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Translatorische Servomotoren in Reparaturanlagen fiir Holzfurniere und Spanplatten

Hochdynamische Linearmotoren
fiir perfekte Furniere und Holzpaneele |

Als ein nattrlicher und nachwachsender Rohstoff ist Holz selten ,astrein“. Deshalb bietet das finnische Unter-
nehmen Raute, nach eigener Aussage Weltmarktfiihrer in Furnier-, Sperrholz- und LVL-Produktionstechnologien,
auch Reparaturanlagen an, die automatisch Fehlstellen erkennen und reparieren. Fir die notwendige hohe Prd-
zision und Dynamik sorgen dabei inshesondere Linearmotoren AL8000 in Verbindung mit den Servoverstdrkern
AX5000 von Beckhoff.

Mit PC-based Control steigert Raute die

Performance seiner Plattenreparaturanlage

und reduziert den Materialverbrauch um 20 %.

Fiir die rotatorischen

Bewegungen nutzt Raute

Synchron-Servomotoren
AM8000.
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Fiir Dynamik und Prézision sorgen die hochdynamischen Linearmotoren AL8000.
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Samtliche Antriebsachsen werden iiber Digital Kompakt Servoverstarker
AX5000 gesteuert.

Schaltschrank mit Ultra-Kompakt-Industrie-PC C6030, unterbrechungsfreier
Stromversorgung CU8110 sowie diversen EtherCAT-I/0- und -TwinSAFE-Klemmen

© Beckhoff

Erkki Kauranen, Business Line Manager von Raute

Wir haben uns wegen der hohen Prazision und
Dynamik fiir die Linearmotoren AL8000 und den
Servoverstdrker AX5000 von Beckhoff entschieden.

Raute mit Hauptsitz im finnischen Nastola hat seit Unternehmensgriindung
1908 umfassendes Know-how in allen Teilprozessen der Massivholz-, Furnier-,
Sperrholz- und LVL-Bearbeitung (LVL: Laminated Veneer Lumber/Furnier-
schichtholz) aufgebaut. Die Technologiebandbreite reicht von der Stamm-
handhabung, dem Wenden und Trocknen, Furnierhandhabung, Stapeln und
Pressen von Furnieren, Uber die Plattenhandhabung bis zu deren Sortierung
und Reparatur. ,Heute wird mehr als die Hélfte des weltweit produzierten LVL
auf Maschinen von Raute hergestellt”, betont Erkki Kauranen, Business Line
Manager Furnierausbesserung, Plattenreparatur und Plattenbearbeitung.

Hochwertige Massivholzplatten

Die Panel Repairing Station R5 ist Rautes jiingste Innovation. Die mit PC-based
Control automatisierte Anlage macht die manuelle Reparatur von Vollholz-
platten berfliissig und erfordert nur noch einen Bediener zur Prozessiiber-
wachung. So kénnen Unternehmen ihr qualifiziertes Personal an anderen
Stellen in der Produktion einsetzen und gleichzeitig die Qualitat und Effizienz
der Reparaturen steigern: Bei durchschnittlich sieben Fehlern je Seite kann die
Anlage bis zu 250 Plattenfldchen pro Stunde reparieren. Ausgelegt fiir die Be-
arbeitung von Massivholzpaneelen, kann die Anlage ebenso Platten aus allen
anderen Holzarten reparieren.

Samtliche Prozessschritte sind mit PC-based Control automatisiert. ,Wir
haben uns wegen der hohen Prazision und Dynamik fiir die Linearmotoren
AL8000 und den Servoverstarker AX5000 von Beckhoff entschieden”, so Erkki
Kauranen. Gesteuert wird die Anlage iiber TwinCAT und einen Ultra-Kompakt-
Industrie-PC €6030. Das kundenspezifische Control Panel kommuniziert iiber
CP-Link 4 mit dem Beckhoff Industrie-PC. Fiir die rotatorischen Bewegungen
nutzt Raute Synchron-Servomotoren AM8000 mit Planetengetrieben. Auf-
grund der beachtlichen AnlagengréBe von 8 x 10 m werden die Sensorsignale
dezentral mit EtherCAT-EP-Box-Modulen in Schutzart IP67 eingesammelt. Fiir
die Sicherheitstechnik kommen TwinSAFE-Komponenten zum Einsatz.

100 Parameter definieren ein Astloch

Neben den hochdynamischen und vollautomatischen Abldufen spielt die
Erkennung und Beseitigung von Fehlstellen eine entscheidende Rolle fiir die
Produktivitdt der Anlagen, d.h. fir die Ausbringungsleistung hochwertiger
Holzplatten. Die Technologien zur Identifikation und Kategorisierung der
Fehlstellen bei Furnieren und Sperrholzplatten hat Raute deshalb im eigenen
Unternehmensbereich Analyzer zusammengefasst. Die Basis bilden Bildver-
arbeitung und KL Raute hat dazu die Muster und Formen von rund 1.000 als
»gesund” kategorisierten Astldchern eingelernt. ,Bei einem Astloch detektie-
ren und dokumentieren wir rund 100 Merkmale, z.B. seine Form und Farb-
verdnderungen”, skizziert Erkki Kauranen den Aufwand. Deshalb wird fir die
Erfassung der Maserung und Detektion der Fehlstellen eine leistungsfahige
Hardware bendtigt, um die Leistung der Reparaturanlage hochzuhalten. ,Die
Kamera- und KI-basierte Erfassung und Bewertung der Fehlstellen erfolgen
daher auf einem weiteren Schaltschrank-Industrie-PC C6650 von Beckhoff”,
ergdnzt Janne Suhonen, Key Account Manager von Beckhoff Finnland.
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Erkki Kauranen, Business Line Manager Furnierausbesserung, Plattenreparatur und Plattenbearbeitung von Raute,

sowie Janne Suhonen, Key Account Manager von Beckhoff Finnland, vor der Holzplattenreparaturanlage R5 (v.r.n.1.)

In der Regel werden je Paneel zwischen fiinf und 20 Fehlstellen detektiert.
Kleinere Fehlstellen bleiben abhédngig von der gewiinschten Qualitatsstufe,
dem jeweiligen Produkt und dem Verwendungszweck unbehandelt. Diese
fortschrittliche Analyse der Holzplatten ermdglicht eine optimale Dosierung
des Reparaturmaterials. ,Wir halbieren den Verbrauch und minimieren den
Ausschuss”, prazisiert Erkki Kauranen. Um dies auch belegen zu kénnen, ist ein
umfangreiches Berichtswesen ein wichtiger Bestandteil der Reparaturanlagen.

Motion Control sorgt fiir Dynamik

Die Reparaturstation stellt hohe Anforderungen an die Performance der
Automatisierungstechnik: Die Koordinaten jeder Fehlstelle missen dem je-
weiligen Holzpaneel zugeordnet und der Steuerung lbergeben werden. Die
dynamische und prdzise Positionierung der Werkzeuge ibernehmen dabei die
Linearantriebe AL8000. Um den Anlagendurchsatz hochzuhalten, bearbeiten
mehrere Werkzeuge gleichzeitig ein Furnier. Eine integrierte Kollisionserken-
nung verhindert jedoch Beschadigungen der Werkzeuge. ,Die Komplettldsung
von Beckhoff, bestehend aus Engineeringumgebung, Steuerung, Safety,
performanter Motion Control und hochdynamischen Linearantrieben, hat uns
bei der Implementierung klare Vorteile gebracht, insbesondere bei der Inbe-
triebnahme”, so Erkki Kauranen. Auch die in der Vergangenheit immer wieder
aufgetretenen Schnittstellen-Probleme seien mit PC-based Control geldst.

Die Zusammenarbeit mit Beckhoff begann vor etwa zehn Jahren mit ersten
Antrieben fiir Drehmaschinen und einigen I/0-Klemmen, z. B. fiir die Signal-
erfassung von SSI-Encodern. Sukzessive wurde der Einsatz der Bewegungs-
steuerungen und Industrie-PCs intensiviert. Von Anfang an unterstitzte
Teppo Lepistd, Produktspezialist Automation von Beckhoff Finnland, bei der
Implementierung der PC-basierten Losung. ,Das ist bei der Einfiihrung neuer
Produkte und Steuerungen sehr wichtig und hat die Entwicklung sehr be-
schleunigt”, erinnert sich Erkki Kauranen.

Heute setzt Raute bei den Reparaturanlagen das komplette Automatisie-
rungsportfolio von Beckhoff ein - Motoren (rotativ und linear), Antriebe und
Steuerung. Aktuell wird das veraltete Steuerungssystem der Drehmaschine
durch eine leistungsfahige Steuerung von Beckhoff ersetzt. Die Panel Repair
Station R5 ist seit einiger Zeit in Betrieb und dient Raute als Technologietrdger
fur Weiterentwicklungen.

weitere Infos unter:

www.beckhoff.com/holz
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