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Haci Omer Sabanci Holding A.S., die
die ehemaligen Anteile von E.I. DuPont
de Nemours and Company tibernom-
men hat. DuPontSA entstand 1999 als
Ergebnis der Zusammenfiihrung des
europdischen Polyestergeschafts von
DuPont und Sabandi.

Uber Sabanci

Die Sabanci Holding ist eines der gros-
Sten turkischen Industriekonsortien und
beschaftigt tiber 35’000 Mitarbeiterin-
nen und Mitarbeiter in 66 Tochter-
unternehmen. Sabanci ist in den Ge-
schéftsfeldern Chemie und Faserstoffe
ebenso tatig wie im Bank- und Versi-
cherungsgeschaft, Lebensmittel, Einzel-
handel, Textilien, Energie, Zement,
Automobil- und Reifenindustrie, Tele-
kommunikation sowie Papier und Ver-
Packungsmaterial. Das Unternehmen
Operiert in ca. einem Dutzend Landern
und exportiert seine Produkte weltweit.
Die Sabanci Holding hat Mehrheitsbe-
teiligungen an 12 Unternehmen, die an
der Istanbul Stock Exchange Borse ge-
listet sind und verfolgt eine offensive
Wachstumsstrategie durch Ubernahme
und Ausweitung bestehender Ge-
schaftsfelder.

Der Vorstand der SVT be-
grisst folgendes neues
Mitglied:

Helg Secil, 5000 Aarau

So erreichen Sie die
Redaktion:
E-mail:

redaktion@mittex.ch

Komplettkonzept mit Anschluss
an die Zukunft — Mechatronik

Ulrike Schlenker, Karl Mayer Textilmaschinenfabrik, Obertshausen, D

Schon seit langem haben die Bits und Bytes Einzug gehalten in die Ket-
tenwirktechnik. Spezifische Rechner steuern die wichtigsten einzelmoto-
rischen Antriebe, andere iiberwachen grundlegende Maschinenfunktio-
nen und verwalten spezielle Daten. Ab 2005 nun wird ein neues mecha-
tronisches Automatisierungskonzept eingefiihrt. Es rdumt auf mit dem
rechentechnischen Wildwuchs, reduziert die Computervielfalt und bietet
stattdessen durch modular kombinierbare Standardbausteine ein umfas-

sendes Vorteilspaket.

So vereinfacht das an allen KARL MAYER-Ma-
schinen grundlegend gleich aufgebaute Rech-
nerkonzept das Handling und die Wartungsar-
beiten. Lagerhaltungskosten lassen sich redu-
zieren und Upgrades leicht implementieren. Vor
allem aber ist die neue Rechentechnik dusserst
leistungsstark und ihre Konfigurationsmdg-
lichkeiten sorgen fiir grosste Flexibilitdt in der
Fertigung.

Die Plattform

Das neue mechatronische Automatisierungs-
konzept verbindet modernste Computertechnik
in einem Netz und beriicksichtigt dabei die drei
Grundaspekte der Nutzenmaximierung: Stan-
dardisierung, modularer Aufbau und Erweiter-
barkeit. Das verwendete offene Ethernet kann
bis zu 255 Rechner aufnehmen, bietet die Um-
setzung der verschiedensten Maschinenkonfi-
gurationen und macht dartiber hinaus die Inte-
gration  zukiinftiger
moglich. Ethernet hat sich bereits in umfang-
reichen industriellen Anwendungen bewihrt
und ist als weltweiter Standard fest etabliert. Es
verbindet im KARL-MAYER Plattform-Konzept
die Hauptrechner Operator Interface, das Mo-
tion Control- und das Pattern Control-System.
Zudem konnen die unterschiedlichsten Zusatz-
funktionen in das Rechnernetz integriert wer-
den — je nach gewlinschter bzw. erforderlicher
Ausstattung der Maschine. Das Netzwerk bildet
somit ein zentrales Datenmanagement fiir eine

Steuerungstunktionen

hocheffiziente Fertigung und mit Schnittstellen
zur Zukuntt.

Motion Control

Nomen est omen: Motion Control steuert alle
wesentlichen Bewegungen an der Maschine —
die Hauptwelle, die Fadenzufiihrung, den Wa-

renabzug und verschiedene Warenaufrollun-
gen. Es ersetzt die bisher hierfiir verwendeten
rechentechnischen Einzellosungen, regelt und
steuert hochleistungsfihige elektrische Antrie-
be und bietet hochste Flexibilitit.

So kann beispielsweise der Kettbaum je
nach den Bediirfnissen des Kunden und den
verfligharen Daten in den verschiedensten Be-
triehsmodi abgearbeitet werden. Selbst die Vor-
lage teilabgearbeiteter Baume ist moglich. Die
erforderlichen Einstellungen an der Maschine
beeinflussen den gesamten Wirkprozess bis zur
Warenaufrollung entsprechend und werden
vom Bediener vorgenommen. Nur fiir spezifi-
sche Anpassungen, Optimierungen und fiir die
Anderung . prinzipieller Funktionsausprigun-
gen sind Techniker aus dem Hause KARL MAY-
ER notwendig.

Diese konnen beispielsweise das Motion
Control-System als skalierbares Multiprozessor-

KSR-Regler




M AS CHENTET CHNIK

system fiir den Einsatz in Maschinen mit zwei,
acht und mehr Baumantrieben speziell konfi-
gurieren oder das Kontroll- und Regelsystem
der Fadenzufuhr aufriisten. Die Grundvariante
regelt und steuert die exakte Abarbeitung der
KettbZume synchron zum Hauptwellenantrieb.
Das Userplus hierbei: ein spannungsausfallsi-
cheres Arbeiten. Bricht die Stromversorgung zu-
sammen, wird die Maschine kontrolliert her-
untergefahren.

Die zweite, erweiterte Variante der Kett-
baumabarbeitung bietet zudem eine dusserst
hohe Funktionsgenauigkeit per Tastrolle. Diese
liegt auf dem Kettbaum auf, liefert Informatio-
nen iiber dessen eigentliche Bewegung und er-
ginzt damit die Standard-Kontrollangaben zur
Position des Baummotors. Dieses Datenma-
nagement ist nicht nur umfassend, sondern
auch schnell. Ca. 250 mal pro Sekunde regelt
und {iberwacht das Motion Control-System auf
der Grundlage der ermittelten Informationen
die Drehzahl und die Position des Baums. So-
fort im nichsten Regelzyklus wird eine er-
mittelte Abweichung korrigiert. Betrigt diese
bereits ein Digit (0,0009 mm/Digit) greift der
Rechner als digitaler Regler ein.

Entsprechend der bisherigen Funktionsaus-
priagung der Kettenwirkmaschinen bietet das
Motion Control-System rechentechnische Lo-
sungen fiir lineares und sequentielles Arbeiten.
In der Standardausstattung verfiigen zukiinftig
alle Kettenwirkmaschinen {iber eine Single
Speed Ausstattung. Damit arbeiten alle elektro-
nischen Antriebe, von der Fadenzufiihrung bis
zur Warenaufrollung, durchgehend linear. Op-

Arbeilsstelle einer Rechis-Rechls Maschine

tional konnen die Maschinen zudem mit einer
Multi Speed Konfiguration ausgestattet werden.
Diese gewihrleistet iiber hochdynamische,
elektronisch gesteuerte Motoren einen sequen-
tiellen Maschinenbetrieb. Eine duale Leistungs-
gestaltung, die sich jeweils durch das gesamte
Maschinenkonzept zieht. Basierend auf der
prinzipiell gleichen Hardwarestruktur ist auch
erstmalig eine Umstellung von Single Speed-
auf Multi Speed-Betrieb mdglich — durch ein
entsprechendes Upgrading der erforderlichen
Antriebstechnik.

Pattern Control

Maschinen mit elektronischer Legebarrensteue-
rung und/oder Jacquardbarrenbestiickung wer-
den zusitzlich mit einem Pattern-Control-
Rechner ausgeriistet. Die entsprechende Com-
putertechnik ist in der Regel mit dem Motion
Control-System in einem Schaltschrank unter-
gebracht und dusserst leistungstihig. Sie kann
eine Vielzahl von Jacquardbarren, mehrere
1'000 Nadeln und iiber 100 EL-Antriebe steuern
— und dies gleichzeitig. Damit werden die Jac-
quardeinrichtung und die elektronische Lege-
barrensteuerung mit nur einem Rechner ent-
sprechend der Prozessparameter beeinflusst: ei-
ne deutliche Funktionserweiterung gegeniiber
bisheriger inselldsungsbasierter Computerkon-
zepte.

Operator Interface

Das Operator Interface macht die modular kon-
figurierte Computertechnik als Spezialwerk-
zeug handhabbar fiir Jedermann und sorgt fiir
eine effiziente Mensch-Maschine-Kommunika-
tion. Es besteht aus einer 12,1 Zoll Touch
Screen-Bedienoberfliche und einer sich dahin-
ter verbergenden bit- und bytebasierten autar-
ken Intelligenz in Form eines Industrie-PCs
zum Management des umfangreichen Daten-
und Informationspools.

Die Bedienoberfliche ersetzt alle bisherigen
Bedienerpults. Berticksichtigte Prinzipien beim
Interface-Design: Verstandlichkeit,
Internationalitit des Sprachgebrauchs, einheit-
licher Grundaufbau mit modulbedingter Diver-
sifikation und einheitliche Piktogramme. Da-
mit hat der Bediener jede Maschine schnell im
Griff — egal welcher Typ oder welche Baureihe.
Er kann sich iber die «Hilfefunktion» Rat bei
Problemen mit der Maschine holen, Musterda-
teien verwalten, verschiedene Statistik-Funktio-
nen, beispielsweise zum Fehlermanagement,

leichte

nutzen, Analysen erstellen und sich die Ergeb-
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nisse grafisch oder in der jeweiligen Landes-
sprache darstellen lassen. Verfiighar hier: alle
CE-Sprachen und Chinesisch. Vor allem aber
lassen sich iiber die Touch Screen-Oberfliche
maschinenrelevante Parameter und Daten zur
Mustersteuerung eingeben bzw. abrufen. Meh-
rere Menfipunkte sind zudem fiir die Aktivie-
rung zukiinftig zu installierender Module, bei-
spielsweise zur Maschinentiberwachung oder
Wartungsinformation, offen.

All diese Informationen werden per Ethernet
zwischen dem Operator Interface, der Steue-
rungstechnik und anderen, sich im Maschinen-
netz befindlichen Computern ausgetauscht. So
kommunizieren auch die Module der Firma
ALC zur Produktionsplanung und -steuerung
tiber diese Mensch-Maschine-Schnittstelle.

Die autarke Gestaltung aller Netzwerkkom-
ponenten sichert dabei eine hohe Funktionssi-
cherheit und Verfiigbarkeit.

Platziert ist der Operator-Interface dort, wo
er gebraucht wird: bei Maschinen mit Jacquard-
bzw. EL-Einrichtung an einem Schwenkarm di-
rekt neben den Wirkwerkzeugen und bei den
{ibrigen Kettenwirkmaschinen integriert im
Schaltschrank des Motion Control-Systems.

Rieter erhoht die
Beteiligung an der
Spindelfabrik
Suessen GmbH

Am 3. Februar 2005 veroffentlichte der Rieter-
Konzern seine vorldufigen Umsatzzahlen fiir
das Jahr 2004. In der Pressemitteilung wurde
auch informiert, dass Suessen nunmehr zu 100
% tibernommen wurde.

7u Beginn des Jahres 2001 erwarb Rieter 19
% des Stammkapitals von Suessen sowie eine
Option auf die restlichen 81 %. Diese Option hat
Rieter nun ausgetibt. Mit der anfinglichen Be-
teiligung an Suessen sollten verschiedene stra-
tegische Ziele erreicht werden. Unter anderem
sollte ein von Rieter unabhingiger Markenna-
me ausgebaut werden, um Premiumprodukte
sowohl an Endkunden als auch an Maschinen-
fabriken — auch und gerade in Konkurrenz zu
Rieter — zu vertreiben. Die Angebotspalette an
die Kunden sollte erhoht werden. Die vollstin-
dige Ubernahme der Anteile durch Rieter ist Be-
weis dafiir, dass die strategischen Ziele erreicht
wurden.
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