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kann er den Preis und den Liefertermin anfor-

dem, da die Daten des Maschinenlieferanten

ebenfalls verfügbar sind. Zum Schluss kann er

das Teil über sein Maschinendisplay reservieren

und bestellen, wodurch die Lieferkette beim

Lieferanten unmittelbar in Bewegung gesetzt

wird. Durch diese totale Integration werden die

Unkosten im Wartungsprozess wesentlich ver-

mindert.

Zusammenfassung
Das neue Bedienterminal von Picanol ist inter-

aktiv, intelligent und bietet umfassende Infor-

mationsmöglichkeiten. Die hohe Bedienungs-

freundlichkeit wird durch das Farbdisplay und

den Touch-Screen gewährleistet. Als lokale

Kommunikations-Anschlüsse stehen USB, In-

frarot-Schnittstelle und Transponder zur Verfü-

gung. Über das Ethernet wird die Webmaschine

offen für die ganze Welt.

1/eränc/erungen
an der S7"F

Der Geschäftsführende Ausschuss hat an seiner

Sitzung vom Dienstag, 5. März 2002, beschlos-

sen, Herrn Helmut Hälker ad Interim mit der

Schulleitung zu betrauen. Er ist Vorsitzender

des Schulleitungsteams, bestehend aus Herrn

Walter Grob, Administration und Finanzen,

Herrn Adolf Schmid, Schulleiter Wattwil und

Qualitätsmanagement, Herrn Daniel Schuhes,

Kursleiter St. Gallen, Frau Dora Surber, Schul-

leitung IFK.

Herr Hälker koordiniert die Geschäfte der

Schule und wird gleichzeitig die Schulleitung

in Zürich fortsetzen. Der Geschäftsführende

Ausschuss unterstützt das Schulleitungsteam in

einzelnen Funktionen durch aktive Mitarbeit.

Herr Fritz Blum scheidet operativ per 11.

März 2002 aus der Schulleitung aus und steht

bis Ende des Sommersemesters dem Präsiden-

ten für weitere Aufgaben fallweise zur Verfü-

gung.

Die Stelle des Schuldirektors der Textilfach-

schule wird ausgeschrieben und den Wahlgre-

mien unterbreitet.

/\ufo/r?af/s/eren /romp/exer
ßei/vegi/ngsproft'/e fee/' Text/'/-
mascfe/'nen
//wws-/o«cfo>» Eora, EEEÖ Tkd/'tewsdteeM (teè//, Z5wtee?z, Z)

Dam/t a//es gut «W/est».
l/m W/esstoffe feerzusfe//en, bedarf es e/'ner Re/'fee feocfespez/'a//s/erter und
ver/reffefer Mascfe/'nen. E/'ne davon, den sogenannten W/'es/eger, feat der
Dü/mener Hersfe//er Er/ro y'efzf m/'f dem neuen Mot/on Contro/ System,
S/'mof/on, von S/'emens ausgerüstet. Proye/ct/'erung und An/agensteuerung
s/'nd dadurcfe e/'nfacfeer und /romforfab/er geworden. .Aufgrund der pos/'-
t/'ven Erfahrungen w/rd d/'e /nnovat/on werterer An/agente/'/e über/egt.

Der Textilmaschinenhersteller Hergeth Hei-

lingsworth im westfälischen Dülmen fand es

1993 richtig, seine Elektroabteilung nebst

Schaltschrankbau als selbstständiges Unter-

E/'w S/zbè m rte /ectezte»/ wo« Erte Das

Eo/o ze/g/ d/'e £/e//erw«g der fo«z/>fede«

/«ge

nehmen auszulagern. Der Elektromeister Erwin

Kock wurde Unternehmensleiter, und so ent-

stand die Firma Erko Steuerungs- und Automa-

tisierungstechnik. Zum Glück für Kock und sei-

ne Mitarbeiter, denn drei Jahre später ging Her-

geth Hellingsworth in die Insolvenz, Erko aber

nicht. «Durch die schon geschaffenen Verbin-

düngen des jungen Unternehmens im Schalt-

anlagenbau für Spinnereieinrichtungen und

Vliesstoffmaschinen konnte das Überleben gesi-

chert werden», erinnert sich Kock.

Zwar standen zunächst weiter die Elektro-

technik und Elektronik im Mittelpunkt des Be-

triebsgeschehens, schon bald aber fragten Kun-

den nach mechanischen Komponenten, nach

Maschinen und ganzen Anlagen. Dem hat Erko

Stück für Stück entsprochen. Mittlerweile wird

eine grosse Palette an Maschinen für die Vlies-

fertigung, deren Komponenten, und alle nötige

Elektronik und Software dafür, sozusagen in al-

le Welt geliefert. Die rund 65 festen und 15 frei-

en Mitarbeiter übernehmen auch das Retrofit-

ting alter Anlagen.

Ein Sahnestück des Unternehmens ist das

2001 eröffnete Technikum. Hier ist auf 3000 m^

eine komplette Anlage für die Vliesherstellung

aufgebaut, wo nicht nur die Anlagentechnik ge-

zeigt werden kann, sondern auch die interna-

tionalen Kunden verschiedenste Versuche fah-

ren können, um ihre Vlies-Vorstellungen opti-
mal zu realisieren. Klar, dass in dieses Umfeld

ein brandneuer Systemansatz, wie Simotion,

sehr gut passt.

Aus Fasern werden W/'ese - der
/Creuz/eger
«Vliesstoffe sind einzigartig konstruierte textile

Flächengebilde, die kosteneffektive Lösungen

bieten, nicht nur in der Automobilindustrie

oder in der Teppichherstellung, sondern auch

als Biovliese, im Strassenbau und der Umwelt-

technik», so Werner Schlüter, zuständig für den

internationalen Vertrieb bei Erko. Die Eigen-

Schäften von Vliesen werden durch vier Haupt-

faktoren bestimmt:

We/e Ee«rte'/K«gss////e« s/W te zw e/'we«z

/erdge« kte «ö'//g. ///'er m der Mde des

E/'/des d/'e sogew«w«/e Ärewz/ze/, d/e Fors/w/e

z«/w P/z'es/eger
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Der Ffe/eger zw// Jew Tömzwagew.

• Fasereigenschaften,

• Vliesaufbereitung,

• Vliesverfestigung und

• die Ausrüstung der Vliese.

In einer Produktionslinie, bestehend aus

Ballenöffner, Mischer, Feinöffner, Krempelspei-

ser, Krempel, Kreuzleger, mechanischer Ver-

festigung durch Nadeln und nachfolgender

Finishbearbeitung, nimmt jede Prozessstufe in

spezifischer Weise Einfluss auf das Endprodukt.

Der Kreuzleger wird zur Bildung von volu-

minösen Vliesen genutzt. Ein kontinuierlich

zulaufender Faserflor wird aus der Vorstufe

übernommen und zu sich kreuzenden Lagen

auf ein Abzugsband gelegt. Der Kreuzleger wird

in Standardgrössen bis zu 3'500 mm Einlauf-

breite und bis zu l6'500 mm Legebreite gefer-

tigt. Die maximale Legegeschwindigkeit beträgt

150 m/min.

In diesem Gerät stellt die Bewegungs-

führung der einzelnen Bänder, besonders deren

sich laufend ändernde Relativbewegung zuein-

ander, eine besondere Herausforderung an ein

Automatisierungs- und Antriebssystem dar. Hier

ist neben korrekt abzufahrenden Kurvenverläu-

fen besonders die schnelle Kommunikation

zwischen der Bewegungssteuerung und den

einzelnen Servoantrieben gefordert, um takt-

synchron (Signalaustausch in Millisekunden)

zu steuern. Dazu kommt der Wunsch nach Fle-

5«wJ«fe«g Je? Ffe/ege«. Tffer zeerJew

Ife/agew te z« e/wer 5reJe w 7(5500

&rewzzz>ewe «OerawwwJerge/eg/.

xibilität, denn minimale Rüst- und Umstel-

lungszeiten sind gefordert. Um ein optimales

Ergebnis zu erhalten, müssen Mechanik, Elek-

tronik und Software im Sinne eines mechatro-

nischen Gesamtkonzeptes genau aufeinander

abgestimmt sein. In Sachen Steuerung hat sich

Erko jetzt für das Motion Control System, Simo-

tion, von Siemens entschieden.

/Wof/'on Con fro/ m/t S/'mof/'on
Simotion ist das neue Motion Control System

von Siemens Automation and Drives. Simotion

wurde speziell für den Einsatz in Maschinen

entwickelt, bei denen viele Bewegungsachsen

schnell und genau nach komplexen Bewe-

gungsprofilen bewegt werden müssen. Der neue

Systemansatz für Simotion vereint Motion Con-

trol, Technologie- und Logikfunktionen in ei-

nem System. Die Funktionalität ist durch nach-

ladbare Technologiepakete skalier- und flexibel
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jlwzetge Je? A/oJow Cow/ro/ 5j?/ezw? /zw /aw-

/ewJew 5e/n'eè. /eJe 5cA?e Aaww gewaw ge-

rege// zeerJew.

anpassbar an aile Motion Control Aufgaben.

Programmiert wird grafisch mit dem Motion

Control Chart (MCC) oder textuell in der Hoch-

spräche Structured Text (ST), IEC 61131-3 kon-

form. Die Anwenderprogramme laufen unab-

hängig von der optimal zur Maschine passen-

den Hardware-Plattform ab.

Entsprechend diesem Ansatz besteht Simoti-

on aus drei Komponenten. Dem Engineering

System Scout für Projektieren, Programmieren

und Inbetriebnehmen. Dem Runtime System,

dessen Grundfunktionalität durch Nachladen

von Technologiepaketen um branchenspezifi-

sehe Funktionalität flexibel erweitert wird. Und

den Hardwareplattformen: Simotion C230-2

(Controller-basiert) und Simotion P350 (PC-

basiert). Eine Antriebs-basierte Hardware ist in

Vorbereitung.

Der Vorteil für den Anwender liegt auf der

Hand. Zum einen entfallen die zeitkritischen

Schnittstellen zwischen den einzelnen Kompo-

nenten, sowie der Programmier- und Diagno-

seaufwand für die Schnittstellen, zum anderen

wird nicht nur die Programmierung und Dia-

gnose für die gesamte Maschine einheitlich,

sondern auch einfacher und transparenter, als

mit herkömmlichen Werkzeugen.

Von der Konfiguration der Hard- und Soft-

ware, über die Parametrierung und Inbetrieb-

nähme, bis zur textuellen oder grafischen Pro-

grammierung komplexer Bewegungsabläufe,

setzt der Anwender sein Maschinenkonzept in

ein und derselben Systemumgebung um - in

einem Projekt mit konsistenter Datenhaltung.

Bei Erko hat man sich für die Controller-ba-

sierte Hardware C230-2 entschieden, die über

den taktsynchronen und standardisierten Profi-

bus-DP mit den Servoachsen kommuniziert.

Gerade der standardisierte Profibus war laut

Hans-Joachim Korn, Leiter der Software-Ent-

Wicklung bei Erko, «einer der Hauptgründe,

sich für Simotion zu entscheiden». Gibt dieser

ihm doch die Möglichkeit, unterschiedliche An-

triebe problemlos anzuschliessen - je nach

Kundenwunsch.

Weiterhin schätzt Korn an der neuen Steue-

rung «ihren kompakten Aufbau, die Geschlos-

senheit der Hardware, die einen unbefugten Zu-

griff nicht zulässt, die Langlebigkeit dieser

Hardware-Variante und die Funktionspalette

des Runtime Systems».

Die Programmierung, so bestätigt man bei

Erko gern, geht jetzt deutlich schneller, als das

früher mit Einzel-Tools der Fall war.

Die positiven Erfahrungen ermutigen die

Dülmener, Simotion auch für andere Maschi-

nen und Anlagenteile in Betracht zu ziehen,

namentlich für Extruder und elektronische

Waagen. «Feeling for the future», heisst das

Motto der Westfalen. Hier zeigt es sich deutlich.
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