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IM AKKORD

Papier begegnet jedem im Alltag in simtlichen Formaten, Farben und Stirken. All die
Preisschilder, Kassenbons oder Beipackzettel werden in der Regel ausgestanzt — mit einem
Kolben, der sich auf und ab bewegt. Ein Schweizer Maschinenbauer hat nun das Stanzen ins
Rollen gebracht- und dadurch den Durchsatz erhoht.
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Jeder Deutsche verbraucht pro Jahr
225 Kilogramm Papier: vom Hochglanz-
magazin bis zur Zeitung, dem Beipack-
zettel fiir Medikamente, dem Werbebrief
mit abreiflbarer Riickantwortkarte bis
hin zum einfachen Preisschild. Viele Un-
ternehmen legen ihren Produkten gefal-
tete Verpackungsbeilagen mit Werbung
oder Kochrezepten bei. Diese Werbebei-
lagen werden zuerst gedruckt, dann auf

die gewiinschte Form gestanzt, gefaltet
und schliefllich in die Verpackung gelegt.
Eine Kklassische Stanzmaschine produ-
ziert 24 000 solcher Beilagen pro Stunde.
Gestanzt wird das Papier normalerweise
mit einem Kolben, der sich auf und ab
bewegt.

Der Durchsatz war dem Schweizer
Maschinenbauer Brograma auf Dauer je-
doch zu wenig. Gemeinsam mit Sigma-

tek wurde eine neue, rotative Stanzma-
schine entwickelt: die BS Rotary 550 Ser-
vo. Bei ihr drehen sich zwei iibereinander
liegende Zylinder mit Schneidblechen
und stanzen das Papier innerhalb einer
Umdrehung. Der Papierbogen muss ex-
akt zur richtigen Zeit mit der richtigen
Geschwindigkeit von den Zylindern er-
fasst werden. Dafiir sorgen fiinf Servo-
antriebe der Reihe Dias-Drive 100 und
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Ein zentrales Controlpanel
mit Touchscreen steuert die

gesamte Maschine

Steuerungstechnik von Sigmatek, die
iber den Echtzeit-Ethernet-Bus Varan
verbunden ist.

Die Stanzmaschine schafft einen
Durchsatz von 8ooo Papierbégen pro
Stunde. Durch gleichzeitiges Stanzen
von zwolf Nutzen - ein Verpackungszu-
schnitt auf dem Druckbogen -, bringt
sie die vierfache Leistung der alten Pro-
duktionslinie. Stiindlich betragt dies
96 000 Verpackungsbeilagen.

Die zu stanzenden Papierbogen mit
einer Grofle zwischen A4 (210 x 297 mm)
und 550 x 750 mm liegen auf einem so
genannten Flachstapelanleger bereit, von
wo aus Saugnipfe den obersten Bogen
hinten leicht anheben. Luftdiisen tren-
nen ihn vom Stapel ab, so dass er auf ei-
nem Luftpolster schwebt. Wenn die
Trommel mit dem rotierenden Stanz-
blech an der richtigen Position ist, schal-
tet die Steuerung die Saugnipfe ab und
eine sich drehende Vakuumtrommel
zieht das Papier vom Stapel in Richtung
Stanzblech. Die seitliche Bogenausrich-
tung erfolgt rein mechanisch iber ein
Schriagband mit Kugellineal.

Papier im Gleichschritt
Das Servoantriebssystem Dias-Drive
100 von Sigmatek sorgt dafiir, dass der

Bogen auf den Zehntelmillimeter genau
an der richtigen Stelle gestanzt wird.
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Kurz bevor das Papier mit einer Ge-
schwindigkeit von 165 m/min auf die
beiden mit konstanter Drehzahl rotie-
renden Zylindern trifft, wird die genaue
Position der Vorderkante erkannt. Die
Steuerung regelt den Servoantrieb so,
dass das Papier im richtigen Moment
mit der gleichen Geschwindigkeit wie
die Stanzbleche an der richtigen Position
ist. Stimmt ein Parameter nicht, so be-
schleunigt die Steuerung den Servomo-
tor der unten liegenden Transportrolle
aus Polyurethan, um dies zu korrigieren.
Da es fiir das Papier schonender ist, es zu
beschleunigen abzubremsen,
wird es im Vergleich zum rotierenden
Stanzblech verzdgert vom Papierstapel
weggezogen.

anstatt

Der Antrieb zum Erfolg

Nach dem Stanzen werden die Pro-
dukte auf einem Vakuumtransportband
weitergefithrt. Kleine Rollen und Luft-
diisen lenken den so genannten Ab-
schnitt nach unten in einen Abfallkorb,
so dass nur noch die Nutzen auf dem
Forderband verbleiben. Danach kénnen
sie je nach Anforderung automatisch ge-
stapelt, geblindelt, von Hand verpackt
oder der nachsten Maschine zur Weiter-
verarbeitung zugefithrt werden.

Insgesamt finf dieser Antriebssyste-
me sorgen fiir das nétige Zusammenspiel
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der verschiedenen Komponenten. Die
Drives sind in das Sigmatek-Automati-
sierungssystem integriert. Motion Cont-
rol, SPS, Safety und Visualisierung sind
in einem zentralen Steuerungssystem
vereint. So lédsst sich eine einfache Pro-
grammierung und eine ubersichtliche
Strukturierung der Applikations-Soft-
ware erreichen. Zudem vereinfacht sich
die Handhabung, da alle Parameter und
Konfigurationsdaten der Drives zentral
in der Steuerung abgelegt sind. Beim
Tausch eines Servoreglers werden die Pa-
rameter automatisch vom Zentralsystem
in das Austauschgerit geladen.

Rasch zum Ziel

»Der Anwender muss also keine An-
triebsfunktionen kaufen, die er eventuell
gar nicht benoétigt, sagt Piotr Myszko-
rowski, technischer Leiter bei Sigmatek
Schweiz. Die Kommunikation zwischen
den Antrieben und der Steuerung tiber-
nimmt das hart echtzeitfihige Ethernet-
Bussystem Varan, wihrend die TUV-zer-
tifizierten Safety-Module einen unfall-
freien Betrieb der rotativen Stanzma-
schine garantieren.

Mit dem all-in-one Engineering
Tool Lasal mit integrierter Safety lasst
sich die Stanzmaschine innerhalb we-
niger Tage programmieren und in Be-

Servomotoren und Drives
von Sigmatek positionie-
ren die Papierbdégen bei
einer Geschwindigkeit von
bis zu 165 m/min auf einen

Zehntelmillimeter genau.

trieb nehmen. Die objektorientierte
Programmierung mit grafischer Dar-
stellung ermdoglicht hochste Modulari-
tit, Wiederverwendbarkeit und eine
iibersichtliche Struktur der Software.
Grundprinzip des Engineering Tools ist
eine durchgingige Modularitit - von
den einzelnen Programmblocken der
einzelnen Funktionen bis hinauf zum
Gesamtprojekt. Durch hierarchische
Gruppierung und Verbindung von Pro-
grammobjekten ldsst sich die kunden-
spezifische Software mit Lasal wie im
Baukastensystem zusammenstellen.

Trotz der schon durch die separate
Abnahme der sicherheitsrelevanten Steu-
erungskomponenten erzwungenen funk-
tionalen Trennung vom Hauptsystem
bietet der Lasal Safety Designer densel-
ben Komfort wie Lasal, in das es nahtlos
integriert ist.

Neben dem Stanzen eignet sich die
BS Rotary 550 Servo auch zum Schnei-
den, Perforieren, Rillen und Blindpragen
von Einzelbogen bis zu einer maximalen
Produktstirke von 0,5 mm. Die 0,2 mm
diinnen Stanzbleche haften per Magnet
am Zylinder, so lassen sie sich einfach
und in wenigen Minuten austauschen.
Klassische Stanzmaschinen werden nur
sehr selten umgeriistet, da dies zu auf-
windig ist. O
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