FEHLERFREI
GESCHAUMT

Produktionsoptimierung mit einer
vollautomatischen EPS-Siloanlage

FUr eine Beflll- und Entleersteuerung von Silos fur vor-
geschaumte Partikelschaum-Schittguter (Expandierter
Polystyrol-Hartschaum, EPS) wurde eine vollautomatisierte
Ldsung auf Basis des M1-Systems aufgebaut. Im Fokus
standen dabei die Erhdhung der Zuverlassigkeit des Pro-
duktionsprozesses und die Optimierung der Produktivitat.

A Is Rohstoffe zur Herstellung von Poly-
styrolschaumstoffen werden perl-
formige Polystyrolkigelchen mit Dampf
erwarmt und unter Einsatz eines Treibga-
ses (normalerweise Pentan) »aufgeblahtx.
Zur Herstellung von EPS-Formteilen werden
solche vorgeschaumten Perlen dann in ent-
sprechende Formen geflllt und durch eine
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weitere Behandlung mit Dampf und Druck in
der gewlnschten Gestalt ausgeschaumt. Die
FoamaTec GmbH mit Sitz im rheinland-pfal-
zischen Bogel (D) automatisiert als unabhan-
giger Dienstleister industrielle Produktions-
anlagen. Zu den Spezialitaten der FoamaTec
zahlt neben der Planung und Lieferung von
Silo-Anlagen fur Schittgiter auch deren
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Industrie-
Automatisierung

Die FoamaTec ist im rhein-
land-pfalzischen Bogel (D) be-
heimatet. Sie entwickelt und
liefert maBgeschneiderte Auto-
matisierungslésungen fir Anla-
gen zur Partikelschaum-Verar-
beitung.

www.foamatec.de
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Eugen Laubach,
Geschéftsfihrer Technik bei FoamaTec
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Steuerung bis hin zu komplett
autarken Silosteuerungs-Systemen mit
Anbindung an Vorschdaumer. Bei einer
solchen Ldsung werden das Vorbehan-
deln des Polystyrols und das anschlie-
Bende Beflllen der Silos automatisch
anhand der Anforderungen des Produk-
tionsprozesses gesteuert.

Autarke LOsung ist effizient

»In herkdmmlichen Anlagen muss der
Bediener der Formmaschine zunachst
die bendétigten Vorratssilos manuell
beflllen«, erklart Eugen Laubach, Ge-
schaftsflhrer Technik bei FoamaTec
den Unterschied zur autarken Lésung.
»Dann muss er das Rohmaterial in einen
Vorbehalter mittels Geblase einbrin-
gen, im Anschluss das entsprechende
Rezept auswahlen und den Vorschau-
mer starten. War nun das Silo voll,
musste der Bediener aufgrund ver-
schiedener Rezepturen zundchst das
restliche Material aus dem Vorbehalter
absaugen, bevor er das Beflllen des
nachsten Silos starten konnte.« Alles in
allem ein aufwendiger Prozess, welchen
FoamaTec mit ihrer Loésung deutlich
effizienter gestaltet.

Der Ablauf ist einfach: Der Bediener
der Formmaschine wahlt nur noch
am Bedienpanel der Silosteuerung die

bendtigten Schittguter an. Es erfolgt
nun eine voll automatisierte sequenzi-
elle Befllung der Silos. Der vorgeschal-
tete Vorschaumer startet automatisch
mit dem entsprechenden Rezept, wahlt
den Vorratsbunker mit dem Rohmate-
rial aus und fUllt das erste Silo. In der
Folge werden alle angewahlten Silos in
dieser Weise reihum abgearbeitet. »Die
Aufgabe des Bedieners besteht jetzt
nur noch darin, hin und wieder neues
Rohmaterial in die Vorratsbunker zu
flllen«, so Eugen Laubach.

Fehlerfreiheit

Dazu kommt, dass mit diesem Pro-
zess deutlich weniger Fehler passieren:
»Friher wurde erst dann erkannt, dass
ein Silo leer war, wenn die nachge-
schaltete Maschine bereits Ausschuss
produzierte«, erzahlt Eugen Laubach.
»Der Bediener musste in Folge in den
Silo-Raum gehen, das richtige Material
auswahlen und dann von Hand das Silo
umstecken.«

Durch das voll automatisierte Verfahren
(Rezept laden, Auswahl des Rohstoffes)
ist eine Fehlproduktion der Formteile
aufgrund falschen Materials praktisch
ausgeschlossen. Zudem konnte der
manuelle Aufwand in der Produktion
praktisch halbiert werden.
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Alle Anforderungen erfiillt

Immer dann, wenn komplizierte Auf-
gabenstellungen vorliegen, welche
ein aufwendiges Datenhandling erfor-
dern oder wo die Verfahrenstechnik
hohe Anforderungen an die Steue-
rung stellt, setzen die Ingenieure von
FoamaTec das Bachmann M1-System
ein. »Die ausgezeichnete Performance,
die Moglichkeit verschiedene Bus-Syste-
me parallel nutzen zu kénnen sowie die
Programmierung unter CoDeSys sind
fur uns entscheidende Kriterien«, be-
schreibt Eugen Laubach den Entscheid
fur Bachmann. »Was noch flr uns zahlt
sind die auBergewohnliche Robust-
heit, auch was den Einsatz bei hohen
Temperaturen und Vibrationen betrifft,
sowie die Tatsache, dass eine lang-
fristige Produktverflgbarkeit gewahr-
leistet ist«, so Eugen Laubach weiter.

Bachmann unterstiitzt

Der FoamaTec-Geschaftsfihrer lobt
Uberdies die gute technische Betreu-
ung durch Bachmann und nennt nur ein
Beispiel: »Da von uns sehr haufig auch
alte Anlagen umgerUstet und moderni-
siert werden, kommt es nattrlich vor,
dass vorhandene Komponenten in neue
Steuerungslésungen mit eingebunden
werden mussen. In den meisten Fallen
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handelt es sich hierbei um Antriebskom-
ponenten. Bachmann ist hier komplett
offen und kann solche Kombinationen
aus Steuerung und fremden Antrieben
relativ zlgig umsetzen. Die technische
Offenheit des M1-Systems leistet hierzu
ihr Ubriges.«

Den nachsten Schritt
bereits vor Augen
Im Vordergrund der kundenspezifischen

Lésungen von FoamaTec stehen immer
die Steigerung der Effizienz und Pro-
duktivitat der Anlagen. Deshalb schat-
zen die Ingenieure auch das einfache
Engineering der Bachmann-L&sungen,
was Zeit und Kosten spart.

Als weiterer Ausbau ist zudem geplant,
einen mobilen Zugriff fir den Bediener
auf das SCADA zu realisieren. Auch
daflr steht Bachmann bereit.
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FTP-
Einbindung

Zwei CPUs der MX213-Serie
steuern und regeln die
Siloanlage: Die Mastersteue-
rung bedient als CAN-Master
via CAN-Bus die Feldebene.
Die Kommunikation mit der
Steuerung des Vorschdaumers
(Rezeptdatenaustausch,
automatisches Starten) erfolgt
via PROFINET.
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