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Los seis accionamientos
Masterdrives MC se co-
munican por medio de
Profibus-DP. Los sensores
y actuadores se integran
en la automatizacién por
medio de equipos perifé-
ricos descentralizados

ET 200S

Parala empresa Gevas Verpackungsmaschinen GmbH, la técnica mas rg
derna es el garante del éxito. Ahora, en su maquina de "festooning" para
el procesamiento de materiales "airlaid", los accionamientos Masterdrives %
con Profibus procuran que los motores mantengan el ritmo.

En una de las empresas de mayor renom-
bre en el mercado de las maquinas empa-
quetadoras, Gevas \erpackungsmaschi-
nen GmbH, de Halle en Westfalia,
Alemania, méas de 50 colaboradores de-
sarrollan y optimizan maquinas destina-

das a los mas diversos sectores de este ra-
mo, desde la preparacion y procesamiento
de materias primas hasta el embalado final
del producto terminado. La mayor parte
de estas maquinas se exportan.

Las méaquinas para elaboracion y procesa-
miento de telas no tejidas (vlies o
non-woven-fabrics), en especial material
"airlaid”, representan un importante ramo
comercial de laempresa. El "airlaid" esuna
tela no tejida o velo de fibras de celulosa,
blanda, muy absorbente, resistente tanto
al desgarre como en estado humedo, que
se utiliza para articulos de higiene perso-
nal como pafiales, toallas higiénicas, asi
como diversos pafios de limpieza.

El "festooning" (del inglés “festoon”, fes-
tén o guirnalda) es un paso en el proceso
de elaboracion de estos materiales. La tela
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no tejida se suministra en grandes bobinas
luego, para facilitar el transporte y almace-
namiento de este material se lo desenrolla
y secciona en sentido longitudinal para
formar tiras con el ancho requerido en el
proceso posterior. A continuacion se plie-
galatelaen zigzagy se almacena sobre pla-
taformas. En el procesamiento posterior
del material "airlaid” se unen las diferentes
tiras para formar una cinta Unica.

Sincronizacion electrénica de los
accionamientos

La empresa Gevas desarroll6 para esta
etapa de la produccién, una nueva ma-
quina de "festooning" para Buckeye
Technologies Inc., un importante fabri-
cante de productos de celulosa. En esta
maquina no solo se sincronizan electro-
nicamente todos los accionamientos,
también se utiliza por primera vez el bus
Profibus sincrénico (Profibus-DP con
perfil Profidrive) como bus de acciona-
mientos.

Un total de seis accionamientos
Simovert Masterdrives MC impulsan los
ejes de la maquina. Las funciones direc-
trices del conjunto las ejerce el acciona-
miento de la plegadora en la que el mate-
rial de "airlaid" se pliega con una veloci-
dad de hasta 300 metros por minuto. A
partir de este accionamiento y por medio
del Profibus se sincronizan los del desen-
rollador, del rodillo tractor, del dispositi-
vo de cuchillas perforadoras asi como el




movimiento ascendente y descendente de
la mesa.

El desenrollador debe suministrar mate-
rial en forma uniforme. Para mantener
siempre la tension apropiada en la cinta
del material se superpone una regulacion
compensadora que, en caso necesario,
modifica en forma adecuada la accion de
este dispositivo. La maquina dispone de
dos estaciones desenrolladoras en para-
lelo, cada una con un accionamiento
Masterdrives. En operacion, uno de los
desenrolladores trabaja en forma normal
mientras que en el otro puede cargarse
una nueva bobina, asi, cuando finaliza la
primera se prosigue con la segunda sin in-
terrupciones prolongadas en el suministro
de material.

Regulacion compensadora super-
puesta

En el accionamiento de la mesa también
se previd una regulacion compensadora
controlada por presion. En funciona-
miento normal este accionamiento opera
sincronizado con el accionamiento direc-
tor. Adicionalmente, un sensor de presion
en la mesa verifica la distancia entre la tela
no tejida plegada apilada y el dispositivo
plegador. La regulacion compensadora
acelera algo el descenso de la mesa cuando
la distancia es menor que la minima prefi-
jada y luego pasa a funcionamiento nor-
mal cuando el valor se ubica en el margen
correcto.

El sexto accionamiento Masterdrives no
pertenece al eje eléctrico virtual confor-
mado a partir del accionamiento director
ya que controla el motor de un dispositivo
cortador que secciona la banda de mate-
rial cuando ésta alcanz6 la longitud prefi-
jada.

Un controlador Simatic S7-300 en un ni-
vel superior procesa el programa de con-

troly suministra las informaciones corres-
pondientes para los accionamientos
Masterdrives a través del bus Profibus-DP.
Los sensores y actuadores periféricos se in-
tegran en la automatizacién por medio de
cuatro equipos ET 200 Sy Profibus. El de-
sarrollo de las operaciones en la instala-
cién se puede visualizar y comandar por
medio de un panel de operador Simatic
OP 37.

En la alimentacion de energia eléctrica de
la méaquina de "festooming", la empresa
Gevas también confia en la tecnologia de
Siemens: una fuente de alimentacién de
potencia Sitop power 40 y varios contac-
tores Sirius 3R se encargan de que la insta-
lacion entregue siempre plena potencia.

Experiencias positivas

Las primeras experiencias que realizd
Gevas con el bussincrénico Profibus resul-
taron muy positivas."Nos agradan mucho,
en especial, el rapido intercambio de datos
y el manejo extremadamente sencillo” co-
mentan Jorg Dehne y Michael ~ Lehnert,
responsables de la programacion de PLC
en la empresa Gevas, para afiadir "en la
puesta en servicio no tuvimos problema
alguno, sobre todo por la competente asis-
tencia que nos brind6 Siemens. Uno de los
aspectos mas positivos de la nueva solu-
cion de accionamientos es, con toda segu-
ridad, la posibilidad que ofrece de realizar
el proyecto y la programacion en forma
uniforme con Step 7"

Los accionamientos se integran en el
Simatic Manager por medio de Drive ES,
de forma tal que se tiene acceso a todos los
componentes de la automatizacion desde
una Unica pantalla. Los diferentes médulos
se ingresan facilmente en la configuracion
con el "mouse" y la continuidad del siste-
ma también se destaca positivamente en el
archivado y en la confeccion de la docu-

mentacion. Este manejo sencillo fue el
principal factor que permiti6é ahorrar un
tiempo considerable durante el proyecto y
con ello, reducir costos.

La nuevasolucion en el sistema de acciona-
mientos también ofrece una serie de venta-
jasal cliente final. Como la automatizacién
es modular con componentes normaliza-
dos, se reducen en gran medida los gastos
por repuestos en depdsito, asi como por el
menor mantenimiento y servicios técnicos
que requiere la instalacién. Ademas, la es-
tructura modular permite efectuar en for-
ma muy sencilla las ampliaciones 0 modi-
ficaciones que en el futuro pueda requerir
la configuracion del sistema.

Absolutamente confiable

"Pero, lo que es realmente decisivo para el
cliente final es que la maquina trabaja en
forma confiable. En este aspecto también
estamos muy conformes con el Profibus
sincrénico y los accionamientos
Masterdrives. El sistema funciona en for-
ma absolutamente estable” finalizan Jorg
Dehne y Michael Lehnert. En la empresa
Gevas se tienen en cuenta todos estos
aspectos positivos y, por lo tanto, no de-
be de extrafiar que proyecte equipar sus
proximas instalaciones con la solucion
descripta para el sistema de acciona-
mientos. =

Ing. Guido Boldt
Automatizacién y Accionamiento
Hannover, Alemania
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Esquema de los con-
troles y accionamien-
tos de lamaquinade
"festooning"




