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Reifenbeschichtung
zuverlassig gesteuert
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~ Zuverlassige, weltweit verfligbare Automatisierungs-
technik ist das Riickgrat effizienter Reifenbeschichtung
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Beschichtungssysteme fiir Reifenrohlinge aus Bayern
haben sich in der weltweiten Reifenindustrie fest
etabliert. Nicht unerheblichen Anteil daran hat robuste,
zuverldssige und global verfiigbare Automatisierungs-
technik ,Made in Germany"”. Ein erfahrener Systeminte-
grator generiert damit maBgeschneiderte Lésungen,
die im harten Dauerbetrieb zu konstant hoher Qualitat
und Produktivitdt beitragen

Das Beschichten von Reifenrohlingen mit Trennmittel

ist ein relativ einfacher, aber fir die Produktivitat in der
Reifenfertigung und fiir konstant hohe Qualitat des
Endprodukts sehr wichtiger Schritt. Das Trennmittel sorgt
dafiir, dass der Reifen beim Vulkanisieren in der Heizpresse

nicht am Heizbalg (Bladder) bzw. in der Form haften bleibt.

Dies ist fiir einen sauberen, reproduzierbaren Prozess und
lange Bladder-Standzeiten essentiell. Langere Stérungen
in der Beschichtung kénnen zu Staus im Reifenbau bzw.
Stillstand an den nachfolgenden Maschinen fiihren. Um
dies zu verhindern, setzen namhafte Reifenhersteller rund
um den Globus auf Beschichtungssysteme der [Imberger
Maschinen- und Zahnradfabrik GmbH aus dem bayrischen
Straubing und damit vielfach bewusst auf robuste und
zuverlassige Automatisierungstechnik von Siemens. Rund
80 % aller Beschichtungssysteme des Herstellers werden
heute mit SIMATIC-Steuerungen (SPS) und SIMATIC

HMI-(Human Machine Interface)-Systemen ausgeliefert.
Damit Idsst sich der Beschichtungsprozess samt Reinigung
prazise und Uber Jahre hinweg zuverldssig steuern, komfor-
tabel bedienen und beobachten.

Zuverldssigkeit im Takt, rund um die Uhr

Dies gilt auch fiir die in Bild 1 gezeigte R4-Karussellanlage
die an einen namhaften asiatischen Reifenhersteller
geliefert wurde.

An der mit Staurollenférderbandern fiir die Zufiihrung und
den Abtransport der Reifen ausgeriisteten Vierspindelanlage
laufen im Wesentlichen folgende Schritte ab:

Die in zufdlliger Reihenfolge in unterschiedlichen GréBen
aus dem Reifenbau ankommenden Rohlinge werden
zundchst vereinzelt, liber zwei seitliche Zentrierschienen
des Forderbandes (Bild 1) in der Durchlaufrichtung zentriert
und per Barcodeleser identifiziert. Letzteres war in diesem
Fall ein Kundenwunsch und gewinnt im Zuge einer gefor-
derten Nachverfolgbarkeit immer gréBere Bedeutung.

In der Regel erfasst das System Uber Lichtschranken bzw.
-vorhdnge beim Einlauf in die erste Station den AuBen-
durchmesser und die Héhe des jeweiligen Reifens. Dieser
wird prazise Uiber einem Hubkreuz positioniert, angehoben,
unten gestreckt und von den Spannfingern einer der vier
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Bild 1 - Karussellanlange R4 mit Reifen/Zentrierung:

Diese Karussellanlage R4 fiir den asiatischen Markt beschichtet im
standigen Wechsel Reifen unterschiedlicher GréBe und Héhe innen mit
Trennmittel. Die jeweiligen Sprithparameter sind in der Anlagensteue-
rung SIMATIC S7-300 bzw. einem Uberlagerten Datenbanksystem
hinterlegt. Die Dimensionen werden per Barcode-Scanner und
zusatzlich Uber Lichtschranken und -vorhdnge erfasst.

Spindeln (Bild 2) aufgenommen. Dabei wird (iber den
(federkraftbegrenzten) Offnungsweg der Spannfinger
indirekt der Innen-/Wulstdurchmesser ermittelt. Dann sind
alle relevanten Dimensionen bekannt und der Rohling ist
(auch ohne Barcode-Erfassung) eindeutig bestimmt. Mit
diesen Daten kann das erforderliche Beschichtungsprogramm
aus der Steuerung bzw. einem uberlagerten Datenbank-
system geladen und gestartet werden.

Der Hauptantrieb macht bei vier Stationen eine Drehung
um 90° und positioniert den Rohling Giber dem servopneu-
matisch gesteuerten Sprithsystem (Bild 3a/3b), das der
Rezeptur entsprechend vertikal und horizontal im Reifen
positioniert wird. Ein von auBen an der Spindel ansetzendes
Reibrad beschleunigt den Reifen auf eine definierte
Drehzahl, wobei das Trennmittel in ein oder zwei Schichten
aufgetragen wird. Bei dieser Anlage ist ausschlieBlich auf
der Innenseite, bei anderen Anlagen von limberger ist auch
gleichzeitiges Beschichten der AuBenseite mdglich. Die
Sprihpistolen sind auf +0,5 mm genau positionierbar, auf
Wunsch kann auch der Splice von der Beschichtung
ausgespart werden.

Eine Vierteldrehung spdter wird der Reifen auf dem Aus-
laufband abgelegt, das zu einem Puffer oder tiber Weichen
direkt zu den Heizpressen flhrt.

Vierter und letzter Schritt ist das Reinigen der Spannfinger
von Trennmittelrlickstanden mittels Biirsten.

Im Automatikbetrieb laufen diese Schritte kontinuierlich ab
— Ublicherweise rund um die Uhr. R4-Systeme erreichen so
eine Ausbringung von mindestens zehn Reifen pro Minute,
an R8-Varianten mit AuBenbeschichtung und Trocknung
betrdgt sie in der Regel zwolf Reifen pro Minute.

Die beschriebene Anlage ist ausgelegt flr die Verarbeitung
von Reifen mit Innendurchmessern von 12" bis 24", AuBen-
durchmessern bis 1.000 mm und Héhen bis 550 mm im
standigen Wechsel. lImberger passt seine Systeme fiir Pkw-,
Lkw-, Motorrad-, Landwirtschafts- und Sonderreifen aber
grundsatzlich individuell an das Produktspektrum und die
Anforderungen seiner Kunden an.

Erfahrener Systemintegrator im Boot

Bei der Ausrlistung mit Steuerungskomponenten setzt der
Maschinenbauer bereits seit 2007 auf die Unterstiitzung
der Stadler GmbH & Co. Elektro KG aus Bogen. Der Automa-
tisierer und Systemintegrator programmiert auch die
Maschinen und Anlagen der anderen Geschaftsbereiche
von limberger, nimmt diese vor Ort in Betrieb und (iber-
nimmt Wartungsarbeiten. Letztere halten sich dank
zuverlassiger Komponenten in sehr engen Grenzen und
kénnen groBtenteils aus der Ferne erledigt werden.

.Bei der Auswahl der geeigneten Komponenten und auch
bei eventuellen Fragen zur Umsetzung und Anwendung
werden wir von Siemens Regensburg bestens unterstiitzt”,
sagt Roland Steinkirchner der verantwortliche Projektleiter
und Programmierer bei Stadler.

Automatisierung bevorzugt ,Made in Germany”

Standard-Steuerung darin ist die SIMATIC S7 300, iiblicher-
weise mit CPU 315 2 PN/DP, mit PROFINET- und PROFIBUS-
Schnittstelle. Die Sensorik und Aktorik im Feld sowie die
servopneumatische Steuerung des Spriihprozesses sind
Uber PROFIBUS und dezentrale Peripheriebaugruppen aus
dem SIMATIC-ET200S-Programm (Bild 2) daran angebunden.
Haupt- und Spindelantrieb kommunizieren via PROFINET
mit der Steuerung. Das unterstreicht die Offenheit des
Controllers, der mit praktisch allen Komponenten von
Drittanbietern kommunizieren kann.

Bild 2 - Spindel mit Reifen/ET200S-Peripherie:

Die Sensorik und Aktorik in der Anlage ist Giber PROFIBUS und dezentra-
le Peripheriebaugruppen SIMATIC ET200S an die Anlagensteuerung
angebunden — unter anderem das indirekte Messsystem zur Erfassung
der Reifeninnendurchmesser an den Spindeln und Greifern.



Bild 3a Bild 3b

Bild 3¢

Servopneumatisches Sprithsystem — Die Spriihpistolen werden servopneumatisch gesteuert und kdnnen auf +0,5 mm genau im Rohling
positioniert werden. Dabei ldsst sich auch der Splice von der Beschichtung ausnehmen. Neben Karussellanlagen liefert Imberger auch

robotergesteuerte Sprithanlagen.

Dariiber hinaus lieB sich die PROFINET-fahige CPU Uber
einen Switch einfach an das liberlagerte Datenbanksystem
des Betreibers anbinden und der Zugriff fir die Fernwar-
tung via Virtual Private Network (VPN) einrichten.

Zum Bedienen und Beobachten setzen die Straubinger seit
kurzem auf das SIMATIC HMI Comfort Panel KP700 (Bild 4).
Das Gerdt mit 7-Display und Folientastatur ersetzt das
bisherige SIMATIC Multi-Panel MP277.

.Die erweiterte Displayflache und die héhere Auflésung
von 800 x 480 Pixel der neuen Gerdte bieten geniigend
Platz flir unsere Zwecke, sodass wir ein kleineres,
kostenglinstigeres Gerdt einsetzen konnten”, so Roland
Steinkirchner. Die Folientastatur hat sich in diesem, zum
Teil mit Trennmittel belasteten Umfeld gegeniiber der
Touch-Bedienung durchgesetzt.

Bild 4 — Ansicht mit SIMATIC Comfort Panel KP700:

Neuer Standard fiir das Bedienen und Beobachten aller lImberger-
Beschichtungssysteme mit Siemens-Automatisierung ist das SIMATIC
HMI Comfort Panel KP700. Das 7"-Gerdt mit Folientastatur ist robust im
Nehmen und bietet bei gleicher DisplaygroBe mehr Bildfldche und eine
héhere Aufldsung als die Vorgangergerate.

Fazit/Ausblick/Zusammenfassung:

In der rauen Praxis weltweit bewahrt

LUnsere Kunden kennen und schatzen die Vorteile der
zuverlassigen Komponenten von Siemens und auch deren
schnelle Verfligbarkeit rund um den Globus”, sagt David
Koslowsky, zustandig flr Projektleitung und Vertrieb in der
Oberflachentechnik bei IImberger. ,Ausfélle der Automati-
sierungs-Hardware und damit unserer Anlagen hat es in der
Vergangenheit so gut wie nie gegeben. Darauf vertrauen
wir, weil wir als mittelstandisches Unternehmen unsere
begrenzten zeitlichen und personellen Ressourcen ander-
weitig einsetzen wollen und missen.” Deshalb werde man
auch in Zukunft bevorzugt Steuerungs- und HMI-Systeme
von Siemens einsetzen, wann immer man die Wahl habe.

Innovativ in die Zukunft — Durchgédngigkeit intensiver
nutzen

Hier wurde mit den SIMATIC HMI Comfort Panels bereits der
erste Schritt ins Engineering Framework Totally Integrated
Automation Portal von Siemens, kurz TIA Portal, vollzogen.
Mit der Programmierung im TIA Portal erschlieBen sich den
Bayern alle Mdglichkeiten und Vorteile eines zeitgemaBen
Systems, wie das komfortable Handling mit Drag-and-Drop
und Copy-and-Paste. In Verbindung mit dem Bibliotheks-
konzept zum Anlegen und Wiederverwenden beliebig um-
fangreicher Programmmodule werden diese das Engineering
noch weiter vereinfachen.

.Wenn auch unsere eher konservative internationale
Klientel bereit ist, den Schritt in die neue, liber Steuerung,
HMI, Peripherie und auch Antriebe durchgangige Automati-
sierungswelt zu gehen, werden wir auch auf der Steue-
rungsseite diesen Schritt vollziehen und die Steuerung
SiIMATIC S7-1500 mit dem kompakten Peripheriesystem
SIMATIC ET200SP einsetzen. Damit wird auch die integrier-
te Umsetzung von Sicherheitsfunktionen in einer Steuerung
noch einfacher werden. Automatisierer Stadler hat diesen
Schritt bereits vollzogen und sammelt zwischenzeitlich in
anderen Bereichen Erfahrung damit.



Bild 5 - Das Zusammenspiel funktioniert:

Dietmar Miiller, Business Development Reifenindustrie D/EU bei
Siemens, Roland Steinkirchner, Projektleiter/Programmierer bei Stadler,
David Koslowsky, Projektleitung/Vertrieb Oberflachentechnik bei
IiImberger (v.l.n.r.) sind einmal mehr mit dem Ergebnis zufrieden.
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