION

Uber 80 Seiten Anwenderstorys, Fach-
beitrage und Interviews zu Automatisie-
rungslésungen sowie Neuheiten zur
Fachmesse SPS IPC Drives in Nirnberg.
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Schnell und
kompakt mit XTS
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TRANSPORTSYSTEME Bei Abfullmaschinen mit einem
linearen Prozessablauf kann die Verarbeitungsgeschwindigkeit
an ihre Grenzen stoBen, will man extrem groB bauende
Maschinen vermeiden. Deshalb setzt die Groninger & Co. GmbH
bei ihrer neuen Kosmetikabfillanlage auf ein innovatives
Maschinendesign, das durch ein eXtended Transport System
(XTS) von Beckhoff hohe Abflllgeschwindigkeit

mit kompakter Bauweise vereint. Das Ergebnis: 300.000 mit
Duftwasser (Fragrance) abgeflllte Flaschen taglich.
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DIE GRONINGER & CO. GMBH
entwickelt seit rund 35 Jahren tech-
nologisch anspruchsvolle Maschi-
nen und Anlagen - am Hauptsitz
Crailsheim fiir die Pharma- sowie
im benachbarten Schnelldorf fiir
die Kosmetikindustrie. Dazu Sales
Director Cosmetics Hubertus Rit-
zenhofen: »Zu unseren Erfolgsfak-
toren zdhlt insbesondere das tief-
gehende Know-how hinsichtlich
Branche und Technik. Hierfir in-
vestiert Groninger jdhrlich zehn
Prozent der Umsatzerlése in For-
schung und Entwicklung. Dies gilt
auch fur den Kosmetikbereich mit
Abfiillanlagen fiir alle fliissigen
Kosmetika - von Mundwasser {iber
Cremes bis hin zu Mascara.«

Ein aktuelles Beispiel nennt Mar-
kus Regner, Technical Director bei
Groninger: »Bei der Duftwasser-
Abfiillanlage fiir einen grofen bra-
silianischen Kosmetikhersteller
kommt es besonders auf Schnellig-
keit und Flexibilitdt an, und das bei
moglichst geringem Platzbedarf.
Die Anlage fiillt pro Minute 150 Fla-
schen Duftwasser - Fragrance - ab,
im Dreischichtbetrieb also taglich
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 aufserdem
ausreichend flexibel fiir zukiinftige
Produktwechsel sein muss.«

Das bestdtigt auch Ritzenhofen:
»Die grofdte Herausforderung im
Kosmetikbereich ist die Format-
vielfalt. In einigen Fillen werden
mit einer Maschine bis zu hundert
verschiedene Behdlterformate ab-
gedeckt. Entsprechend hoch muss
die Flexibilitdt in Bezug auf die
Endprodukte sein.«

Innovationspotenzial beim
Flaschenhandling genutzt

Flexibilitdt war auch wihrend des
Entwicklungsprozesses fir die Fra-
grance-Abfiillanlage gefordert, wie
Hubertus Ritzenhofen erldutert:
»Zum einen mussten erhéhte Kun-
denanforderungen an die Anlagen-

1 Das kompakte und in jeder
Einbaulage einsetzbare XTS
spart bei der Abfiillanlage
durch die um 45° geneigte
Montage zusdtzlich Bauraum.

N

Alles gut gefiillt: Die groBte
Herausforderung im Kosme-
tikbereich ist die Format-
vielfalt.

w

Bei der Abfiillanlage fiir einen
groBen brasilianischen
Kosmetikhersteller konnte
Groninger durch den Einsatz
von XTS trotz der Forderung
nach einem geringen
Platzbedarf ein lineares
Maschinenkonzept
realisieren.

4 Hubertus Ritzenhofen, Sales
Director Cosmetics, und
Markus Regner, Technical
Director, beide von Groninger,
sowie Ulrich Vogel, Beckhoff-
Vertriebsbiiro Crailsheim
(v.L).

ausbringung beriicksichtigt wer-
den, und zum anderen stand fiir die
Maschine weniger Platz zur Verfi-
gung als urspriinglich geplant. Un-
ter diesen Rahmenbedingungen
lieft sich unser bevorzugtes Kon-
zept der Linearmaschine, das heif3t
einer Monoblockanlage aus getak-
teter Abfill- und kontinuierlicher
Verschlieftmaschine, auf konventi-
onelle Weise nicht realisieren. Denn
die hohe Ausbringungsgeschwin-
digkeit hdtte umfangreiche Stau-
bander zwischen den Anlagenteilen
erfordert, fiir die aber kein Platz
vorhanden war.«

»Genau ein solches kompaktes
Flaschenhandling zwischen den
Anlagenbereichen erméglichte >
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uns das XTS von Beckhoff«, so Mar-
kus Regner. »Durch den Wegfall der
Staubdnder 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
Uberldnge von nur zehn Zentime-
ter misste schon auf das lineare
Maschinendesign verzichtet wer-
den. Dies wiirde aber Nachteile vor
allem beim Abfiillvorgang mit sich
bringen, der nicht nur Zeit, son-
dern auch viel Know-how erfordert
und sich in einem linearen Prozess
deutlich besser kontrollieren
ldsst.«

Und Ritzenhofen ergdnzt: »Wir,
wie auch unsere Kunden, sind von

5+6 Jeweils zehn Flaschen werden
mit Duftwasser gefiillt und
dann mit ihren Werkstiicktra-
gern in die Greifelemente der
wartenden XTS-Mover
geschoben. Dann werden sie
aus dem Stillstand beschleu-
nigt und auf den kontinuierli-
chen VerschlieBprozess
aufsynchronisiert.

7 Der Schaltschrank-PC C6920

reicht aus, um das komplette
XTS mit 30 Movern zu steuern.
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den Vorteilen eines linearen Pro-
zesses Uberzeugt, 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 Rundabfiillanlage
moglichen Ausbringungsanforde-
rungen des brasilianischen Kosme-
tikherstellers erfiillen.«

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

ldsst es sich in beliebigen Einbaula-
gen nutzen. So kommt es in der
Abfillanlage um 45 Grad in der
Ebene zur Transportrichtung ge-
neigt zum Einsatz. Uber ebenfalls
um 45 Grad geneigte Werkstiick-
tragergreifer ldsst sich so bei mini-
malem Platzbedarf der gewiinsch-
te Handlingtransport realisieren,
mit horizontalen Greifern fir den
Produkttransport auf dem Hinweg
und mit senkrechten Greifern fir
den moglichst platzsparenden
Ruckweg.«

Regner sieht noch weitere ent-
scheidende Vorteile, wie die erhoh-
te Flexibilitdt und Qualitat des Pro-
dukthandlings: »Bei dieser Anlage
verlassen jeweils zehn Flaschen
den Abfillbereich. Im konventio-
nellen Fall wiirden diese in einer
Ausgleichsschlaufe auf einen Stau
auflaufen und dabei abrupt abge-
bremst werden. Dies kann je nach
Geschwindigkeit dazu fiihren, dass
der Flascheninhalt verschiittet
wird. Das liefe sich zwar durchaus
handhaben, dndert aber nichts da-
ran, dass wir ein bereits vollstdndig
kontrollierbares Produkt - die ge-
flllte Duftwasserflasche — aus der
Kontrolle entlassen wiirden und

erst nach beim VerschlieRen wie-
der kontrollieren kénnten. Mit dem
XTS bleibt das Produkt hingegen
stindig unter Kontrolle und das
Aufstauen ldsst sich als Software-
funktionalitdt 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-
tikabfiillanlage aus insgesamt 20
geraden Motormodulen mit einer
Lénge von jeweils 250 Millimeter,
aus Halbkreisen als Kurvenmodule
sowie aus 30 Movern mit den halb-
kreisformigen Greifern fir die
Werkstiicktrdger. Daraus ergibt
sich eine ovale, rund drei Meter
lange Streckenfiihrung. 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.

XTS. Daten, Zahlen, Fakten

SYSTEMEIGENSCHAFTEN
- 100 N maximale Kraft,
- 30 N Dauerkraft
(bei ca. 30 °C Tempera-
turerh6hung im Motor),
- 4 m/s Geschwindigkeit
(bei 48-V-DC-Versorgung),

ANWENDUNGEN

- Produkte schieben,
Produktabstand anpas-
sen und Transport-
geschwindigkeit der
Produkte andern,

- Produkte klemmen und
bewegen,

- Produkte transportieren
und ausschleusen,

- Produkte liber eine
Kinematik manipulieren
(in der Linearbewegung
ausheben, verschlie3en,
drehen, ...),

- Verteilsystem zur
Aufspaltung von

- >100 m/s? Beschleuni-
gung (ohne Nutzlast),

- >>10 m Systemldnge
(rechenleistungsab-
héngig, keine System-
grenze).

Produktstromen,

- Zufithrsystem mit
Distanzadaption,

- Gruppiersystem
zur Zusammenstellung
individueller
Produktgruppen,

- Synchronisation
von diskontinuierlichen
und kontinuierlichen
Bearbeitungsprozessen,

- mitfahrender
Manipulator oder
XY-Tisch durch
synchronisierte Mover
mit Kinematik.



Gefiillt werden jeweils zehn Fla-
schen, und zwar im Stillstand, um
die Prozessanforderungen mit ho-
her Qualitdt erfllen zu kénnen.
Diese Fragrance-Behdlter werden
anschlieffend in einem rotativen,
also kontinuierlichen Durchlauf
verschlossen. Dazu Markus Regner:
»Es muss hierfir ein Block von zehn
Elementen aus dem Stillstand in
relativ kurzer Zeit und auf einer
kurzen Strecke unter einem Meter
auf eine kontinuierliche Verschlief3-
maschine aufsynchronisiert wer-
den. Das ist schon eine recht an-
spruchsvolle Aufgabe, die sich mit
dem XTS optimal [6sen lies. Zumal
ein weiterer Aspekt hinzukommt:
Wihrend des Fiillvorgangs sind die
zehn auf volle Flaschen wartenden
Greifer direkt und ohne Abstand
nebeneinander platziert. Beim Ein-
lauf in die VerschlieRmaschine
missen sie aber einen bestimm-
ten, dquidistanten Abstand auf-
weisen. Das gilt Ubrigens auch fir
den Abstand von zwei Zehnergrup-
pen, zwischen denen keine Liicke
entstehen soll. All dasist eine idea-
le Aufgabe fiir das XTS.«

Zuséatzliche Effizienz-
potenziale ausschépfen

In der Anlage nutzt Groninger
30 Mover: eine Zehnergruppe im
Abfullbereich, eine weitere bei der
Aufsynchronisierung in der Ver-
schlieRmaschine sowie eine dritte
beim Ausschleusen aus dem Ver-
schliefprozess beziehungsweise
auf dem Riickweg zum Abfiillbe-
reich. Dabei sieht Regner kiinftiges
Effizienzpotenzial: »Wirden wir
hier optimieren und so die Leis-
tungsreserven des XTS noch besser
ausnutzen, liefRen sich sicherlich
einige Mover und damit Kosten
einsparen. Zudem lassen sich mit
dem XTS Prozessabldufe so abbil-
den, dass wir den langsamsten
Teilprozess duplizieren und so
die Verarbeitungsgeschwindigkeit
weiter deutlich erhdhen kdnnen.
Typische Beispiele sind komplizier-
te und damit zeitaufwendige Ver-
schlieRmechanismen oder zusdtz-
liche Bearbeitungsschritte, die sich
durch nachtrégliche Produktande-
rungen erst im Laufe der Maschi-
nenentwicklung ergeben.«
www.beckhoff.de
SPS IPC Drives: Halle 7, Stand 406

XTS-Softwarefunktionalitaten

TwinCAT ermdglicht beim XTS ein einfaches Handling der gewlinschten Bewegungen
durch Abbildung der Mover als »normale« Servoachse. Alle Motion-Control-Funktionen,
wie fliegende Sage, elektrisches Getriebe und Kurvenscheibe, sind nutzbar. Funktionser-
weiterungen in TwinCAT tibernehmen typische XTS-Anforderungen, wie etwa automati-
sches Aufstauen, Kollisionsvermeidung, Ruckvermeidung, Fliehkraftbegrenzung. Die
Einbindung des XTS in eine Produktionsanlage ist durch die Unterstiitzung unterschied-
licher Feldbusse leicht méglich. Durch Realisierung auf TwinCAT-Basis kann die anwen-
dungsspezifische Programmierung in IEC 61131 durchgefiihrt werden.



