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in de ontwikkeling en productie van productie
non-woven stoffen zoals fleece

Snel en precies

in de productielijn

Het natte doekje of ‘Wet Nap’ werd uitgevonden in 1958.
Tegenwoordig worden vochtige doekjes gebruikt voor persoonlijke
hygiéne, maar ook voor desinfectie: een voorbeeld hiervan

zijn huidreinigingsdoekjes voor baby’s, de verpakte vochtige
handdoekjes na de gebarbecuede kip of doekjes gedrenkt in
alcohol, bijvoorbeeld bij gebruik voorafgaand aan een injectie.
Vooral in 2020 is de behoefte aan het desinfecteren van de handen
en oppervlakken dramatisch toegenomen door Covid-19 en
daarmee ook de productie van vochtige doekjes.

e Turkse machinebouwer Temcon heeft zich
gespecialiseerd in de ontwikkeling en productie
van productiemachines voor non-woven stoffen
zoals fleece. Opgericht in 2008 in Izmir, biedt
het bedrijf zijn klanten een systeemoplossing
voor het volledige productieproces, van vochtige doekjes tot
het verpakte product dat wij consumenten in de schappen van
de supermarkt vinden. In de afgelopen drie jaar zijn er slimme
nieuwe functies geintegreerd in de natte doekjesmachines
die resulteerden in nog meer verwerkingssnelheid en precisie.
De moderne automatiseringstechnologie — zowel hard- als
software komt van Sigmatek en voor applicatie-engineering
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vertrouwt Temcon op de ervaren systeemintegrator Dedem, die
een belangrijke bijdrage heeft geleverd aan hun succes met een
uitgebreide knowhow in zeer dynamische motion applicaties.

Klantspecifieke lijn

Elke productielijn voor vochtige doekjes is uniek. Op basis van
een modulair toolkitsysteem voor diverse verwerkingsfuncties
zoals snijden, impregneren en verpakken die in de loop der jaren
zijn bijgekomen, produceert Temcon productielijnen op maat
die vaak meer dan 40 m lang zijn met een breedte van 4 m. In
2018 kwam de moderne TFP120 doekjesproductiemachine op de
markt. De gebruikte productieunits voor vochtige doekjes worden
volledig in eigen huis ontworpen door Temcon. In de afgelopen
twee jaar heeft het team gewerkt om de productieprocessen
nog efficiénter en comfortabeler te maken voor de gebruiker.

Vaak worden er tien tot 24 rollen per lijn gebruikt. Een auto-
matische rolwissel ‘auto splicing’ minimaliseert de uitlooptijd
en een nauwkeurig verstelbaar roterend blad versnelt de for-
maatconversie. De lengte van de doekjes kan oplopen tot 30 cm,
omdat ze vaak worden gevouwen wanneer ze worden verpakt.
Een dubbel etiketteringsconcept dat door de verpakkingseenheid
wordt gebruikt, zorgt voor een hogere output.

Koppelen en synchroniseren

“Die nieuwe generatie machines produceert tot 120 verpak-
kingen vochtige doekjes per minuut en heeft daarmee een aan-
zienlijk hogere output dan conventionele machines”, zegt Nail
Erkan, technisch directeur bij Temcon tevreden. Met deze snelle

toepassing is het koppelen en synchroniseren van de productie-
en verpakkingsunit bijzonder uitdagend: het vereist de hoogste
precisie, omdat zelfs bij maximale snelheid de lengtecompen-
satie onder de 5 mm moet blijven. Sinds de marktintroductie
van de eerste natte doekjesmachine in 2010 zijn er meer dan
zestig lijnen geleverd en zijn er momenteel nog eens veertig
in productie. De machines worden wereldwijd geleverd aan de
medische sector, maar ook aan de hygiénische- en apotheeksec-
tor— of het nu in Turkije, het Verenigd Koninkrijk, de VS, Mexico,
Canada of Australié is.

Met Sigmatek heeft Temcon een specialist voor veeleisende
automatiseringstaken als partner; de Oostenrijkse leverancier
van complete oplossingen staat voor high performance bestu-
ringen met zeer dynamische aandrijfassen en sterke visualisatie
gecombineerd in een geintegreerd object-georiénteerd enginee-
ringplatform. De modulair opgebouwde, schaalbare systeem-
oplossing past optimaal bij de modulaire aanpak van Temcon's
productielijnen.

Aangepaste doekjes

Tijdens de productie van vochtige doekjes zijn tien rollen
standaard. Bij de nieuwe generatie worden vaak tot 24 fleecerollen
gebruikt. Voor het online impregneren worden nozzles gebruikt
om het materiaal nat te maken. De vochtige stoffen panelen
worden over elkaar heen gebracht. Roterende messen snijden
de stof op de gewenste lengte (600 sneden/min). De doekjes,
gesneden tot maximaal 30 cm, worden vervolgens naar de sta-
pelunit gestuurd. Hier worden de vochtige doekjes gestapeld en
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Tussen de tien en 24 fleecerollen worden gebruikt voor de verwerking van vochtige doekjes
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De gesneden, gestapelde vochtige doekjes worden verpakt in plastic dozen of in buisvormige zakken tot 120 verpakkingen per minuut

samengeperst in de kortst mogelijke cyclustijd. Bij twintig rollen
zijn vijf ponsbewerkingen vereist voor een pakket van honderd
doekjes. Bij tien rollen zijn tien stapel- en compressiebewerkin-
gen vereist. Hoge precisie is vareist, omdat de doekjes precies
gestapeld worden aangeleverd wanneer ze via gesynchroniseerde
transportbanden naar de verpakkingsunit worden overgebracht.

Efficiént verpakt

Voor het verpakkingsproces kunnen klanten kiezen uit ver-
schillende modules: buisvormige zakken, plastic dozen — met
en zonder verwijderhulpstuk. Een vision systeem zorgt voor de
juiste positionering en voldoende afstand tussen de veegstapels.
Ma het sealen van de bovenkant wordt de verpakkingsfolie op
de gewenste lengte gesneden en worden de overige zijden ver-
zegeld. Vioor de traceerbaarheid van producten (productiecodes,
data) wordt een dubbel etiketteringssysteem ingevoerd. Als een
plastic verwijderhoes nodig is, worden Scara-robots in de lijn
geintegreerd die tot 120 hoezen per minuut plaatsen.

Complete automatiseringsoplossing

Een complete productielijn bestaat meestal uit ten minste
drie machines: natte doekjesvoorbereiding en snijmachine, ver-
pakkingsmachine en deksel applicator machine. De productielijn
is uitgerust met meerdere HMI's die een efficiénte en eenvoudige
bediening mogelijk maken. Met de moderne 19- en 12-inch ETT
Multi Touch bedieningspanelen kunnen operators het volledig
geautomatiseerde productieproces comfortabel aanpassen en
begealeiden. Om overloopproblemen te voorkomen, is een geavan-
ceerde synchronisatie functionaliteit geintegreerd, zodat wanneer

een machine wordt gestopt, ook de andere secties gecodrdineard
tot stilstand komen.

In deze machines voor de productie en verpakking van de
‘vochtige doekjes’ wordt het compacte en robuuste 5-DIAS bastu-
rings- en I/ 0-systeem voor de DIN-rail gebruikt. De krachtige CPU
‘CP 112" met EDGE2-technologieprocessor is slechts 25 mm breed,
104 mm hoog en 72 mm diep. Naast realtime ethernat VARAN
zijn er twee standaard ethemnet-poorten, CAN- en USB-interfaces

De bevochtigde fleecevellen worden op elkaar geplaatst en door roterende snijmessen op de
gewenste lengte gebracht. Tot zeshonderd sneden per minuut zijn mogelijk

Het modulaire S-DIAS
systeem is specifiek
ontworpen voor de
meest uiteenlopende
automatiseringstaken

sigmatek's multitouch bedieningspanelen geven de productielijn een moderne uitstraling en een overzichtelijke procesbesturing voor de
operator

aan boord. 5-DIAS |/O-modules hebben een standaardbreedte
van slechts 12,5 mm en bieden alle vereiste indicatoren en func-
ties. Motion- en veiligheidsmodules zijn ook beschikbaar in dit
formaat. Door gebruik te maken van een volledig geintegreerde
automatiseringsoplossing van Sigmatek heeft Temcon de moge-
lijkheid om de CPU-prestaties perfect af te stellen op de applicatie
en klantwensen.

Serveo- en asynchrone motoren

Tevens kan Temcon, door gebruik te maken van de LASAL
Machine Manager software, eenvoudig applicatiedata delen
tussen alle stations van de lijn. Dit kan inclusief controllers en
HMI's. Deze datacommunicatie wordt eenvoudig geconfigu-
reerd via drag & drop. Alle machines in deze productielijn zijn via

=l =

|Illl
b e L]
el e e L LL L LI

ethernet met een netwerk aangesloten. Bij een dergelijke snelle
toepassing is koppeling en synchronisatie van de aangesloten
units bijzonder belangrijk voor het bereiken van een hoge pre-
cisie (£ 5 mm) en het tot een minimum beperken van uitstoot.
In de meeste Temcon-lijnen is de productieunit de baas. Indien
gewenst kan de verpakkingsunit ook als master fungeren, omdat
de snelheid in beide richtingen kan worden aangepast.

Afhankelijk van de lijngrootte zijn tot vijftien grote servo- en
drie asynchrone motoren in gebruik in de productieunit: voor
rollen, transportbanden, trekkers, messen, stapeleenheid, pers,
overdracht en voor het aanpassen van de bandhoogte. Daamaast
zijn maximaal elf servo's en drie asynchrone motoren inbegrepen
voor het verpakkingsproces. Vioor motoren met hogere vermo-
gensvereisten worden de compacte SDD 300 servoaandrijvin-
gen gebruikt. Voor kleinere motoren is het modulaire MDD 100
aandrijfsysteem met maximaal acht assen per voedingsmodule
geimplementeerd. Industrial ethernet VARAN-bus verbindt alle
servoaandrijvingen, klepaansluitingen en andere randapparatuur
in hard realtime met de controller.

Flexibiliteit door OOP

De applicatiesoftware wordt gemaakt met behulp van de
alles-in-&én engineeringsoftwaresuite LASAL Dankzij object-
georiénteerd programmeren, grafische weergave en kant-en-
klare softwarefuncties wordt de engineeringtijd enorm verkort.
Mohammad Zaher, afdelingsmanager bij Dedem Mekatronik, de
engineeringpartner van Temcon benadrukt dit. “De eerste opstart
van de assen is zeer eenvoudig en snel - het duurt slechts een
paar uur om vijftien servoassen in gebruik te nemen.” Een bijko-
mend voordeel van LASAL is dat, eenmaal ontwikkeld en getest,
softwarefuncties (klassen) altijd hergebruikt kunnen worden
omdat code en data apart worden verwerkt. Met modulair opge-
bouwde, op maat gemaakte machines is dat een groot pluspunt. »
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Mail Erkan, technisch directeur van Temcon

“Klanten krijgen precies de opties die nodig zijn voor hun
toepassing. Objectgeoriénteerde softwareontwikkeling met
LASAL biedt daardoor maximale flexibiliteit. Softwarevarianten
worden snel gemaakt en verkorten levertijden”, aldus de software-
engineer. Onderhoud op afstand werd tot nu toe verzorgd via
Teamviewer en Remote Desktop. Omdat betrouwbare toegang
op afstand voor onderhoud op afstand essentieel is, zal Temcon

Afhankelijk van de grootte van de lijn zijn er maximaal 26 servo- en zes asynchrone motoren in gebruik, die worden aangestuurd door de DIAS Drive-serie 100 en 300. De
drives communiceren via VARAN realtime ethernet met de controller

in de toekomst vertrouwen op het web gebaseerde Remote
Access Platform (RAP) van Sigmatek. De servicetechnicus kan
met &&n muisklik een beveiligde VPN-verbinding met de gewenste
machine maken en tegelijkertijd de machine of systeemvisua-
lisatie via VNC bedienen. Software-updates, foutopsporing en
onderhoud kunnen worden uitgevoerd alsof de technicus direct
ter plaatse is.

Elkk onderdeel traceerbaar

Over klantenservice gesproken: “Elk Sigmatek-onderdeel is
duidelijk traceerbaar met zijn unieke serienummer. Een groot
pluspunt is de bescherming van onze serviceactiviteiten, aan-
gezien Sigmatek geen vervangende onderdelen levert aan onze
eindklanten. Zo blijven we in contact met onze klanten en bieden
we een uitstekende service”, zegt Mail Erkan, technisch directeur
van Temcon, tevreden.

Hoewel zijn team volop bezig is met het vervullen van de vele
nieuwe orders en het verder produceren van nieuwe machines,
heeft Nail Erkan al visies voor de nabije toekomst. “We hebben
voortdurend nieuwe ideeén voor toekomstige ontwerpen, dus
het is bijzonder belangrijk om te kunnen rekenen op innovatieve
en sterke partners zoals Sigmatek en Dedem. Dit helpt ons om
onze concurrenten in deze zeer competitieve markt een stap
voor te blijven.” <

www.sigmacontrol.eu
www.temcon.com.tr
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