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Die neue Rollenverpackung
Verdnderungen des Druckerei-Marktes
haben Madison Paper Industries — aus
Madison in Maine/USA — zur Verdnderung
der Produktionsparameter veranlaBt. Das
Spektrum der fertigen Papierrollen muBte
ausgedehnt werden. Das zukiinftige
Produktionsspektrum  sollte von der
schmalsten Rolle mit 374 mm (14.75”)
bis zur breitesten Rolle mit 3.810 mm
(150”) reichen.

Die vorhandene konventionelle Packanla-
ge konnte die gestiegenen Rollenbreiten
nicht mehr verarbeiten. Eine Erweiterung
dieser Anlage kam aus gebdudetechni-
scher Sicht nicht in Frage. Also muBte
eine neue Rollenverpackungsanlage in-
stalliert werden. Die notwendige Erweite-
rung sollte maglichst effektiv an die vor-
handene Gebdudestruktur anschlieBen.

Die Rollenpackmaschine vom Typ Twister
erfiillt diese Anforderungen. Deshalb hat
man sich fiir das Konzept der Spiralwick-
lung entschieden, zumal die innerhalb
des Myllykoski-Konzernes gesammelten
Erfahrungen mit der ersten Twister-
Anlage bei Lang Papier GmbH in Ettrin-
gen positiv waren.

In Verbindung mit diesem Twister erhielt
Voith Sulzer Finishing auch den Auftrag
fiir eine zugehdrige Rollentransportanlage.

Das Twister-Prinzip als ideale Rollen-
verpackung

Zundchst allgemein zur Arbeitsweise des
Twisters: Das Spektrum der in der
Papierindustrie produzierten Papierrollen
wird immer groBer. Dadurch steigen
ebenfalls die Anforderungen an die Pack-
maschinen in Richtung Flexibilitat.
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Bedingt durch das groBe produzierte Rol-
lenbreiten-Spektrum, d.h.eine Vielzahl von
Spriingen in der Rollenbreite zwischen
der schmalsten und der breitesten Rolle,
ist die Anzahl der erforderlichen Pack-
papierabwicklungen an den konventionel-
len Packmaschinen entsprechend hoch.

Fir jede zu verpackende Rollenbreite wird
eine Packpapierrolle in der gleichen Brei-
te zuziiglich einem Uberstand von mini-
mal 100 mm bis maximal 250 mm fiir die
Faltung des Kantenschutzes benétigt.

Diese Anforderungen machen die her-
kommliche  Verpackungstechnik  auf-
wendig und damit teuer. Voith Sulzer
Finishing hat daher ein neues Konzept
fir die Rollenverpackung entwickelt. Die
Idee dahinter ist der Einsatz nur einer
PackpapiergroBe (Packpapierbreite) zur
Verpackung von Rollen mit beliebigen
Breiten und Durchmessern.

Umgesetzt wurde diese Idee mit dem
Twister, der die Papierrollen nach dem
Prinzip der Spiralwicklung verpackt.

Fir alle zu verpackende Rollenbreiten
wird nur eine Packpapierbreite von
500 mm eingesetzt. Entsprechend der
gewiinschten  Lagenanzahl wird der

Abb. 1: Spiralwickelsequenz Twister.

Abb. 2: Twister-Line.

Wickelwinkel und die dadurch bedingte
Vorschubgeschwindigkeit der Packpapier-
abwicklung ldngs zur Rollenachse einge-
stellt. Zur Erreichung von Klimadichtheit
und Formstabilitdt werden die sich (ber-
lappenden Packpapierbahnen miteinander
verleimt.

An beiden Rollenenden kénnen zusatzlich
Faltiberstinde zum Schutz der Rollen-
kante und Stirnseite rechtwinkelig zur
Rollenachse mit konstant 150 mm Uber-
stand gewickelt werden. Die Anzahl der
Lagen fiir den Kantenschutz ist frei wahl-
bar. Abb. 1 zeigt die Spiralwickelsequenz
des Twisters mit anschlieBender Kanten-
wicklung.

Innendeckel, die vor dem Wickeln der
Faltiberstinde angelegt werden, und
AuBenstirndeckel mit PE-Beschichtung,
die mit einer beheizten Packpresse ab-
schlieBend gepreBt werden, komplettie-
ren die Twister-Verpackung.

Fiir die verschiedenen Anforderungen und
Verpackungsleistungen in der Papierindu-
strie wurde der Twister modular auf-
gebaut. Damit ist eine Optimierung des
jeweiligen Anwendungsfalles maoglich, da
verschiedene Layouts fiir das Rollen-
handling gestaltet werden kdnnen.

i Die kompakteste Form des Twister ist
die Verpackungsmaschine vom Typ
Combi. Hier wird in einer Station die
gesamte Rollenverpackung fertigge-
stellt. Die Papierrolle wird von dem
Transportsystem an den Twister iiber-
geben und nach dem Verpackungsvor-
gang wieder ausgestoBen. Mit dieser
Maschine sind Leistungen von bis zu
25 Rollen/h mdglich.

1 Eine Weiterentwicklung ist der Twister
vom Typ Center. Hier wird eine Ent-
kopplung der Verpackungsstationen
vorgenommen.  Der  AuBendeckel-
Anlegevorgang mit PreBplatten wird
von dem eigentlichen Verpackungs-
(Wickel-) Vorgang getrennt, so daB in
2 Takten hinter- oder nebeneinander
gearbeitet werden kann. Damit ist eine
gesteigerte Leistung von ca. 40 Rol-
len/h maglich.

M Der dritte Twister-Typ ist der Line.
Hier werden alle verpackungsrelevan-
ten Stationen in einer Linie hinterein-
ander angeordnet, ohne daB die Pa-
pierrolle zusdtzlich ausgestofen oder
gefangen werden muB. Abb. 2 zeigt
eine Twister-Line Ausfiihrung, wobei
der Wickelvorgang fiir die Spiral- (Um-
fangs-) Wicklung und den Kanten-
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Abb. 3: Anlagenlayout.
Abb. 4: Steuerungsebenen.

Abb. 5: Steuerungskonzept.

schutz von einer Station auf 2 Statio-
nen hintereinander aufgeteilt werden
kann.

Jede der drei Twister-Varianten kann mit
einer, zwei oder — bei der Ausfiihrung
Line — sogar mit 3 Packpapierabwicklun-
gen ausgefiihrt werden. Die jeweils zweite
und dritte Abwicklung (ibernimmt ohne
Winkelverstellung die Aufgabe der Kan-
tenwicklung.

Abgerundet werden die verschiedenen
Twister-Typen durch das Peripheriehand-
ling fiir Innendeckel, AuBendeckel, Etiket-
tierung und Ink-Jet-Signierungen in ver-
schiedenen Automatisierungsgraden mit
Portal- und/oder Roboter-Systemen. Zu-
sammen mit einem automatischen Hand-
ling der Innen- und AuBendeckel kdnnen
mit dem Twister 3 Line Automatik bis zu
120 Rollen/h verpackt werden.

Projektverlauf

Im Fall Madison wurden zur Koordinie-
rung der Projektabwicklung, von Auf-
tragsvergabe bis Abnahme des Twisters
samt Rollentransportanlage, drei Projekt-

teams gebildet: Ein Team von Madison
zur Koordination vor Ort, das zweite
Team von Voith Sulzer Paper Technology
in Middletown zur Koordination mit dem
Auftraggeber und das Auftragsabwick-
lungsteam der Voith Sulzer Finishing in
Krefeld.

Die Anordnung der Gesamtanlage geht
aus der Abb. 3 hervor.

Funktionsablauf

Die unverpackten und an einer Stirnseite
mit einer Barcode-Nummer versehenen
Papierrollen werden (iber ein kunden-
seitiges Transportsystem zur Ubernahme
durch das Rollentransportsystem von
Voith Sulzer Finishing bereitgestellt. Die
Papierrollen werden anschlieBend mit
AusstoBern, geneigten Rampen mit iber-
fahrbaren Rollenfangern, Plattentranspor-
teuren und einer Drehscheibe bis in die
Verpackungsposition des Twisters trans-
portiert.

Waéhrend des Transportvorganges werden
alle verpackungsrelevanten Daten der
Papierrolle ermittelt. Diese sind Durch-
messer, Breite, Gewicht und die (ber

4

Mill
I:l Information
Z———— N System

Host System

Terminal 1

Hostterminal

Leit-Ebene

i Steuerungs-
ebene
RTS/RPM Steuerung
----- Peripherie-
Interbus-S Eﬁ E Eber?e

einen Scanner ermittelte Rollennummer.
Mit diesen Informationen wird an einer
Rollenstirnseite eine Ink-Jet-Signierung
vorgenommen. Mit der ermittelten Rol-
lenbreite wird die Papierrolle am Twister
positioniert, so daB mit der Spiralwick-
lung sofort begonnen werden kann.

AnschlieBend werden die Innendeckel
manuell eingelegt und {ber Tastarme
fixiert. Nun wird der Kantenschutz an
beiden Rollenenden nacheinander aus-
gefihrt. Wé&hrend der Kantenwicklung
fahren die Faltarme in Position und
schwenken die Faltschaufeln an die
Papierrolle. Die Faltschaufeln sorgen fiir
das Umfalten des Kanteniiberstandes.

AnschlieBend wird die Papierrolle ausge-
stoBen und zwischen den PreBplatten ge-
stoppt. Die ndchste zu wickelnde Papier-
rolle wird bereits in den Twister-Arbeits-
bereich transportiert. An den auf 200° C
beheizten PreBplatten werden die AuBen-
deckel angelegt und nach Quittierung an
die Papierrolle angepreBt.

Die fertig verpackte Rolle wird nach ma-
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nueller Etikettierung an das kundenseitige
Transportsystem fiir den Abtransport
libergeben.

Steuerungs- und Antriebskonzept

Das Steuerungskonzept der Transport-
und Packanlagen der Voith Sulzer Fini-
shing basiert auf der Kombination zwi-
schen der maschinennahen SPS-Steue-

rung und dem bedienerfreundlichen
Visualisierungs- und  Kontrollsystem,
Rolltronic.

Aus Griinden der Ubersichtlichkeit ist das
Steuerungskonzept in vier Ebenen aufge-
teilt (Abb. 4).

Die Verbindung zwischen den einzelnen
Ebenen erfolgt seriell oder mittels einer
Busanschaltung. Hierfiir stehen verschie-
dene standardisierte Schnittstellen sowie
Bussysteme zur Verfligung.

Das Standard-Antriebskonzept des Twister
besteht grundsatzlich aus 8 Servoantrie-
ben der Firma Lenze, die jeweils iber ei-
nen eigenen Gontroller mit einer Siemens
S7 SPS fiir den Datenaustausch verbun-
den sind. Der Datenaustausch zwischen
den einzelnen Controllern wird iber die
SPS vorgenommen. Zusitzlich zu den
Servoantrieben gibt es noch (iber Fre-
quenzumrichter geregelte Antriebe fiir
Nebenfunktionen wie z.B. das Falten des
Kanteniiberstandes mit den beiden Falt-
rddern und den Antransport der Papier-
rollen in den Twister mit einem Platten-
transporteur.

Aus Griinden der eigenen Standortsitua-
tion beziiglich Ersatzteilversorgung und
Service, bestand Madison auf einem
Steuerungs- und Antriebskonzept mit auf

Erfiillung dieser Vorgabe wurde
Sulzer Finishing der Einsatz der SPS

Steuerungs-Antriebstechnik  von Allen
Bradley im Twister als Neuentwicklung
fiir den US-Amerikanischen Markt durch-
gefithrt. Diese Entwicklungsarbeit wurde
an dem aktuellen Twister-Projekt gemein-
sam mit Madison betrieben.

Das neue Antriebskonzept fiir den ameri-
kanischen Markt besteht aus véllig ande-
ren Komponenten mit gednderten Ablédu-
fenin derinternen Kommunikation, Abb. 5.

Wéhrend die Getriebe noch gemaB
Twister-Standard  eingesetzt  wurden,
stammen die Servoantriebe von Rock-
well/Allen Bradley. Jeweils 4 der insge-
samt 8 Servoantriebe wurden in einem
~Bewegungs-Kontrollsystem® zusammen-
gefaBt, wobei die Antriebsleistungen
maglichst gleichméBig aufgeteilt wurden.
Die beiden ,Bewegungs-Kontrollsysteme*
sind im Gegensatz zum Twister-Standard
direkt fiir den Datenaustausch miteinan-
der verbunden.

Anstelle der standardmaBig eingesetzten
Siemens S7-Steuerung wurde eine Rock-
well/Allen Bradley PLC 5 eingesetzt. Der
Datenaustausch zwischen der Allen Brad-
ley PLC und den beiden ,Bewegungs-
Kontrollsystemen® wird (ber ein fernge-
steuertes Ein-/Ausgangs-System reali-
siert. Die Steuerungsperipherie ist ahn-
lich dem Twister-Standard dezentral
aufgebaut und mit der PLC verbunden.

Die steuerungsnahe Bedienung des
Twister-Systems wurde von Madison
selbst auf einem kundenseitigen PC pro-



Technische Daten
Die Rollentransport- und Twister-
Verpackungsanlage wurde fiir

die folgenden Produktions- und
Leistungsdaten ausgelegt:

Papierrollen

Rollenbreite

min. 374 mm (14.75")
max. 3.810 mm (150")
Rollendurchmesser

min. 812 mm (32")

max. 1.524 mm (60")
Rollengewicht

max. 6.100 kg (13,240 Ibs)
Zuldssiges Verhéltnis
Breite zu Durchmesser min. 1:3

Packpapierrollen

Breite 500 mm (19.70")

Durchmesser max. 1.500 mm (59")
Hiilseninnendurchmesser 150 mm (6")
Packpapier-Faltiiberstand je Seite

150 mm (6")

Lagenzahl der Spiralwicklung 2 bis 4

Leistung_der Rollenpackmaschine

W bei einem Papierrollendurchmesser
von 1.093 mm (43")

W mit einer Spiralwicklung
=2 Lagen Packpapier

W mit 1 Bediener pro Schicht

W und einer Papierrollenbreite bis
1.778 mm (70”)

40 Rollen/h ergeben 720 Rollen/Tag
(Arbeitszeit 18h)

twogether

grammiert. Die Kommunikation zwischen
der Twister-PLC 5 und dem Kundenrech-
ner-System wird (ber eine konventionelle
Netzwerkverbindung mit Standard-Proto-
koll vorgenommen. Diese Verbindung
wird fir den Datenaustausch, z.B. von
Rollengewicht und Barcode-Nr., zum
Kundenrechner-System genutzt, womit
der Ausdruck von Etiketten und Ink-Jet-
Markierungen dann realisiert wird.

Als wesentlicher Unterschied zwischen
dem Twister-Standard und der Allen
Bradley-Losung besteht aus der Verlage-
rung von Steuerungsfunktionen aus der
SPS hinaus auf die Ebene der ,Bewe-
gungs-Kontrollsysteme®.

Montage und Inbetriebnahme

Parallel zu der Entwicklung des neuen
Steuerungs-/Antriebskonzeptes verliefen
die bautechnischen Aktivitdten und Mon-
tagearbeiten der Rollentransport- und
Rollenpackanlage planmaBig. In die vor-
bereiteten Stahlgeriiste des neuen Hal-
lenanbaus wurden die Transport- und
Twister-Komponenten in der 2. Hallen-
ebene installiert.

Waéhrend der Installation des Twisters mit
anschlieBender Elektroverkabelung wurde
die Halle weitergebaut. Die gesamte me-
chanische Montage und elektrische Ver-
kabelung wurde in insgesamt 9 Wochen
abgeschlossen. Nach Beendigung der
elektrischen 1/0-Tests wurde mit der
steuerungstechnischen  Inbetriebnahme
der erstmalig eingesetzten Allen Bradley
PLC und der Antriebstechnik begonnen.
Dabei stellten sich verschiedene prozeB-
technische Probleme ein, die aber (ber-
wunden wurden, nachdem Madison sich
bereit fand, fir die Programmierung der

Allen Bradley Steuerung konsequent
unsere bewdhrte Schrittkettenprogram-
mierung einzusetzen.

Ein weiteres Problem resultierte daraus,
daB die Antriebsoptimierung nicht in
unserem Werk hatte ausgiebig getestet
werden konnen. Dies betraf inshesondere
die Synchronisation aller Bewegungen
wie z.B. Spiralwickelgeschwindigkeit mit
Vorschubbewegung oder Kantenwicklung
mit Kantenfaltung.

Noch vor Ende 1998 wurde die Inbetrieb-
nahme abgeschlossen. AnschlieBend
wurde die Anlage zu Schulungszwecken
des Bedienpersonals und zu kleineren
Optimierungen weiterbegleitet.

Zusammenfassung

In diesem Fall konnte der konsequente
Einsatz von Standardkomponenten nur im
Bezug auf die Maschinenbau-Komponen-
ten durchgehalten werden. Voith Sulzer
Finishing hat fiir den Aufbau des Anla-
genlayouts auf die bewdhrten Bausteine
zuriickgegriffen. Beim Steuerungs- und
Antriebskonzept war der Einsatz der
Standardkomponenten aufgrund der spe-
ziellen Erfordernisse des US-amerikani-
schen Marktes nicht maglich.

Voith Sulzer Finishing hat deshalb ein
vollkommen neues System erarbeitet und
sich damit in fiir diesen und zukiinftige
Falle den amerikanischen Markt erdffnet.

Bei einer Neuentwicklung wie dem Erstel-
len eines neuen Antriebskonzeptes in die-
sem Fall sind Probleme bei der Inbetrieb-
nahme unvermeidlich. Diese Probleme
sind jedoch aufgrund der guten Zusam-
menarbeit mit Madison und Allen Bradley
gemeinsam geldst worden.



