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T H EMEN     P r o f i l i e r e n

_ Die Firma Schneider aus 
Zell i. W. steht für Zeitfort-
schritt und Innovation bei der 
Entwicklung und Umsetzung 
von Profilieranlagen. Ihr neu-
stes Produkt setzt auf ›Intelli-
genz‹ per Knopfdruck. Durch 
die Einbindung von 42 Servo-
motoren mit integrierter Steu-
erung (MDA) von GFC Antriebs-
systeme in die Profilieranlage 
wird der übliche manuelle Ver-
stellaufwand bei anstehendem 
Profilwechsel durch eine zen-
trale Steuerung ersetzt. So 
wird ohne jeglichen Rollen-
werkzeugwechsel jeder Profil-
wechsel innerhalb des Profil-
spektrums in maximal zwei Mi-
nuten vollzogen. Diese moder-
ne Steuerungsfunktion bietet 
die übergeordnete Steuerung 
›flexControl‹ der Firma FlexAP, 
die innerhalb desselben Profil-
querschnittes Auftragsände-
rungen in Verbindung mit 
Stanzbildänderungen ohne An-
halten und Programmieren der 
Profilieranlage abfalllos und in 
Losgröße 1 zulässt.

Ku rz u n d bü n di g

Die Multi-Axis-Profilieranlage 
kann U-Profile, C-Profile, C+-
Profile, Sigma-Profile sowie 
Sigma+-Profile herstellen. Sie 
ist für Banddicken von 1,0 bis 
5,0 mm und Bandbreiten von 
150 bis 800 mm ausgelegt. Die 
Profilbreiten können sich zwi-
schen 120 und 500 mm und 
Profilhöhen von 20 bis 130 mm 
liegen. Die C-Schenkellängen 
gibt das Netzwerk Blech mit 9 

schreiten. Die Positionierung 
der Servomotoren wird auch 
auf andere Maschinenzustän-
de von der Steuerung über-
wacht. Dem Bediener stehen 
neben den automatischen 
Steuerungsfunktionen ver-
schiedene Handbedienungen 
zur Verfügung, wie z. B. Feinju-
stierung im Automatikbetrieb.

Servoantriebe

Der Milan Drive Advanced ist 
ein leicht zu installierendes in-
tegriertes Servoantriebssy-
stem, das die Modularität der 
Anlage durch einfache Vernet-
zung und schnelle Inbetrieb-
nahme unterstützt. Die für sei-
nen Anschluss benötigte 
Schaltschrankfläche und der 
daraus resultierende Aufwand 
für Kühlung und Verdrahtung 
sind sehr gering. Durch die 
standardisierte M23- und M12-
Steckertechnik sind Verdrah-
tungsfehler nahezu ausge-
schlossen und eine schnelle In-
stallation gewährleistet. Zum 
Anschluss der Antriebe sind 
nur ein Leistungs- und ein Bus-

bis 42 mm, die möglichen C+-
Schenkellängen mit 10 bis 20 
mm. Die herstellbaren Profil-
längen liegen zwischen 500 
und 13.000 mm. Die gesamte 
Profilieranlage besteht aus ei-
ner Abwickelhaspel mit Bund-
hubwagen für Coil-Gewichte 
bis 15 t, einer Bandrichtmaschi-
ne, einer Bandendenschweiß-
maschine, einem Walzenvor-
schub, dem Stanzautomaten 
mit 2.000 kN Stanzkraft und 
dem Multi-Axis-Profiliersystem 
bestehend aus fünf hinterei-
nander geschalteten Profilier-
modulen. Ein mitlaufendes 
Trennsystem verfährt mit ma-
ximal 50 m/min bei 6 t Schlit-
tengewicht. Die Trennscherein-
heit verfügt über 1.500 kN 
Schnittkraft. Ein vollautoma-
tisches Abstapelsystem ist 
nachgeschaltet.

Rüstsatzsteu eru n g

Die Rüstsatzsteuerung, inte-
griert in die Steuerung ›flex-
Control‹, übernimmt die Positi-
onierung der Rüstachsen zur 
Fertigung der gewünschten 
Profile. Mittels des Profiledi-
tors werden die Daten anhand 
von Maßzeichnungen vom Pro-
fil eingegeben. Eine Kollisions-
betrachtung überprüft, ob die-
se Kombination von Daten 
überhaupt ein Verfahren der 
Rüstachsen zulässt. Ist diese 
Betrachtung erfolgreich, er-
rechnet die Steuerung die ein-
zelnen Positionen, die von den 
Servomotoren angefahren 
werden. Ein gemeinsames Ver-

fahren zwischen einzelnen 
Achsen, eng gekoppelt oder lo-
cker gekoppelt, ist unter Um-
ständen zwingend erforder-
lich. Die enggekoppelten müs-
sen unbedingt synchron ver-
fahren werden. Hingegen 
können sogenannte lockerge-
koppelte Achsen einzeln ver-
fahren werden, dürfen aber ei-
nen gewissen definierten Dif-
ferenzfahrbereich nicht über-
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anschluss notwendig. Eine 
Vorkonfigurierung ab Werk 
löst die Abstimmung der Kom-
ponenten während der Inbe-
triebnahmephase und die An-
fälligkeit der Signalleitungen 
für EMV-Einflüsse ab. 
Weitere Vorteile: durch die in-
tegrierte eigenständige Positi-
oniersteuerung mit digitalen 
und analogen Ein- und Ausgän-
gen, 100 Fahrdatensätzen so-
wie 2 separaten Handbetriebs-
fahrdatensätzen können Teile 
der Anlage unabhängig in Be-
trieb genommen und einzeln 
getestet werden. Eine hohe 
Wiederholgenauigkeit der Ein-
stellungen wird selbst bei häu-
figem Rezepturwechsel garan-
tiert. Die optionalen Ausfüh-
rungen in IP67 oder ATEX II 3D 
bieten sich für Anwendungen 
mit hohen Anforderungen oder 
für Einsätze im Außenbereich 
an. _

Götz Hofmann 

 Ingrid Kremtz
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