GlassFocus

Das Magazin fiir die Glasindustrie

SIEMENS




Inhalt

GlassFocus 2010 ‘

Innovationen machen
die Glasindustrie fit fiir
die Zukunft

Seite 4

Felix Niirmberger

et

f | glass setzt auf
Technologie von Siemens

Seite 14

Editorial

Leitartikel

IS

Fiir die Zukunft geriistet

Innovationen und Energieeffizienz
in der Glasindustrie

Energieeffizienz

(o]

10

12

Abwdrme nutzen, Energie sparen,
Umwelt schiitzen

Dampfturbinen fiir die Glasindustrie

Mit Innovation und Flexibilitat auf
Erfolgskurs

UAS Messtechnik GmbH, Deutschland

Gesundheitscheck fiir
Industrieanlagen

Energieoptimierung

Flachglas

16

17

18

20

MaBstdbe setzen

f | glass, Deutschland

“Der Bedarf wird steigen”

Interpane, Deutschland

Perfekt verbunden

Elettromeccanica Bobone s.r.l., Italien
Kompetenz vor Ort

Guardian, Russland

Innovative Anlagenautomatisierung

Grenzebach Maschinenbau GmbH,
Deutschland

Asien

25

26

Brandneues Paket

San Miguel Yamamura Packaging
Corporation, Philippinen

Win-Win-Lésung
CTIEC, China

Hohlglas

28

29

32

Europas modernstes und
sauberstes Glaswerk

Agenda Glas AG, Deutschland

Hochste Prazision und
Wiederholgenauigkeit

Sklostroj Turnov CZ, s.r.o.,
Tschechische Republik

Revolution in der Kelchglasfertigung

Schlemmer Prozess Systeme GmbH,
Deutschland

Weiterverarbeitung

35

36

Revolutiondre Steuerung

Forvet SRL, Italien

Effizienz auf ganzer Linie

Bystronic Lenhardt GmbH, Deutschland

Retrofit

38

Wirtschaftliche Alternative
Schott AG, Deutschland

Lampenglas

40 Glasrohr fiir energieeffiziente
g M Innovationen Lampen
8 22 Wirtschaftliche Umstellung auf Osram GmbH, Deutschland
Effizientes Glasschneiden Profinet
mit Profinet Profinet-Funktion Shared Device 42 Partner
Seite 20 23 Daten und Prozesse im Griff .
Hyla Soft S.P.A., Italien 46 Online
B Prozessleittechnik 47 Service & Support
24 Mehr Effizienz, mehr Ubersicht,
mehr Kontrolle
Simatic PCS 7 V7.1
Impressum
Herausgeber Verlag Die folgenden Produkte sind eingetragene Die Informationen in diesem Magazin

Siemens Aktiengesellschaft,
Gleiwitzer Str. 555, 90475 Nirnberg

Industry Automation Division
CEO Anton S. Huber

Drive Technologies Division
CEO Klaus Helmrich

Presserechtliche Verantwortung
Arno Hoier

Titelbild: Felix Nirmberger

2 GlassFocus 2010

Publicis Publishing,

Part of Publicis Pro,

Marken der Siemens AG:

enthalten lediglich allgemenie Beschrei-
bungen bzw. Leistungsmerkmale, welche im

Postfach 32 40, 91050 Erlangen

Tel.: +49 (0) 91 31 91 92-5 01

Fax: +49 (0) 91 31 91 92-5 94
publishing-magazines@publicis-erlangen.de
Redaktion: Kerstin Purucker, Gabi Stadlbauer
Layout: Stefanie Eger

Schlussredaktion: Irmgard Wagner

DTP: der D&ss fiir Kommunikation, Niirnberg
Druck: Rotaplan Offset Kammann Druck
GmbH, Regensburg

Auflage: 2.000
Jobnummer: 002800/25292
Bestellnummer: E20001-A1120-P620

ET 200, DRIVE-CLIQ, GEAFOL, MICROMASTER,

MP270, OSRAM DULUX, S7-300, S7-400, S7-
400, SENTRON, SIMATIC, SIMATIC IT, SIMATIC
PCS 7, SIMATIC SAFETY INTEGRATED,
SIMOCODE, SIMOPRIME, SIMOTION,
SINAMICS, SinaSafe, SINUMERIK, SIPART,
SITRANS, SIVACON, SIWAREX, ULTRAMAT,
TOTALLY INTEGRATED AUTOMATION, WinCC

Wenn Warenzeichen, Handelsnamen,
technische Lésungen oder dergleichen nicht

besonders erwahnt sind, bedeutet dies nicht,

dass sie keinen Schutz geniesen.

konkreten Anwendungsfall nich immer in der
beschriebenen Form zutreffen bzw. welche
sich durch Weiterentwicklung der Produkte
andern kdnnen. Die gewiinschten Leistungs-
merkmale sind nur dann verbindlich, wenn sie
bei Vertragsschluss ausdriicklich vereinbart
werden.

© 2010 by Siemens Aktiengesellschaft
Munich and Berlin. Alle Rechte vorbehalten.

Diese Ausgabe wurde auf Papier aus
umweltfreundlich chlorfei gebleichtem
Zellstoff gedruckt.

Printed in Germany



Bernhard Saftig

Leiter Vertical Glass &
Solar Industry

1=

[ i

A

Rolando Haro
Gonzalez

Geschéaftsentwicklung
Automatisierung

von Glasbearbeitungs-
maschinen

Liebe Leserin, lieber Leser,

Glas ist einer der altesten Werkstoffe der Welt — und dennoch immer wieder neu.
Neue Technologien bei Glasherstellung und Glasverarbeitung geben Glas spezifische
Eigenschaften, die es auch fir anspruchsvollste Aufgaben geeignet machen.

Fir die Glasindustrie heiBt dies, dass sie statt ,einfach nur Glas” nun eine Vielzahl
verschiedenster Produkte herstellt. Unternehmen verandern und erweitern daher
ihre Wertschopfungstiefe. Neue Anlagen sind flexibler und zugleich effizienter —
auch und gerade beim wichtigen Thema Energie- und Ressourcenverbrauch. Mit
unseren Produkten, Systemen und Losungen wollen wir unseren Kunden in der
Glasindustrie helfen, nicht nur aktuelle Herausforderungen zu meistern, sondern
auch optimal auf zukiinftige Anforderungen vorbereitet zu sein. Daher stellen wir

in der Ausgabe 2010 des GlassFocus neue Technologien vor, die speziell flir
innovative Glasprodukte und eine Steigerung der Energieeffizienz entwickelt wurden.
So haben wir gemeinsam mit unseren Partnern eines der derzeit modernsten
Glaswerke bei der f | glass GmbH mit Automatisierungs- und Antriebstechnik
ausgerustet. Mit unseren kompakten, hocheffizienten Turbinen ermdglichen wir eine
wirkungsvolle und prozessgerechte Energierlickgewinnung in der Glasindustrie.
Riickspeisefahige Antriebe und energieeffiziente Motoren bewirken Energie-
einsparungen in Maschinen und Anlagen im zweistelligen Prozentbereich — und
rechnen sich so oft schon nach kurzer Zeit. Gleichzeitig ermdglichen wir es unseren
Kunden, die Qualitat ihrer Produkte weiter zu steigern und flexibler auf Markt-
anforderungen zu reagieren. Einige Beispiele fiir all diese Innovationen finden Sie

in diesem Heft.

Wir wiinschen Ihnen viel SpaB bei der Lekttire und hoffen, dass wir lhnen einige
wertvolle Anregungen geben kénnen!

wao( aé\/
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Leitartikel

® Innovationen und Energieeffizienz in der Glasindustrie

Fur die Zukunft
gerustet

Innovationen sind das A und O fiir die Glasindustrie. Auf der Glasstec 2010
zeigen fiihrende Glasunternehmen mit neuen Technologien und Prozessen,
wohin die Reise in der Glasbranche geht. Schwerpunkt ist dabei die Effizienz-
und Leistungssteigerung — und ganz besonders auch der Umweltschutz.

er Werkstoff Glas ist aus unserem Alltag fasern — Glas hat alle Lebensbereiche erobert. Das

nicht mehr wegzudenken. Ob Behélterglas Ausgangsmaterial ist zwar seit etwa 5000 Jahren

wie Flaschen und Glaser, anspruchsvolles das Gleiche, aber die Anforderungen an den Produk-
Flachglas fiir Automobile, Bau, Innenarchitektur und  tionsprozess haben sich in letzter Zeit rasant gean-
Solaranlagen oder Spezialanwendungen wie Glas- dert. Durch Verfeinerung der Rezepte und spezielle
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Produktionsmethoden haben Forscher und Inge-
nieure es geschafft, Glas zu einem hoch leistungs-
fahigen Produkt zu machen. Eine groBe Rolle spielen
dabei Beschichtungen: Sie verleihen dem Glas
schmutzabweisende Eigenschaften bis hin zur
Selbstreinigung, machen es extrem lichtdurchlassig
und widerstandsfahig gegen mechanische Bean-
spruchung oder aggressive Chemikalien.

Herausforderung und Chance:

die Vielseitigkeit

Zusammen mit ihren Produkten hat sich aber auch
die Glasindustrie verandert. Hersteller produzieren
heute nicht nur eine Sorte Glas, sondern viele ver-
schiedene — oft in einer einzigen Fabrik. Diese Ent-
wicklung erfordert von ihnen hohere Investitions-
kosten. Zusatzlich steigen die Kosten fiir Rohmaterial
und Energie. Dadurch hat die Glasindustrie zwei
Herausforderungen zu bewaltigen: Zum einen muss
sie den Markt mit neuen Produkten beliefern, zum
anderen muss sie die Kosten in den Griff bekommen.
Und nicht zuletzt fordern Gesetzgeber und Offent-
lichkeit einen Nachweis fiir eine umweltschonende
Produktion. Um Ressourcen zu sparen und die
Umwelt fir kommende Generationen zu erhalten,
will und muss die Glasindustrie ,griin” werden.

II-LI.-.
1rf.l |1=§I

Fotifinder

Der Schliissel dazu liegt in Innovationen. Durch die
Einfihrung neuer Technologien kénnen Glasherstel-
ler ihre Prozesse flexibler und effizienter realisieren,
ihre Produktqualitat verbessern und den Ressourcen-
verbrauch senken. Um diesen Anforderungen
begegnen zu kdnnen, arbeitet Siemens eng mit den
Glasherstellern und Maschinenbauern zusammen
und bietet ein umfangreiches Portfolio von Produk-
ten und Systemen flir Automatisierungslosungen,
Prozessinstrumentierung, Analytik und Antriebs-
technik fur die Glasherstellung.

Energiesparende Produktion ...

Uber 75 Prozent der Energie in der Glasherstellung
werden beim Schmelzen verbraucht. Die Brenner
werden mit Ol oder mit Erdgas betrieben, wobei

die Effizienz des Brennprozesses von der Brennstoff-
qualitit abhangt. Die Online-Uberwachung der
Gasqualitat mit Sitrans CV durch die chromatografi-
sche Bestimmung des Brennwerts ermdglicht es, den
Brennprozess im Prozessleitsystem optimal zu gestal-
ten. Dadurch wird immer exakt die ideale Gasmenge
zugefuhrt und der Gasverbrauch signifikant redu-
ziert. AuBerdem resultiert daraus eine stabilere
Brenntemperatur, was die Lebensdauer der Wanne
und die Glasqualitdt signifikant erhoht. In der »
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Die Glasindustrie lebt von Innovationen: die Bandbreite reicht von der Glasfaserproduktion liber Sicherheitsglaser

fiir die Automobilindustrie ...

Schmelze entstehen aber auch riesige Warmemen-
gen, die heutzutage noch zu wenig genutzt werden.
Durch den Einsatz einer neuen kompakten Dampf-
turbine von Siemens lassen sich bis zu 95 Prozent
der verbrauchten Energie wieder zurlickgewinnen
(mehr dazu auf S. 8). Das spart nicht nur Kosten,
sondern entlastet durch die CO,-Einsparungen auch
die Umwelt.

... mit Energiesparmotoren und Umrichtern

Wie in vielen anderen Industriezweigen etabliert
sich auch in der Glasindustrie der Trend, nicht nur
die anfanglichen Investitionskosten zu betrachten,
sondern auch die gesamten Kosten Uber die Lebens-
zeit von Maschinen und Anlagen. Beispielsweise
betragt der Anteil der Energiekosten bei Motoren oft
deutlich mehr als 90 Prozent der Gesamtkosten tiber
die Lebensdauer (TCO = Total Cost of Ownership).
Vor allem in den groBen Anlagen flr die Weiterverar-
beitung von Flachglas punkten die energiesparen-
den Antriebssysteme von Siemens mit energieeffizi-
enten Motoren und Umrichtern. Elektrische Antriebe
verbrauchen bereits zwei Drittel des industriellen
Strombedarfs — deshalb ist eine Effizienzsteigerung
hier besonders wirkungsvoll.

Ab 16. Juni 2011 dirfen 2-, 4- und 6-polige Motoren
im Leistungsbereich zwischen 0,75 und 375 Kilowatt
nur noch mit einem Mindestwirkungsgrad IE2 oder
besser eingesetzt werden. Siemens ist seiner Zeit
voraus und erfillt schon heute den Effizienzstandard
IE2, der den Wirkungsgrad des Motors um zwei bis
neun Prozent steigert. Bei einem Gesamtwirkungs-
grad von Uber 90 Prozent amortisiert sich die Tech-
nik bereits nach einem Jahr.

Eine groBe Rolle spielt der Einsatz von Sinamics
Umrichtern, die wie in anderen Branchen auch in der
Glasindustrie enorme Energiesparpotenziale bieten.
Die drehzahlveranderbaren Antriebe mit Frequenz-
umrichtern kommen vor allem bei den Glastransport-
anlagen sowie in Wannen und Kiihlofenliftern zum

Einsatz. Dort zeigen sie ihre Starke, da die Anlagen
nicht mit kontinuierlicher Geschwindigkeit laufen
und so die Drehzahl und damit die Energieaufnahme
immer schnell und exakt dem aktuellen Bedarf
angepasst werden kann. Die Einsparungen betragen
je nach Anlagenkennlinie bis zu 70 Prozent.

Der zweite Aspekt ist die Mdglichkeit der Energie-
riickspeisung. Riickspeisefdhige Sinamics Frequenz-
umrichter speisen die beim Bremsvorgang frei wer-
dende Energie zurlick ins Netz und stellen sie somit
anderen elektrischen Verbrauchern zur Verfligung.
So entfallt in vielen Fallen die Umwandlung in
Verlustwarme mithilfe von Bremswiderstanden.
Viele rlickspeisefahige Frequenzumrichter beherr-
schen zudem die Blindleistungskompensation, das
heiBt, sie sorgen dafir, dass zwischen Spannung und
Strom keine Phasenverschiebung auftritt und somit
keine Blindleistung aus dem Netz entnommen wird,
die sonst entweder bezahlt oder durch Blindleis-
tungskompensationsanlagen reduziert werden muss.

Unabhangig von energiesparenden Produkten liegt
auch in der Projektierung der Antriebe ein nicht zu
unterschatzendes Einsparpotenzial. Mit dem Soft-
waretool SinaSave lasst sich die Amortisationszeit
der Antriebe berechnen, sodass der Hersteller die fiir
ihn wirtschaftlichste Losung ermitteln kann.

Optimierung des Energieverbrauchs

Eine ausgefeilte Technik ist aber nur eine der M6g-
lichkeiten, den Energieverbrauch bei der Glasproduk-
tion zu reduzieren. Um die Energieeffizienz nachhal-
tig zu steigern, miissen auch die Arbeitsprozesse in
der Anlage gedndert werden. Energiemanagement-
systeme sind deshalb ein wesentlicher Faktor flr die
Optimierung der Energieeffizienz eines Unterneh-
mens. Siemens bietet daflir zum einen ein Energie-
optimierungskonzept an, das auf einer ganzheitli-
chen Betrachtung der Unternehmensprozesse beruht
(eine ausfihrliche Beschreibung lesen Sie auf S. 12).
Ein weiteres Werkzeug fir effizientes Energiemanage-
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... bis hin zu Solarpanels und qualitativ hochwertigen Beschichtungen fiir den Gebdudebereich

Fotolia

ment ist b.data. Dieses Energiemanagement- und
Betriebsinformationssystem schafft Transparenz
durch liickenlose Energie- und Stoffbilanzierung,
ermaoglicht so eine verursachergerechte Energie-
kostenaufteilung und schafft eine Uberleitung ins
Abrechnungssystem. Die gebildeten Kennwerte
erlauben fundierte Aussagen zur Effizienzsteigerung
und ermdglichen Anwendern damit eine optimierte
und wirtschaftliche Energiebetriebsfiihrung in den
Bereichen Controlling, Planung und Energieeinkauf.

Hohe Qualitatsstandards erfiillen

Glas ist ein hochmoderner Werkstoff, der in seiner
Funktionalitdt und seinen Anwendungsmaoglichkei-
ten standig weiterentwickelt wird. So sind in der
Automobilindustrie immer vielfdltigere Glaser ge-
fragt, die hochsten Sicherheitsanforderungen und
Komfort gentigen missen. Auch der Markt fiir Solar-
anlagen boomt und damit die Nachfrage nach
zellbasierten bzw. dlinnschichtbasierten Photovol-
taik-Panels. Die Anforderungen der Solarindustrie an
eisenarme und langlebige Glaser fiir die widrigsten
Witterungsbedingungen sind enorm hoch. Darliber
hinaus bieten Solaranwendungen wie Concentrated
Solar Power (zum Beispiel Desertec) ein groBes
Einsatzgebiet fiir Solarglas in Form von gebogenen
Spiegeln und Receivern, in denen ein Medium flieBt,
welches sich aufheizt. Das geschieht mit Unterstuit-
zung der Dampfturbinen von Siemens.

Mit den steigenden Anforderungen an die Anwen-
dungsmaglichkeiten, steigen auch die Anforderungen
an konstante Qualitdt. Ob hochwertige Kelchglaser,
Ceranfelder fiir Kochplatten, Verbundsicherheitsglas
flr Windschutzscheiben oder Solarglas — die Makel-
losigkeit des Endprodukts steht und fallt mit moderns-
ten Automatisierungslésungen, Prozessinstrumentie-
rung, Analytik und Antriebstechnik. Siemens bietet
aufeinander abgestimmte Produkte und Systeme
speziell fur die Glasindustrie an. Der Schlissel fir
eine Optimierung der gesamten Produktion — von
der Produktqualitdt bis zur Energieeffizienz — liegt
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in der Prozesssteuerung. Mit Simatic PCS 7 steht ein
leistungsfahiges Prozessleitsystem fiir die Verarbei-
tung der Prozessinformationen zur Verfligung.
Produkte fiir die Prozessinstrumentierung (Sitrans
Messgerate fur Druck, Temperatur, Fillstand, Durch-
fluss etc.) ermdglichen einen stabilen Produktions-
prozess und damit eine hohe Glasqualitat. Der
Einsatz von Simotion in IS-Maschinen sorgt fiir eine
gleichmaBige Speisung der Maschine und stets
gleich groBe Glastropfen, was nicht nur perfekte
Ergebnisse bei Behdlterglas gewahrleistet, sondern
auch energieintensives und teueres Rohstoffmaterial
effektiv nutzt. Innovative Anlagenautomatisierungen
mit neuen Profinet-Funktionen verringern den Hard-
ware- und Engineering-Aufwand fir sicherheitsge-
richtete Aufgaben in der Anlage erheblich. Erganzt
wird das Angebot durch komfortable Engineering-
Losungen, die eine einfache Projektierung der
Anlagen ermdglichen. Darliber hinaus erhalten die
Kunden Serviceleistungen tber den gesamten
Lebenszyklus ihrer Anlagen — angefangen von der
Planung und Inbetriebnahme bis hin zur Moderni-
sierung und Wartung.

Dank effizienter und leistungsfahiger Automati-
sierungslésungen kdnnen Glasunternehmen Res-
sourcen besser nutzen und flexibler auf Marktan-
forderungen reagieren. AuBerdem kann sich die
Glasindustrie auf ihre Kernkompetenzen konzentrie-
ren, indem sie das Know-how eines Partners wie
Siemens nutzt. Das ermdglicht ihr weitere bahnbre-
chende Entwicklungen, damit das faszinierende
Produkt Glas auch zukiinftig einen Uiberragenden
Stellenwert in unserem Leben einnimmt. ®

www.siemens.de/glas

GlassFocus 2010
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m Dampfturbinen fiir die Glasindustrie

Abwarme nutzen,  #=3
Energie sparen, i@/
Umwelt schutzen (X
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wandeln die Abwarme bei der Glasherstellung mit
einem hohen Gesamtnutzungsgrad in neue Energien um:

Kleine flexible Dampfturbinen von Siemens
Strom, Warme, Dampf.




nergierlickgewinnung ist ein groBes Thema

unserer Zeit. Dabei geht es um Wirtschaftlich-

keit auf der einen und den Schutz der Umwelt
auf der anderen Seite. In den Produktionsprozessen
der Glasindustrie entstehen riesige Warmemengen,
die zu wertvoll sind, um sie aus dem Schornstein zu
jagen. Dampfturbinen wandeln die Abwdrme Uber
Abhitzekessel in Strom um.

Flexibel fiir Teil- bis Volllast der Glaswannen

Im Vordergrund steht immer das zu produzierende
Produkt. Darum darf die Warmerlickgewinnung den
Produktionsprozess nicht beeintrdchtigen. Speziell
fur die Industrie bietet die Siemens Turbomachinery
Equipment GmbH Dampfturbinen mit einer Leistung
von 45 Kilowatt bis zehn Megawatt, deren wichtigstes
Merkmal der extrem flexible Aufbau ist. Dieser ge-
wahrleistet eine optimale kundenspezifische Konfi-
guration, eine einfache Integration in den Warme-
riickgewinnungsprozess und eine schnelle Montage.
Investitions- und anschlieBende Wartungskosten
bleiben damit gering.

Gerade in der Glasindustrie ist die Flexibilitat der
Turbinen entscheidend. Die Abluftmenge aus dem
Glasprozess nimmt Uber die Laufzeit der Glaswanne
sukzessive zu. Die Turbine muss in der Lage sein,

den sich kontinuierlich erhohenden Dampf mit einer
Lastbreite zwischen 50 und 100 Prozent zu verarbei-
ten. Eine Diisengruppenregelung fiir die Hochdruck-
und die Kondensationsturbine sichert auch im Teil-
lastverhalten einen optimalen Wirkungsgrad. Die
Uberwachung und Steuerung erfolgt iiber einen
Controller Simatic S7-400, der individuell program-
miert wird und Uber Profibus mit dem ibergeordneten
Leitsystem verbunden ist. So ldsst sich die Dampftur-
bine sowohl von der zentralen Warte aus liberwachen
und steuern, als auch direkt vor Ort (iber ein eigenes
Bedienpanel. Siemens liefert auch die komplette
lbergeordnete Leittechnik, sodass der Kunde alles
aus einer Hand bekommt.

Hohe Spezialisierung erforderlich

Ein Gesamtnutzungsgrad von Uber 90 Prozent ist
ereichbar, wenn der Dampf nicht nur zur Stromer-
zeugung, sondern Uber Kraft-Warme-Kopplung (KWK)
auch fiir andere Prozesse genutzt wird, wie zur Warm-
wasserbereitung oder fir das Klimatisieren mit Ab-
sorptionskdlteanlagen. Je nach Infrastruktur Idsst sich
Warmeenergie auch in das &ffentliche Fernwarmenetz
einspeisen oder an benachbarte Unternehmen liefern.
Dies zeigt, dass fur die Effektivitat der Anlage viele
Faktoren zu berlicksichtigen sind, die tber die Werks-
grenzen hinausreichen. Darum dauert ihre Errichtung
von der Erarbeitung des Gesamtkonzepts bis zur
Realisierung zwei bis drei Jahre. Viele erfahrene
Spezialisten missen dafiir an einen Tisch. Siemens
setzt deshalb auf namhafte Partner fir Kessel, Rohr-
leitungen, Bauten und Nebenanlagen.

Die kompakten und modularen Dampfturbinen lassen
sich kundenspezifisch konfigurieren

ROl in wenigen Jahren

Der Return on Investment (ROI) einer Dampfturbine
fur eine mittelgroBe Flachglasanlage liegt bei wenigen
Jahren. Er hangt vom Produktionsvolumen und den
Energiepreisen des jeweiligen Landes ab, vor allem
aber von der Konzeption der Gesamtanlage. Die
Vergltung fur Strom und Warme, die in 6ffentliche
Netze eingespeist werden, die Férderung von KWK-
Anlagen, Boni flir erneuerbare Energien und die
Riickerstattung der Mineraldlsteuer konnen den ROI
beschleunigen.

Energiertickgewinnung ist aber nicht ausschlieBlich
eine wirtschaftliche Frage, wenngleich die Motivation
dafiir vorwiegend monetédr begriindet ist. Gesetzliche
Regelungen sind bereits auf dem Weg, wonach neue
Anlagen nur genehmigt werden, wenn eine KWK
vorgesehen ist. Anfang 2009 wurde im Deutschen
Bundestag die Novellierung des KWK-Gesetzes
beschlossen. Danach soll die Stromerzeugung aus
Kraft-Warme-Kopplung in Deutschland auf 25 Prozent
erhéht werden, unter anderem durch die Férderung
der Modernisierung und des Neubaus von KWK-An-
lagen sowie des Neu- und Ausbaus von Warmenetzen,
in die Warme aus KWK-Anlagen eingespeist wird.

Eintritt in den internationalen Markt

In der deutschen Glasindustrie hat Siemens bereits
mehrere Industriedampfturbinen erfolgreich einge-
setzt, beispielsweise in neu errichteten Flachglas- und
in Solarglaswerken. Je nach Anlagenbetrieb wird die
Abwadrme entweder nur fiir die Stromerzeugung
genutzt oder ein Teil davon filir Prozesswarme, Heizung
oder Kiihlung. Abhdngig von politischen Weichenstel-
lungen und 6konomischen Entwicklungen kénnen sich
die Energiepreise und die Auflagen fiir CO,-Reduzie-
rung weltweit von Land zu Land schnell andern. In den
kommenden Jahren will Siemens die Dampfturbinen
verstdrkt an die Glasindustrie europdischer Nachbar-
lander liefern und plant langerfristig auch den Einstieg
in den internationalen Markt. m

m www.siemens.de/glas
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m UAS Messtechnik GmbH, Deutschland

Mit Innovation und AR,
Flexibilitat autf Erfolgskurs

Mit Unternehmergeist und Innovationskraft erzielt die UAS in Viechtach
seit Jahren zweistellige Wachstumsraten. Der Simatic-Systemintegrator ist

zertifizierter Siemens Industry Partner.

10 GlassFocus 2010

er Bayerische Wald ist eine gewachsene

Glasregion mit den dltesten Glashiitten der

Welt. Hier befindet sich auch die UAS Mess-
technik GmbH, ein Familienunternehmen mit 25-jdh-
riger Tradition. Mit einem Exportanteil von 60 bis
70 Prozent zahlt die UAS zu den leistungsstadrksten
Lieferanten und Partnern der internationalen Glasin-
dustrie. Das Leistungsspektrum reicht von der Kon-
zeption und Realisierung kompletter Anlagensteue-
rungen bis hin zu zukunftsweisenden Technologien
flr die energiesparende und umweltschonende
Glasherstellung.

Vorreiter in Sachen Technologie

Schon von Beginn an gehort die Technologieent-
wicklung zu den Kernkompetenzen der UAS. lhre
Oxyfuelanlagen fiir die Befeuerung der Schmelz-
wannen mit Ol oder Gas in Verbindung mit reinem
Sauerstoff erzielen gegeniber herkdmmlich befeuer-
ten Wannen eine bessere Glasqualitat, verbrauchen
weniger Energie und reduzieren die Partikel- und
Stickoxidemission um bis zu 70, die CO,-Emmission
um bis zu 60 Prozent. UAS hat die Soft- und Hard-
ware fir die dazugehérige MSR-Technik standig

| WA

weiterentwickelt und damit einen groBBen Vorsprung
erzielt. Mittlerweile ist daraus ein Quasi-Standard
entstanden, der eine hochgenaue Regelung der
Brennstoff-Sauerstoff-Gemische gewahrleistet. Die
UAS-Oxyfueltechnik mit der Steuerung Simatic S7
fiir Gasprozesse und Sicherheitstechnik ist TUV-
zertifiziert und nach den neuesten DIN-Normen
aufgebaut.

Weitere Beispiele fiir die Leistungsfahigkeit der UAS
ist die Low-NO -Technologie, mit der sich Stickoxide
an konventionellen Wannen um bis zu 30 Prozent
reduzieren, CO-Spitzen glatten und Energie einspa-
ren lassen, sowie das UAS APC System (Advanced
Process Control), das eine optimierte Wannenprofil-
regelung ermdglicht.

Gemeinsame Entwicklungen und Erfolge

Schon vor 15 Jahren begegneten sich die UAS und
Siemens immer wieder bei den gleichen Kunden
und stellten fest, dass sie dieselben Ideen, Ziele und
Aufgaben verfolgten. Immer ging es um Steuer- und
Regelprozesse in der Glasherstellung. Der Startschuss
flr die Zusammenarbeit fiel 2006.



Solution Partner

SIEMENS

Automation

L.

Heute ist die UAS zertifizierter Siemens Industry
Partner. Ergebnisse der Zusammenarbeit sind neue
Technologien und Branchenstandards. Die Kombina-
tion von exzellentem Prozesswissen mit modernsten
Technologien und weltweiten Vertriebsnetzen schafft
dabei eine klassische Win-win-Situation.

Im Jahr 2007 hat die UAS die erste TFT-Glaslinie in
China installiert. Aktuell rlisten die Viechtacher flnf
TFT-Linien ,green field” mit modernster Mess- und
Regeltechnik aus. Von der Oxyfuel-Wannensteue-
rung Uber das DHPS (Direct Heated Platinum System)
bis hin zum Annealer setzt die UAS dabei mit innova-
tiver PCS 7-Technik neue MaBstdbe. Reduzierung der
Schadstoffemission, Energieeinsparung und -rlick-
gewinnung sind groBe Zukunftsthemen, die UAS
gemeinsam mit Siemens intensiv verfolgt. Fir die
ndchsten Jahre steht der Ausbau des internationalen
Geschafts auf der Agenda, insbesondere mit TFT-
LCD-Glas. m

www.uas.de

Fotos: UAS

Innovationsgeist in bester Familientradition

Die Geschichte der UAS begann 1984, als Bernd Donaubauer, Meis-
ter der Mess-, Steuer- und Regeltechnik (MSR), im niederbayerischen
Ruhmannsfelden die Ultrakust Anlagen und Service GmbH als Toch-
tergesellschaft der Ultrakust Gerdatebau GmbH & Co. KG griindete.
Bei Schott-Zwiesel hatte er von der Pike auf gelernt, was es heift,
Glas zu schmelzen und zu formen. 1988 lGibernahm er samtliche
Geschéftsanteile und griindete die UAS Messtechnik GmbH. Mit
seinem Innovationsgeist hat sich der Unternehmer in der Branche
einen Namen gemacht. Seit 2002 befindet sich der Firmensitz in
Viechtach, etwa 30 Kilometer von der Glasstadt Zwiesel entfernt.
Thomas Donaubauer trat 2006 die Nachfolge seines Vaters an und
teilt sich seit 2010 die Geschaftsleitung mit Franz Knopf. Als Berater
bringt Bernd Donaubauer seine Berufserfahrung auch heute noch

in die UAS ein.

In den letzten Jahren verzeichnete das Unternehmen ein kontinuier-
liches zweistelliges Wachstum. Daran hat auch die Finanzkrise nichts
gedndert. Heute beschaftigt UAS 30 Mitarbeiter und erwirtschaftete
im Jahr 2009 einen Umsatz von tber 5 Millionen Euro. Gefragt nach
dem Erfolgsgeheimnis der UAS, erkldart Thomas Donaubauer: ,Wir
kennen unsere Starken und unser Potenzial. Als gewachsenes Fami-
lienunternehmen halten wir unsere eigene und die Tradition der
Glasregion hoch und sorgen daftir, dass unsere Mitarbeiter immer
Uber aktuellstes Know-how verfligen. Wir wissen, dass Innovationen
Kreativitdt und Vorausschau brauchen, und schaffen dafiir optimale
Arbeitsbedingungen. Damit erreichen wir auch ein HéchstmaB an
Flexibilitat, die heute wichtiger ist denn je, weil nicht die GroBen
die Kleinen fressen, sondern die Schnellen die Langsamen.”

Von links:
Stefan Donaubauer, Bernd Donaubauer, Thomas Donaubauer, Franz Knopf
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-’ Energieeffizienz

m Energieoptimierung

Gesundheiltscheck
fur Industrieanlagen

Energieeffizienz senkt Kosten und entlastet die Umwelt.
Das Energieoptimierungskonzept von Siemens sorgt dabei
fiir Nachhaltigkeit. Es griindet sich auf ganzheitliche
Prozessanalyse und die Bewertung der Energiebilanz.

S
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Energieoptimierung in drei Phasen

Analysephase

Hier wird der Allgemeinzustand der Anlage bezliglich ihrer Energieeffizienz bewertet. Dabei werden
samtliche Energieformen, die Energieversorgung und -verteilung, die Energiedatenerfassung und
-archivierung, aber auch Energienebenprodukte wie Abwarme und Treibhausgase analysiert und beur-
teilt. Auf dieser Grundlage erfolgt die Abschadtzung der potenziellen Energieeinsparung und der dafiir
erforderlichen MaBnahmen und Investitionen.

Machbarkeitsphase

Einzelne in der Analysephase identifizierte MaBnahmen werden ausgewahlt. Sie werden auf der Basis
ausfihrlicher Kalkulationen und Messungen bewertet, um die tatsachlich zu erwartende Energieein-
sparung zu ermitteln. Am Ende dieser Phase steht eine detaillierte technische und wirtschaftliche
Machbarkeitsstudie, die neben der Aufstellung der jahrlichen Energieeinsparungen ein ausgearbeitetes

Umsetzungskonzept beinhaltet.

Umsetzungsphase

Die MaBnahmen werden mit ausgewahlten Partnern realisiert.

iemens hat ein Drei-Phasen-Konzept fiir

nachhaltige Energieoptimierung entwickelt,

das auf der ganzheitlichen technischen und
6konomischen Betrachtung der Produktionsprozesse
beruht. Auch alle wesentlichen Nebenprozesse wie
die Nutzung von Prozesswarme, Dampf oder Kalte
werden in die Analyse einbezogen. SchlieBlich
férdert erst die Gesamtbilanz aller Energieformen —
elektrisch, mechanisch, thermisch etc. — in Verbin-
dung mit der eingesetzten Primdrenergie in Form
von Ol, Gas, Strom, Wasser etc. die ganze energe-
tische Wahrheit ans Licht und erlaubt damit eine
objektive und realistische Bewertung von
Energiehaushalt und -effizienz. Daraus
lassen sich dann geeignete MaBnah-
men fiir eine stufenweise Energie-
optimierung ableiten und berech-
nen. So entstehen Sicherheit und
Kostenkontrolle fiir die folgende
technische und organisatorische
Umsetzung. Dieser kontinuierliche
Verbesserungsprozess erzielt mit
jeder Stufe einen Mehrwert. Vor dem
Hintergrund des aufgezeigten Einspar-
potenzials und dem errechneten Return-
on-Investment l&sst sich eine informierte
Entscheidung treffen, ob und wann die nachste
Stufe der MaBnahmen begonnen wird.

~Energy Health Check” zeigt Potenziale auf

Die Analyse und Bewertung der Energieeffizienz der
betrieblichen Abldufe beginnt mit dem sogenannten
.Energy Health Check” auf Basis eines computer-
gestlitzten zwei- bis vierstiindigen Interviews. In
Management-Interviews werden alle energierele-
vanten betrieblichen Ablauf- und Management-Pro-
zesse besprochen, ihre organisatorischen Strukturen
Uberprift und verglichen. Ziel ist es, erfolgverspre-
chende Ansatzpunkte zu identifizieren, Einsparpo-
tenziale aufzudecken sowie erste Handlungsempfeh-
lungen zu geben. Die Interview-Antworten werden

S, o
27 2%
Ceffizienzde’

mithilfe eines speziellen Analysetools ausgewertet
und, sortiert nach Kategorien und Aspekten, auf
einer Skala von eins bis flinf dargestellt. Darauf folgt
ein industrie-, landes- und branchenweiter Vergleich
der Ergebnisse mithilfe einer Datenbank, die Daten
von Uber 2.400 Unternehmen beziehungsweise
Anlagen enthadlt, die bereits energetisch analysiert
worden sind.

Kontinuitat sichern und Energiebewusstsein
scharfen

Langfristig erfolgreiches Energiemanagement
braucht Nachhaltigkeit. Oberfldchliche
VerbesserungsmaBnahmen oder die
schnelle Implementierung einzelner
Komponenten und Gerate erzielen
nur kurzfristige Energieeinsparun-
gen. Mittel- und langfristig dage-
gen konnen sie unkalkulierbare
Folgekosten nach sich ziehen. Mit
dem Energieoptimierungskonzept
von Siemens dagegen entsteht ein
effektiver und verldsslich kalkulierter
Plan zur Energieeffizienzsteigerung
auf Basis hoher Qualitdtsstandards, der
sowohl 6konomische als auch technische
Aspekte berlicksichtigt, kurze Amortisationszeiten
sicherstellt und sich in der Praxis kontinuierlich
umsetzen ldsst. Gerade diese Kontinuitat ist der
Schliissel zur Nachhaltigkeit. Fiir langfristigen Erfolg
ist es unabdingbar, dass professionelles Energiema-
nagement zu einem festen Bestandteil der taglichen
Betriebspraxis wird. Somit ist es eine wichtige Auf-
gabe des Managements, das Bewusstsein der Mit-
arbeiter fir diese Aufgabe zu scharfen und sie frih-
zeitig und aktiv in die betriebliche Umsetzung des
Energieoptimierungskonzeptes einzubeziehen. |

&

www.siemens.de/glas
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Das neue Floatglaswerk von f | glass ist eine der modernsten und energie-
effizientesten Floatanlagen der Welt. Einen entscheidenden Anteil daran

hat Technologie von Siemens.

ach dem gelungenen Produktionsstart im

Herbst 2009 stellt die f | glass GmbH in

Osterweddingen tdglich bis zu 700 Tonnen
Floatglas her. Gesellschafter von f | glass sind die in
der Glasherstellung tatige niederldandische Scheuten
Gruppe und die in Deutschland beheimatete Inter-
pane Industrie AG.

Die Floatglasanlage des Joint Ventures setzt in vieler-
lei Hinsicht MaBstdbe: bei der Prozess- und Anlagen-
technik, bei der Produktqualitdat und bei der Bauzeit.
Gerade mal 15 Monate vergingen vom ersten Spa-
tenstich bis zum Produktionsbeginn — eine beacht-
liche Leistung, so Herbert Kéhler, Geschaftsfiihrer
der f | glass GmbH. ,Bei so einem Projekt sind klare
Ziele entscheidend. Deshalb haben wir uns ein
festes Datum fir den Beginn der Produktion gesetzt.
Und wir wollten dies im Rahmen des vorgegebenen
Budgets erreichen. Beides haben wir geschafft.”
Dipl.-Ing. Wolfgang Rabiger, technischer Geschafts-
flhrer von f | glass, erganzt: ,Wir haben innerhalb
kiirzester Zeit eine voll integrierte Produktion fir
Solarglas realisiert, in der ein relativ neues Produkt —
ein sehr eisenarmes Glas speziell fir die Solarin-
dustrie — komplett in einer Anlage hergestellt wird:
von der Floatanlage tber die Schneidelinien und

die Beschichtung fiir groBformatige Glasplatten bis
hin zu unserem Solarglaszentrum.”

Technologie ,made in Germany”

Gleich am Anfang des Prozesses steht eines der tech-
nologischen Highlights: der Schmelzofen. Er arbeitet
nach dem Konzept einer zweihdusigen regenerativen
Querflammenwanne mit sechs mit Gas betriebenen
Brennerpaaren. Wolfgang Rabiger war an der Ent-
wicklung dieses Ofens maBgeblich beteiligt. ,Wir
wollten einen Schmelzofen bauen, der einfach alles
kann: Er sollte Normalglas, BauweiBglas und Solar-
glas schmelzen, dabei so wenig Energie wie nur mdg-
lich verbrauchen und eine lange Lebensdauer haben”,
so Wolfgang Rabiger. Der Vorldufer des Ofens, den
Wolfgang Rabiger ebenfalls mitentwickelt hat, hatte
eine Lebensdauer von 16 Jahren. ,Ich bin mir sicher,
dass der neue Ofen 20 Jahre halten wird”, lautet
seine Prognose.

Auch die weiteren Ausriistungen fir das Werk stam-
men fast durchweg aus den Produktionsstatten deut-
scher Maschinen- und Anlagenbauer. Fir Dr. Thomas
Belgardt, Geschaftsfihrer Glasveredlung bei f | glass,
ist die Qualitat der Lieferanten entscheidend: ,Dabei
geht es nicht nur um die gelieferte Technik, sondern



Abgasanlage der f| glass GmbH

auch um eine langfristige Partnerschaft. SchlieBlich
wollen wir ja auch in 10 oder 15 Jahren noch einen
kompetenten Support haben. Deswegen haben wir
durchgangig auf Marktfiihrer gesetzt.”

Modernste Energieriickgewinnung und
zuverldssige Leittechnik

Einer der Projektpartner war Siemens, der die Auto-
matisierungstechnik in der Anlage und die Turbine
flr die Energierlickgewinnung lieferte. Osterweddin-
gen ist eine der ersten Glasproduktionen weltweit,
die einen GroBteil der Prozessabwdrme in einer mo-
dernen Anlage zur Energierlickgewinnung recycelt.
Kernstlick der Anlage ist eine kompakte Industrie-
Dampfturbine von Siemens mit einer Nennleistung
von zweieinhalb Megawatt, mit der f | glass elektri-
sche Energie aus der Abwdrme im Abgas gewinnt.
Die Anlage spart nicht nur Energiekosten, wie Wolf-
gang Rabiger betont. ,Unsere Energierlickgewinnung
tragt jetzt sogar zu einer héheren Prozesssicherheit
bei. Wir produzieren immerhin 60 Prozent des
Stroms, den wir in der Floatanlage bendétigen, selbst.
Dadurch kdnnen wir beispielsweise einen Ausfall der
Stromversorgung gut tolerieren.”

Das Leittechniksystem in Osterweddingen wurde
vom Siemens Industry Partner STG implementiert
und basiert auf der aktuellsten Version 7 des Pro-
zessleitsystems Simatic PCS 7. Die Bedienung der
Anlage erfolgt Uber flinf Simatic WinCC Clients,
eine Engineering Station und einen WebServer.
Die Bedienebene ist Uber Industrial Ethernet an die
beiden redundanten Server des Leitsystems ange-

Ein echtes Schmuckstiick: die Leitwarte der Anlage

bunden. Auch der Anlagenbus basiert auf Industrial
Ethernet. Wanne, Floatbad und Rollenkiihlofen
werden jeweils von einem eigenen Automatisie-
rungssystem PCS 7 AS 416 gesteuert. Die Visuali-
sierung der Toproller und die EMS-Technik sind
ebenfalls in PCS 7 integriert. Die Umsteuerung ist
redundant ausgefiihrt und wird vom Automatisie-
rungssystem der Wanne und einer untergeordneten
Simatic ET 200M des Automatisierungssystems im
Floatbad gesteuert. ,Wir sind mit der eingesetzten
Technik sehr zufrieden,” lobt Wolfgang Rabiger die
Leittechnik. ,Sehr positiv war fiir die gute und erfolg-
reiche Umsetzung des Projektes insbesondere die
konstruktive und engagierte Mitarbeit der Spezialis-
ten von Siemens, die uns bei Problemen schnell und
kompetent unterstiitzten.”

Gut geriistet

Derzeit stellt f | glass in Osterweddingen brutto
255.000 Tonnen Flachglas her. Anfang 2010 nahm
die Magnetron-Beschichtung die Produktion auf, in
der rund sechs Millionen Quadratmeter Glas pro Jahr
— oder bei Bedarf auch mehr — beschichtet werden
kdnnen. Derzeit werden noch rund 80 Prozent der
Produktion in den Bausektor geliefert, in den kom-
menden fiinf Jahren soll jedoch der Anteil an WeiB3-
glas und Solarglas auf rund 50 Prozent gesteigert
werden. Dank der leistungsfahigen Anlagentechnik
ist Osterweddingen daflir bestens gerlistet. |

www.f-glass.de
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® Interpane, Deutschland

Der Bedarf wird weiter steigen

Herr Hesselbach, Sie haben Interpane gegriindet,
weil Sie selbst Isolierglas fiir Ihr Haus benotigten —
richtig?

Hesselbach: Eigentlich war es genau so: 1967 habe
ich mein eigenes Wohnhaus gebaut und wollte
Isolierglas, das damals noch sehr teuer war, im
Wohnzimmer einbauen. Damals musste ich feststel-
len, dass Isolierglas kurzfristig nicht auf dem Markt
zu bekommen war. Daraus wurde Interpane. 1971
habe ich mit dem ersten Unternehmen begonnen,
mit zehn Mitarbeitern. Heute sind daraus elf Produk-
tionsstatten geworden, mit insgesamt 2000 Mitar-
beitern im Glas- und Maschinenbau-Bereich.

Gleichzeitig haben Sie ihr Portfolio stetig erweitert.

Hesselbach: In den letzten 40 Jahren hat sich das
Produkt Glas stark gewandelt, auch im Hinblick auf
die Glasqualitaten. Friiher gab es nur einfaches,
gezogenes Bauglas. Heute gibt es Isolierglas, Sicher-
heitsglas, Brandschutzglas, Sonnenschutzglas,
Solarglas — die Liste ldsst sich fortsetzen. Wir haben
uns mit dem Produkt mitentwickelt und selbst neue
Produkte entwickelt — in unseren Geschéaftsfeldern
flr die Glas-Technologie, mit Beschichtungsanlagen,
Zuschneideanlagen, Logistik, Transportsystemen.
Auch hier nehmen wir eine fihrende Rolle ein.

Kann man auch sagen, dass Sie das Produkt Glas so
immer weiter durchdrungen haben?

Hesselbach: In gewissem Sinne ja. Wir sind sozusa-
gen vom fertigen Produkt — Isolierglas — immer mehr
rickwarts in die Prozesskette gegangen: vom Proces-
sing, der Veredelung lber die Transformation zur
Beschichtung und dann einen Schritt weiter in die
Glasschmelze oder Glasherstellung. Heute sind wir
voll integriert in dem gesamten Glasprozess. Und
heute haben wir auch Anlagen, in denen wir sehr
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Georg F. Hesselbach, Jahrgang 1941, Betriebswirt mit
kaufmannischem und technischem Background, hat in den fast
40 Jahren Firmengeschichte das Unternehmen Interpane zu einem
der fuhrenden Glasunternehmen der Welt gemacht. Wir sprachen
mit ihm lGber Meilensteine der Firmengeschichte.

spezielles Glas von der Schmelze bis zur Ausliefe-
rung produzieren — wie bei f | glass.

Wie hat sich im Laufe der Zeit die Glastechnologie
verdndert?

Hesselbach: Das lasst sich am Beispiel unserer
Vakuum-Beschichtungstechnologie schén zeigen.
Die erste Anlage fir 2 x 3 Meter groBe Scheiben
haben wir noch gekauft. Die zweite Anlage haben
wir schon selbst entwickelt, hier konnten wir 3,20
mal 6 Meter groBe Scheiben beschichten bei einer
Kapazitat von 450.000 Quadratmetern. Diese wurde
dann auf 600.000 Quadratmeter gesteigert. Spater
kam eine Zwillingsanlage hinzu. Die nachste Gene-
ration waren Durchlaufanlagen mit einer Kapazitat
von vier bis fiinf Millionen Quadratmetern. Heute
stellen wir Anlagen mit einer Jahresleistung von
acht bis zehn Millionen Quadratmetern und einer
ScheibengréBe bis zu drei mal sieben Meter her.

Und wie wird es jetzt weitergehen?

Hesselbach: Ich bin Uberzeugt, dass wir nach die-
sem enormen Marktwachstum fiir veredeltes Glas in
Deutschland und Europa auch weltweit ein dhnli-
ches Wachstum sehen werden. Warmeschutzglas ist
ein wichtiger Beitrag, um Energie einzusparen. Wir
kdnnen hier mit Interpane einen wichtigen Beitrag
leisten. Privat mochte ich in Zukunft mehr Zeit fur
die Familie und meine Hobbies Theater, Musik,
Kochen haben sowie auch meine sportlichen Aktivi-
taten wie Wassersport, Skifahren, Golf und Tanzen
pflegen.

Herr Hesselbach, vielen Dank flir das Gesprdch.

www.interpane.com




m Elettromeccanica Bovone s.r.l., Italien

Perfekt verbunden

Kundenspezifische Komplettlosungen zur Herstellung von Verbundsicherheitsglas
realisiert die italienische Firma Bovone mit einer intelligenten Simatic Steuerung.

ie Anforderungen an spezielle Gldser in der

Industrie wachsen aufgrund gestiegener

Anspriiche bezliglich Energieeinsparung
und Sicherheit standig. Der 1954 gegrlindete Glas-
maschinenhersteller Bovone s.r.l. stellt Verbund-
glasanlagen her, die dank ihres modularen Aufbaus
perfekt an die Kundenerfordernisse angepasst wer-
den konnen. Die Anlagen fiir Glasbreiten von 1600,
2200, 2600 und 3300 Millimeter kénnen nach
Bedarf in Reihe oder U-formig aufgebaut werden.

Effizienter Wasch- und Trockenvorgang

Die Glasplatten kommen zundchst in eine Beschi-
ckungsstation mit Ladeachsen, wo sie von einem
Kipparm aus der vertikalen in die horizontale Posi-
tion gebracht werden. Uber einen Beschleunigungs-
férderer kann die Geschwindigkeit der Beschickung
erhoht werden, um den Abstand der Glasplatten zu
verringern. Zur Vorbereitung auf den Laminierpro-
zess werden die Glastafeln gewaschen und getrock-
net. Drei Paar Luftbilirsten und ein Elektrogeblase,
das an einem eigenen Rahmen Uber der Glaslinie
angebracht ist, sorgen flr eine schnelle Trocknung.
Um eine einfache und schnelle Wartung zu gewahr-
leisten, lasst sich der obere Abschnitt mit Motor-
unterstlitzung 500 Millimeter nach oben anheben.
Die obere Rollensperre und die Luftblirsten kdnnen
daflir automatisch an die Glasdicke angepasst wer-
den. Der gesamte Prozess wird vom Bediener liber
das kleine, aber sehr leistungsfahige Touch Panel
Simatic TP177B gesteuert.

Perfekte Abstimmung sichert optimale
Laminierung

Der Ubersetzer fahrt die Glasscheiben prazise ge-
steuert in die Montagestation, wo automatisch die

geeignete Folie zugefiihrt und beschnitten wird.
AnschlieBend werden die Scheiben exakt platziert.
Dank der Ausrichtung an einer Vorder- und einer
Seitenkante erfolgt die Positionierung duBerst akku-
rat und prazise. Das ausgefeilte Tischdesign ermdg-
licht auch das problemlose Handling selbst kleinster
Glasformate.

Ein gutes Laminierergebnis steht und fallt mit einer
optimal gesteuerten Ofen- und Pressstation, beste-
hend aus erstem und zweitem Ofen sowie erster und
zweiter Presse. Jede Infrarotlampe im Ofen ldsst sich
einzeln Uber eine Simatic CPU S7-315 steuern. Auch
der von Bovone entwickelte, energiesparende War-
meregelungsprozess wird mit einer Simatic S7-315
realisiert. Fiir das Datenhandling des Ofens steht
ein Simatic Panel MP 277 zur Verfiigung. Uber das
Bedienpanel ldsst sich der Druck der Pressenrollen
exakt auf das Glaspaket einstellen. Nach Verlassen
der zweiten Presse werden die Platten von einer mit
Sinamics S120 gesteuerten Entladevorrichtung mit
Ladeachse und Kipparm von der horizontalen in die
vertikale Position gebracht, von Greifzangen auf
Transportwagen positioniert und in den Autoklaven
beférdert. Dort wird das Glas durch die bestehenden
Temperatur- und Druckverhdltnisse komplett trans-
parent.

Durch den Einsatz von Profibus lassen sich alle Ein-
richtungen jederzeit kontrollieren, was héchstmdog-
liche Effizienz im Fehlerfall garantiert — sowohl
wahrend der Installation und Produktion als auch
bei Tests bei Bovone und beim Kunden vor Ort. m

www.bovone.com

Ein Ubersetzer mit abdruckfreien Saugtellern beférdert die Glasplatten vom Schneidtisch zur Verbundstation
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Die neue Moskauer

.J'H Konzerthalle -

i ausgeriistet mit Guardian
Performance Glas
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m Guardian, Russland

Kompetenz vor Ort

und Edelglasprodukten. Das Unternehmen vertraut beim Bau seines

Guardian Industries ist einer der weltgroBten Hersteller von Floatglas
neuen Werkes in Russland auf die lokale Kompetenz von Siemens.
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uardian begann als kleiner Hersteller von

Windschutzscheiben 1932 in Detroit,

Michigan. Aus den bescheidenen Anfangen
entwickelte sich Guardian zu einem Weltkonzern und
beschaftigt heute 19.000 Mitarbeiter in 21 Landern
auf finf Kontinenten. Die Griinde fur diesen Aufstieg
sieht das Unternehmen in seinem effizienten
Management und seiner Innovationsfreude.

Weiteres Potenzial fur weiteres Wachstum sah man
in der nahe Moskau gelegenen Stadt Rjasan: Die
Stadt verflgt tiber reiche Bodenschadtze und billige
Energie und liegt strategisch glinstig fir die Markte
in Europa, Asien und Russland nahe den West- und
Sudgrenzen Russlands. Dieses stadtische und geo-
grafische Umfeld macht Rjasan zu einem attraktiven
Fertigungsstandort. Investoren missen in Russland
dabei jedoch zahlreiche Besonderheiten beriicksich-
tigen: Die GOST-Normen, die Tatsache, dass beim
Bau und Betrieb einer solchen Fabrik tiberwiegend
russische Krafte beschaftigt werden missen — und
naturlich eine mdgliche Sprachbarriere. AuBerdem
mussen auch Instandhaltung und technischer
Support vor Ort zur Verfligung stehen, denn schlieB-
lich soll das Werk tiber einen langen Zeitraum pro-
duzieren.

Siemens ebnet den Weg

Mit 150 Jahren Erfahrung im Russlandgeschaft be-
sitzt Siemens die Kompetenz und die russischen
Fachleute fur einen solchen internationalen Briicken-
schlag. Zudem bietet Siemens dank seiner langen
Rrdsenz in'Russland die Gewahr, dass die lokale
Unterstlitzung des Werkes auch in den kommenden
Jahrzehnten sichergestellt ist.

Siemens ist ein kompetenter Losungsanbieter, der
nicht nur in Russland, sondern weltweit einen aus-
gezeichneten Ruf hat. Dies war auch Guardian
bewusst, schlieBlich setzt das Unternehmen bereits
in seinem Werk Ras Al Khaimah eine Siemens-
Losung ein. Die Prasenz von Siemens in Russland,
die ein Garant fiir langjdhrigen lokalen Support ist,
sowie die Qualitat, Erfahrung und Wettbewerbs-
fahigkeit von Siemens veranlassten Guardian, auch
beim Bau eines von Grund auf neuen Floatglas-
Werkes in Rjasan wieder mit dem bewdhrten Partner
zusammenzuarbeiten.

Lésung aus einem Guss

Siemens lieferte die Elektrotechnik und Automati-
sierungstechnik fuir das heiBe Ende des Floatglas-
Prozesses. Die Losung bietet die richtige Balance aus

niedrigen Installationskosten, kurzer Anlaufzeit und
hoher Flexibilitdt und umfasst folgende Produkte:
Antriebsschranke mit Sinamics S120 Antriebstechnik
flr die Toproller, den Rollenkiihlofen, die Ventila-
toren und Gemengebeschickung. Das modulare
Antriebssystem Sinamics S120 eignet sich perfekt
fur High-Performance-Anwendungen und umfasst
individuelle AC/AC-Antriebe sowie koordinierte
DC/AC-Antriebe fir Mehrachsanwendungen.

Das Wichtigste im Uberblick

» Mit dem Werk in Rjasan wollte Guardian seine globale Prdsenz
ausbauen.

» Siemens liberzeugte durch seine langjdhrige Prasenz und hohe
Kompetenz in Russland, kombiniert mit Know-how und Qualitat.

» Die Siemens-Losung lieB sich rasch implementieren und arbeitet
seither fehlerfrei.

Die Heizung von Floatbad und Rollenktihlofen ist
komplett mit Siemens-Schalttechnik ausgeristet, die
Leistungsregler lieferte ein Partnerunternehmen. Ein
leistungsfahiger S7-400 Controller mit dezentralen
Simatic ET 200S und ET 200M Systemen kommt als
Steuerung fiir Schmelzofen, Floatbad und Rollenkiihl-
ofen zum Einsatz. Die ET 200M wird in den Schalt-
schranken fur hochkanalige Anwendungen eingesetzt,
die ET 200S Systeme ermdglichen einen feinmodula-
ren Aufbau mit unterschiedlichen Funktionen. Uber
den Systemintegrator NATUS lieferte Siemens zudem
die Niederspannungsschalttechnik fir die Energie-
versorgung des neuen Werkes.

Rasche Umsetzung der Lésung

Das Vertrauen, das Guardian in Siemens gesetzt hat,
erwies sich als vollauf gerechtfertigt. Siemens hat
seinen Teil des Werkes zligig fertiggestellt und das
Leitsystem arbeitet seither einwandfrei. Mithilfe der
Siemens-Losung und der Unterstiitzung vor Ort kann
Guardian sein Werk fur die wachstumsstarken Glas-
markte Russland, Europa und Asien zuverlassig und
wirtschaftlich betreiben. B

- www.guardian.com
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m Grenzebach Maschinenbau GmbH, Deutschland

Innovative Anlagen-
automatisierung

Grenzebach ist perfekt geristet fiir die hohen Anforderungen der
Flachglasindustrie mit der Umstellung auf den universellen und
zukunftssicheren Industrial Ethernet-Standard Profinet.

ie Grenzebach Maschinenbau GmbH ist

spezialisiert auf Materialfluss- und Verfahrens-

technologie flr die Glas- und Baustoffindus-
trie sowie auf die Entwicklung von Anlagen fiir die
Fertigung von Solarpanels. Seit Mitte der 1970er
Jahre entwickelt und fertigt das im schwabischen
Hamlar ansdssige Unternehmen Maschinen und
Anlagen fiir den Cold-End-Bereich der Floatglas-
Produktion, also alle Komponenten vom Kiihlofen-
ende bis zum Lager. Aufgrund der hohen Produkt-
qualitdt wird inzwischen nahezu der gesamte Flach-
glasbedarf im Floatprozess hergestellt. Das kalte
Ende einer Floatglasanlage hat die Aufgabe, das
Glasband aus der Kiihlzone zu Gibernehmen, in
Glasplatten zu zerteilen und die fertigen Scheiben
lagergerecht zu stapeln.

Gleichbleibend hohe Produktqualitat

Am Ende der Kiihlzone liegt der Ubergabepunkt des
Glasbandes an die Materialfluss- und Handlinggerate.
Von hier aus gelangt das Glas zuerst in den Schneid-
bereich zur Konfektionierung. Wahrend Messrader
die Transportgeschwindigkeit des Glasbandes kont-
rollieren, Gberwachen tber der Fertigungslinie in-
stallierte Kamera-Inspektionssysteme die Glasqualitat
und liefern Angaben Uber etwaige Einschlisse (Blasen,
Zinnreste etc.). Die AuBenkante des Glasbandes
(Borte) vermisst ein von Grenzebach entwickeltes
Kamerasystem. Die so gesammelten Informationen
sichern einen storungsfreien Produktionsablauf und
lassen etwaige Fehler friihzeitig erkennen.

Ein Leitsystem erfasst die Kundenauftrage und
generiert die Fertigungsdaten wie ScheibengrofBe,
Qualitat, Lagerort und Anzahl der Scheiben pro
Stapelgestell. Diese werden dem Optimierrechner
mitgeteilt. Dort entstehen Schneidplane, die der
Optimierrechner an die Schneidlinie Uibertragt. Die
Optimierung der Schneidplane sorgt dafiir, dass
maoglichst wenig Glasverschnitt anfallt. Entspre-

Der Verstellférderer bricht in Langsrichtung die
abgerundeten Kanten von der Glasscheibe

Fotos: Grenzebach
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Grenzebach neue Wege in der Anlagen-
automatisierung geht

chend den Vorgaben fiihren die Schneidmaschinen
ihre Schneidrdder tiber das Glasband und ritzen
Sollbruchstellen ldngs und quer zur FlieBrichtung
ein. Zum Offnen der Schnitte wird das Glasband zur
Brechwalze transportiert. Vor der Weiterverarbei-
tung werden noch die Spuren der Toproller von den
Scheiben getrennt. Schockrollen driicken die Glas-
kanten ab, die Gber Fordersysteme zurlick zur Aufbe-
reitung gelangen. Bander transportieren die zuge-
schnittenen Glasplatten dann zu den Stapelgerdten.

Redundante Steuerung der Transportlinie

Um eine hohe Verfligbarkeit im Schneidbereich,
dem Herzstlick der Grenzebach-Floatlinie, zu erzie-
len, wurden redundante Cutting-Master installiert,
die Uber Industrial Ethernet mit Simotion Controllern
kommunizieren. Héchste Prazision gewahrleistet das
Simotion Achsregelungssystem durch einen genauen
Lageregeltakt und eine hohe Wiederholgenauigkeit.
Die Fiihrung der Vorschubgeber erfolgt direkt auf
die integrierte Messgeberschnittstelle der Simotion
C240. Das verhindert Laufzeitverzégerungen durch
andere elektronische Vorschaltgerdte. Die Langs-
und Querschneider der Anlage hat Grenzebach mit
einem Simotion Controller und dem Antriebssystem
Sinamics S120 Uber Profibus DP taktsynchron gekop-
pelt. Dank des modularen Aufbaus ist Sinamics S120
in allen Anlagenbereichen einsetzbar.

Die Transportlinien sind mit zwei autarken Steuerun-
gen (Simatic S7-CPUs) automatisiert. Pro Bereich
wird eine Simotion C240 mit der entsprechenden
Anzahl Achsen im Antriebssystem Sinamics S120
eingesetzt. Anwendungen im Controller C240 Uber-
nehmen die Gleichlaufregelung, den Materialtrans-
port und die Positionierung der Maschinen. Die
Initialisierung der Anwendungen erfolgt wahrend
des Hochlaufs mittels Telegrammvorgabe aus der
Steuerung Simatic S7 (Achstyp, Getriebelibersetzung
usw.). Auf der gesamten Linie ist zudem eine zentrale
Sicherheitssteuerung S7-300 (F-CPU 317F-2PN/DP)

im Einsatz, die alle Not-Aus-Signale sammelt. Das
Sicherheitsprogramm generiert die Telegramme und
Ubertrdgt sie auf die Antriebe, die im Stérungsfall

sicher abschalten. Damit die C240-Controller und

die Sicherheitssteuerungen diese Informationen auf
die Antriebe Ubertragen kdnnen, nutzen sie die neue
Funktion ,Shared Device” in der CU 320-2. Bei den
Floatanlagen ist die CU 320-2 im Antriebssystem
Sinamics S120 als Shared Device eingesetzt und
kommuniziert mit zwei Controllern. Sie erhdlt die
Vorgaben fiir die Verfahrbewegungen von einer
Simotion C240 und sicherheitsrelevante Telegramme
von der zentralen Sicherheitssteuerung. Durch die
gleichzeitige Verarbeitung ist nur eine CPU fiir beide
Aufgaben erforderlich (mehr zum Thema Shared
Device auf S. 22).

Von Stapelgerdten wird erwartet, dass sie kurze Takt-
zeiten haben, prazise das Glas stapeln und schonend
mit den Scheiben umgehen. Um diese Anforderun-
gen zu erflllen, ristet Grenzebach seine 4-Achs-
Portale mit Sinumerik 840D sl und Sinamics S120
aus. Die Standardstapler verfiigen Uber eine eigene
Sicherheitssteuerung Simatic S7-300 und Sinamics
S120. Zuklinftig werden die Stapler und 4-Achs-
Portale mittels PN/PN-Kopplern an das Gesamtnetz
angebunden. Durch den Einsatz von Profinet, sowohl
in den Staplerzellen als auch in der kompletten
Transportlinie, ist ein Datenaustausch zwischen den
Anlagenbereichen jederzeit moglich.

Profinet er6ffnet neue Wege der
industriellen Kommunikation

Mit Profinet geht die Grenzebach GmbH neue Wege
in der Anlagenautomatisierung. So ersetzt der
Industrial Ethernet-Standard Profinet mittlerweilen
groBtenteils die bisher verwendete Profibus-Technik
fur die Feldbus-Kommunikation. Antriebe und Steue-
rungen der Floatanlagen sind inzwischen komplett
mit dieser Technik auf Basis eines redundanten Glas-
faserrings vernetzt. Die Vernetzung der kompletten
Transportlinie mit Profinet hat den Vorteil, dass die
schnellen Reaktionszeiten von 20 Millisekunden auf
10 Millisekunden verbessert werden kdnnen. |

ﬁ www.grenzebach.com
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Innovationen

m Profinet-Funktion Shared Device

Wirtschaftliche
Umstellung auf Profinet :

Mit Shared Device fiir Profisafe erweitert Profinet die Moglichkeit,
Standardautomatisierung und Sicherheitstechnik in der Maschine flexibel,

modular und kostengiinstig zu gestalten.

it Shared Device kénnen Uber ein und

dieselbe Profinet-Schnittstelle Gerdte

(I0-Peripherie, Antriebe) nun gleichzeitig
von einer Standard-CPU und einer fehlersicheren
CPU angesteuert werden. Bislang musste auch in
Anlagen der Glasindustrie bei getrennt ausgefiihrten
Standard- und fehlersicheren CPUs die 10-Ebene
separat realisiert werden. Dabei steuert die fehler-
sichere CPU die fehlersicheren 10s und die Standard-
CPU steuert die Standard-10s. Durch die Erweiterung
der Profinet-Standards um die Funktion Shared
Device ist es nun moglich, die I0-Stationen zusam-
menzufassen. Das bietet den Vorteil, dass der Kunde
statt zwei nur noch eine Busanschaltung fiir seine
dezentrale Peripherie bendtigt. AuBerdem werden
der Platzbedarf im Schaltschrank sowie der Verkabe-
lungsaufwand reduziert.

F-CPU Standard-CPU F-CPU Standard-CPU
\ [ Profisafe \ [d profisafe
n - r==== 3 oo
Sinamics . Sinamics
S120 F-10 S120
——
Safety

—
Standard Kommunikation

Durch die F-Abschaltung ermdglicht Sinamics Shared Device weniger
Verkabelung, geringeren Hardware-Aufwand und einfacheres Engineering
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Einfach und sicher — mehrere Antriebe,

zwei CPUs

Projektiert wird Shared Device wie folgt: Die Simatic
ET 200S (ab FW 7.0) werden wie gewohnt in HW-
Konfig (ab Step 7 V5.5) mit allen Modulen projektiert,
anschlieBend als Shared Device kopiert und der
zweiten CPU zugeordnet. SchlieBlich wird noch
definiert, welche CPU Zugriff auf welches Modul hat.
Die Zuordnung erfolgt also modulgranular und kann
beliebig gemischt werden. Da das 10-Device Kom-
munikationsbeziehungen zu zwei CPUs aufbaut, die
voneinander unabhdngig sind, muss keine Einschalt-
reihenfolge berlicksichtigt werden.

Fiir den Frequenzumrichter Sinamics S120 mit
CBE20 steht das Feature seit Sinamics V4.3.2 eben-
falls zur Verfligung. Dabei kann eine fehlersichere
CPU Uber Profisafe (Telegramm 30) die erweiterten
Sicherheitsfunktionen im Sinamics S120 ansprechen
und die Standard-CPU (zum Beispiel tiber Profidrive-
Telegramme) die Achse verfahren. Bisher mussten
die Extended Safety Funktionen fiir jeden Sinamics
Umrichter tGber das Erweiterungsmodul TM54F
realisiert werden. Dies kann jetzt variabler und
kostenglinstiger zum Beispiel mit einer Simatic

ET 200S F-CPU (IM151-8F PN/DP CPU) fiir mehrere
Sinamics realisiert werden. Thomas Kalnik, Appli-
kationsingenieur bei Siemens, bestatigt: ,Mit der
Funktion Shared Device sind die Anforderungen

bei der Kombination von Standard- und sicherheits-
gerichteter Kommunikation flexibel und fiir den
Kunden kostengiinstig umsetzbar. Dies ermdglicht
die wirtschaftliche Umstellung von Maschinen und
Anlagen auf Profinet”. m

m www.siemens.de/glas




Innovati

onen

m Hyla Soft S.P.A., Italien

Daten und Prozesse im Griff

Mit kundenspezifischen IT-Losungen auf Basis von Simatic IT realisiert
Hyla Soft Losungen, die einen hohen Return on Investment erzielen.

aBgeschneiderte Softwareldsungen sind

die Spezialitat des italienischen Soft-

wareanbieters Hyla Soft S.P.A. Dank seiner
Erfahrung in vielen verschiedenen Branchen kann
das Unternehmen individuelle Lésungen entwickeln,
die die jeweiligen Prozessvorschriften berticksichti-
gen. In der praktischen Arbeit von Hyla Soft hat es
sich bewahrt, die Kunden von Anfang an in die
Umsetzung mit einzubeziehen, da man so auf Veran-
derungen im Laufe des Prozesses flexibler reagieren
kann. Nach der Analyse wird eine kundenspezifische
Softwarelésung entwickelt, die lber die technologi-
sche Ebene hinausgeht, weil sie auch die Mitarbeiter
mit einbezieht und sich immer an den neuesten
Stand der Technik anpassen lasst. Der Einsatz von
Standardtechnologien spielt dabei eine ebenso groBe
Rolle wie die Integration verschiedener Ebenen.

Eine Losung fiir verschiedene Umgebungen

Dass das bestens funktioniert, beweist eine Anwen-
dung beim Floatglashersteller Manfredonia Vetro,

Solution Partner

SIEMENS

Automation

Solution Provider Automation

Hyla Soft S.P.A., Genua, Italien

Der 110 Mitarbeiter starke Systemintegrator
mit umfassender Industrieerfahrung bietet
IT-Losungen fir die Fertigungsindustrie an. Die
enge Zusammenarbeit mit den Kunden flhrt
zu kreativen Losungen, die den Fertigungs-
prozess verbessern und dadurch die Effizienz
und Wettbewerbsfahigkeit der Unternehmen
steigern.

Adresse: Hyla Soft S.P.A., Corso Europa 800,
16148 Genua, ltalien
Internet:  www.hylasoft.com

einem Unternehmen der Sangalli Group. Um den
Gesamtprozess zu verbessern, sollte Hyla Soft ein
hauptsdchlich feldorientiertes Datenerfassungssys-
tem realisieren, mit dem sich Basisdaten erfassen,
archivieren und fiir die Auswertung durch die
Geschaftsleitung bereitstellen lassen. AuBerdem
sollte die neue IT-L6sung prozessbezogene Fragen
beantworten, wie zum Beispiel ,Wie haben die Ofen
flr diesen Auftrag gearbeitet? Welche Temperaturen
haben sie erreicht? Welche chemische Zusammen-
setzung hatte die Atmosphdare im Ofen?’, und so
eine rasche Reaktion ermdglichen. Die Losung war
ein MES-System zur Erfassung, Integration und
Vereinheitlichung der Daten aus verschiedenen
Quellen, namlich manuelle Bedienereingaben und
Tags (Uber 30.000), die automatisch von Simatic IT
mit integrierten SPS gescannt werden. Diese Daten
decken den gesamten Produktionszyklus ab, von den
Rohstoffen bis zum auslieferungsfertigen Endpro-
dukt. Die Daten werden dann fiir die Bediener und
Techniker bereitgestellt und nach Auftrag, Schicht
oder Zeitraum sortiert. AuBerdem wird ein Bericht
erstellt, der die Prozesse und Produkte von Manfre-
donia Vetro nachverfolgt und kontrolliert. So konnte
der Workflow des Unternehmens nachhaltig verbes-
sert werden.

Mehrwert ist bereits Realitat

Die standigen Verdanderungen in der Industrie
machen das Management von Datenstromen filr
die Effizienz von Unternehmen immer wichtiger. So
missen heute viele Firmen Spezialisten einstellen,
die die komplexen IT-Systeme beherrschen und die
bestmadgliche Losung realisieren kdnnen. Das Kon-
zept mit Simatic IT von Hyla Soft, das sich flexibel
an die unterschiedlichen Projektphasen anpassen
lasst, bietet einen zukunftsfahigen Ansatz, der
Unternehmen einen hohen Return on Investment
(ROI) verspricht. m

www.hylasoft.com
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m Simatic PCS 7 V7.1

Mehr Effizienz, mehr
Ubersicht, mehr Kontrolle

Mit neuen Funktionen fiir eine wirkungsvolle Unterstiitzung des Personals in der
Leitwarte, aber auch in der Instandhaltung, erméglicht das Prozessleitsystem
Simatic PCS 7 in der aktuellsten Version einen noch effizienteren Anlagenbetrieb.

as Prozessleitsystem Simatic PCS 7 ist ein

vielseitiges und leistungsfahiges System, mit

dem sich die Prozesse im heiBen Ende der
Glasproduktion hochverfligbar und prazise steuern
lassen. Zu den besonderen Merkmalen von PCS 7
gehort beispielsweise die nahtlose Integration der
Sicherheitstechnik tber Safety Integrated. Safety
Integrated for Process Automation bietet ein umfas-
sendes Produkt- und Lésungsangebot fir sichere,
fehlertolerante Applikationen. Die ,Advanced Process
Control” Funktionen von Simatic PCS 7 ermdglichen
die einfache Anwendung komplexerer mathematicher
Methoden zur Prozessflihrung und helfen so, die
komplexen Prozesse in der Glasproduktion optimal zu
steuern. Die neue Version 7.1 des Prozessleitsystems
Simatic PCS 7 bringt zudem zahlreiche Funktions-
erweiterungen, mit denen die Engineering-, Installa-
tions- und Inbetriebnahmezeiten verringert sowie die
Betriebs- und Instandhaltungskosten gesenkt werden
konnen.

Effizienteres Engineering,
optimierte Bedienung

Beim Engineering beispielsweise bietet die ,Advanced
Process Library” neue Betriebsarten und erleichtert

die Interaktion des Bedieners mit seiner Anlage. Ein
optimiertes Farbschema und verbesserte Alarmfunk-
tionen fir die Bedienoberflache von PCS 7 V7.1 machen
kritische Zustande schneller fiir das Bedienpersonal
sichtbar. Neue Faceplates und Trenddarstellungen
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bieten ein hohes MaB an Datentransparenz, sodass
der Operator schnell auf Prozessdanderungen reagieren
kann. Prozessbilder im 16:9/16:10-Breitbildformat
bieten mehr Platz fiir zusatzliche Informationen. Durch
neue ergonomische Symbole und aufgabenorientierte
Faceplates in der Advanced Process Library V7.1 erhélt
der Anwender eine stimmige Bedienumgebung und
einheitliche Darstellung von Zustandsinformationen.

Verbesserte Analyse- und
Diagnosefunktionen

Die Abfrage und Analyse historischer und aktueller
Prozessdaten wurden in der neuen Version V7.1
vereinfacht, die Funktionen der Instandhaltung
verbessert. Eine verbesserte ,Trend Control”-Funktion
erlaubt den Zugriff und die Visualisierung an den
Operator-Stationen. Das neue ,Data Monitor“-Tool
stellt eine direkte Verbindung zu Prozessdaten in
Excel her. Eine frei konfigurierbare ,Alarm Control”-
Funktionalitdt umfasst zum Beispiel das individuelle
Filtern von Alarmen und den Export der Alarme zur
besseren Analyse von kritischen Anlagenzustanden.
Fir flexible Maintenance-Strukturen werden jetzt Dia-
gnoseinformationen via Web Server auf Web Clients
bereitgestellt. Durch die Integration der Schaltanla-
gen mittels IEC 61850 in PCS 7 lassen sich die Investi-
tions-, Betriebs- und Energiekosten reduzieren. m

www.siemens.de/pcs7

Siemens AG



m San Miguel Yamamura Packaging Corporation, Philippinen

Brandneues Paket

Anfang 2010 hat die San Miguel Yamamura Packaging
Corporation eine umfangreiche Modernisierung ihres
Glaswerkes in Mandaue abgeschlossen. Im Zuge dieses
Projektes wurde die Leittechnik auf ein modernes Prozess-
leitsystem auf Basis von Simatic PCS 7 umgestellt.

ie San Miguel Yamamura Packaging Corpo-

ration (SMYPC) ist ein Joint Venture der

philippinischen San Miguel Corporation
(SMC), dem gréBten Lebensmittel-, Getranke- und
Verpackungsunternehmen Slidostasiens, und der
japanischen Nihon Yamamura Glass Company Ltd.
Das Unternehmen hat seine Anfénge in einer 1938
gegriindeten Glashitte innerhalb von SMC. Heute
produziert SMYPC nicht nur Verpackungsglas, son-
dern auch andere Verpackungen aus Metall, Papier,
Verbundstoffen, Kunststoff und Polyethylentereph-
thalat (PET) fiir zahlreiche Branchen. AuBerdem
bietet das Unternehmen Dienstleistungen rund um
die Verpackung an, beispielsweise die Erforschung
und Erprobung von Verpackungen, Konstruktion,
PET-Recycling, Lohnabfillung, Handel und anderes
mehr. Die Kunden des Unternehmens stammen aus
den USA, Europa, Japan, Australien und vielen weite-
ren internationalen Markten.

Komplett neue Leitsystemlésung

Eine der zentralen Produktionen des Unternehmens
auf den Philippinen befindet sich in Mandaue. Im
Jahr 2009 entschied sich SMYPC, das Leitsystem
komplett zu modernisieren. Das System umfasst alle
Bereiche des Glasprozesses vom Schmelzofen tber
den Lauterbereich und Vorherde bis zu Kithléfen und
Produktionszahlern. Das bestehende 20 Jahre alte
System sollte durch ein modernes Prozessleitsystem
ersetzt werden. Als Partner fiir dieses Projekt wahlte
SMYPC Siemens, denn Siemens hatte bereits ein in
GroBe und Technik vergleichbares Simatic PCS 7
Projekt fiir San Miguel Yamamura Asia erfolgreich
durchgefiihrt, sodass SMYPC bereits groBes Ver-
trauen in das Prozess- und Automatisierungs-Know-
how sowie die Produktqualitdt von Siemens hatte.
Zudem verfligt Siemens Uber ausgezeichnete Inge-
nieure und Kundendiensttechniker vor Ort.

Schnelle und reibungslose Umsetzung

Fiir die Modernisierung in Mandaue lieferte Siemens
ein Simatic PCS 7 System mit drei redundanten PCS 7
Automatisierungssystemen und vier Operator-Syste-

ing Corporation

San Miguel Yamamura P:

Die Glasproduktion der San Miguel Yamamura Packaging
Corporation in Mandaue

men. Eine groBe Herausforderung war der enge
Zeitrahmen, denn die Ofensteuerung musste wah-
rend einer Notreparatur des Ofens ausgetauscht
werden. In dieser kritischen Phase konnte Siemens
seine Kompetenzen im Bereich Projektmanagement
und -support unter Beweis stellen. SMYPC wird auch
im Betrieb von diesem lokalen Know-how profitie-
ren, da das philippinische Siemens-Team jederzeit
schnell und kostenglinstig Hilfestellung leisten kann.

Nach dem erfolgreichen Abschluss der Modernisie-
rung Anfang 2010 hat SMYPC bereits weitere Auf-
trdge an Siemens vergeben. So wird Siemens auch
die Automatisierung im Gemengehaus mit Simatic
PCS 7 realisieren. AuBerdem gibt es Plane, ein zent-
rales PCS 7 Leitsystem fiir die gesamte Glasproduk-
tion zu implementieren. |

Fotolia

www.smypc.com

Lexy S. Macaibay

Management Services Department

San Miguel Yamamura Packaging Corporation
+63 2 702-4200
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m CTIEC, China

Win-win-Losung

CTIEC-Chairman Peng Shou sprach mit GlassFocus tiber die Wachstums-
strategie des Mischkonzerns und dariiber, wie sein Unternehmen mit
Siemens-Produkten auf dem globalen Markt erfolgreich sein will.

as Jahr 2002 markierte einen Wendepunkt in

der Geschichte von CTIEC: Wie bei anderen

chinesischen Unternehmen liefen die staat-
lichen Auftrage und Beihilfen aus. Der Vorstandsvor-
sitzende von CTIEC Peng Shou erkannte zu diesem
Zeitpunkt, dass CTIEC den Schritt vom technischen
Forschungsinstitut zum auf dem Markt tatigen
Anlagenbauer vollziehen musste, um weiter erfolg-
reich zu sein.

Um zudem international agieren zu kdnnen, integ-
rierte Peng Shou die drei wichtigsten Geschafts-
felder Glas, Zement und Architektur und schuf vier
groBe Marken: Engineering, Maschinenbau und
Energieerzeugung, Mineralstoffe sowie Umwelt-
schutz und Energieeffizienz. Das Unternehmen ver-
anderte auch sein Portfolio und liefert nun statt

einzelner Technologien komplettes Produktions-
equipment.

CTIEC hat heute 80 Prozent Marktanteil bei hochwer-
tiger Glastechnologie in China und rund 90 Prozent
beim Export von in China geplanten und gebauten
Glasproduktionsanlagen. Mehr als 70 Prozent der
Erlose des Unternehmens stammen aus dem Aus-
landsgeschaft.

Neue Chancen

Im Zuge seiner ,Go Global"-Strategie schlagt CTIEC
Briickenkdpfe in wichtige Regionen, um den Absatz
seiner Technologien kostenglinstig voranzutreiben.
Asien, Afrika, Sidamerika, die Nachfolgestaaten der
ehemaligen Sowjetunion und der Nahe Osten sind
dabei wichtige Markte flr den Export kompletter



»

Technologie- und Anlagenpakete sowie Flach- und
Ornamentglas, Glasbehalter und Glaswaren.

Ein weiterer Wachstumsmarkt ist Solarglas. Dieses
hochweiBe Glas wird aktuell noch nicht in China
produziert und muss importiert werden. Daher ge-
hort der Aufbau einer Solarenergiesparte zu den
aktuellen Wachstumsstrategien von CTIEC.

Eine weitere Innovation fiir den chinesische Glas-
markt ist selbstreinigendes Glas. Generell ist Innova-
tion ein wichtiges Thema in China: Eigene Entwick-
lungskapazitaten helfen, das technische Niveau
schneller anzuheben und Energie zu sparen, so Peng
Shou. Seiner Meinung nach missen auch Wege zur
Umstrukturierung der Baubranche gefunden wer-
den, die zurzeit noch einer der starksten Energiever-
braucher und eine der gréBten Quellen von Umwelt-
verschmutzung in China ist.

Strategische Allianzen

Peng Shou vertritt die Ansicht, dass man mit fiihren-
den Unternehmen zusammenarbeiten muss, wenn
man in die Weltspitze vorstoBen will. CTIEC koope-
riert daher mit vielen Partnern. Von dieser Zusam-
menarbeit profitieren alle Beteiligten und CTIEC
kann dadurch sein eigenes Portfolio komplettieren.
So unterhalt CTIEC strategische Kooperationen mit
Konzernen wie TECO in den USA, Bottero in Italien,
Mitsubishi in Japan und Siemens in Deutschland.

Wir arbeiten seit sechs Jahren mit
Siemens zusammen und wollen diese
gute Kooperation auch in Zukunft fort-
setzen. CTIEC ist das bedeutendste
Technologieunternehmen fiir Glas und
Zement in China. Unser Marktanteil liegt
derzeit bei 80 Prozent. «

Peng Shou, Chairman CTIEC

Peng Shou, CTIEC (links),
und Bernhard Saftig,
Siemens (rechts), bei der
Unterzeichnung des
Kooperationsvertrags
zwischen CTIEC und Siemens

Die meisten Projekte, die CTIEC auBerhalb Chinas
realisiert hat, sind mit Simatic PCS 7 ausgeristet.
Siemens als Technologie- und Automatisierungspart-
ner soll CTIEC dabei unterstiitzen, das Vertrauen
internationaler Kunden zu gewinnen. Seit Beginn
der Kooperation hat Siemens fiir 17 CTIEC-Projekte
PCS 7 Systeme geliefert. Siemens-Automatisierungs-
und Antriebstechnik ist in den meisten Cold-End-
Anlagen von CTIEC installiert. So schlossen CTIEC und
Siemens 2005 einen Kooperationsvertrag, in den
spdter auch Toledo Engineering eingebunden wurde,
um gemeinsam zwei Floatglas-Anlagen in Indonesien
mit einer Tageskapazitdt von 900 Tonnen Floatglas
auszurlsten. Auch hier kommt Simatic PCS 7 als
Prozessautomatisierungssystem zum Einsatz.

CTIEC ist sehr zufrieden mit der Zusammenarbeit
und zeichnete Siemens bereits 2005 mit dem Excel-
lent Supplier Award flr herausragende Support-Leis-
tungen und ein exzellentes Preis-Leistungs-Verhalt-
nis aus. Im Jahr 2008 beauftragte CTIEC Siemens mit
der Lieferung eines Simatic PCS 7 Prozessleitsystems
flr zwei Floatglas-Anlagen des Herstellers CSG Hebei
Special Float Glass. Die Anlagen haben einen Aus-
stof3 von 900 und 600 Tonnen pro Tag. In diesem
Projekt setzen CTIEC und Siemens ihre erfolgreiche
Partnerschaft fort. m

www.ctiec.net
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m Agenda Glas AG, Deutschland

Europas modernstes und
sauberstes Glaswerk

Ganz neu errichtet und gerade in Betrieb genommen, bringt das Werk fiir Behalter-
glas in Sachsen-Anhalt Wirtschaftlichkeit und Umweltschutz unter einen Hut.

ie Agenda Glas AG in Gardelegen nahm im

Februar 2010 Europas modernstes Hohlglas-

werk in Betrieb. 95.000 Tonnen Glas — das
entspricht rund 300 Millionen Behaltern unterschied-
licher GroBe — werden hier jedes Jahr fiir die bundes-
weite Getrdnke- und Lebensmittelindustrie produ-
ziert, inklusive Design und Produktentwicklung. Bei
diesem Neubau ,auf der griinen Wiese” hat man die
Chance genutzt, modernste Technologien fiir Ener-
gieeffizienz und Umweltschutz einzusetzen. Samt-
liche Produktionsmaschinen und Anlagen wurden
energieeffizient geplant und haben einen um zehn
Prozent geringeren Energiebedarf als vergleichbare
Betriebe. Dank hochmoderner Elektrofilter fiir die
Abgasreinigung unterschreitet das Werk bereits jetzt
die ab 2012 geforderten EU-Werte flr die Schad-
stoffemission. Die Heizung und Warmwasserversor-
gung fur Werkstdtten, Produktionsrdume und Biiro-
trakt werden vollstdndig aus Abwdrme gespeist.
Das Kuhlwasser durchlauft einen Kreislauf, der es
Uber die natirliche Abkiihlung an die zu kithlenden
Aggregate zurlickfihrt.

Stromversorgung und Prozesssteuerung
von Siemens und Partnern

Fiir die elektrische Energieversorgung wurden durch-
gehend typgeprifte Anlagen und Komponenten von
Siemens eingesetzt. Die 20.000-Volt-Einspeisung
erfolgt durch eine SF6-Mittelspannungsanlage
8DH10. Vier Geafol-Transformatoren 20.000/400
Volt versorgen die vier Sivacon-Niederspannungsan-
lagen uber je ein 8PS-Hochstromschienensystem.
Die Niederspannungsanlagen sind untereinander
mit einer Hochstromkuppelschiene 8PS verbunden,
sodass die Energieversorgung auch bei Stérungen
sichergestellt ist.

Das Gemengehaus von der Zippe Industrieanlagenbau
GmbH wird liber einen Simatic S7-Controller und das
Prozessbeobachtungs- und Bediensystem Simatic
WinCC gesteuert. So ist die Transparenz des Gemen-
geprozesses jederzeit gewahrleistet. Fir die Glas-
schmelze setzt Agenda Glas eine Schmelzwanne mit
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Europas moderstes Hohlglaswerk:
die Produktion von Agenda Glas in Gardelegen

regenerativer Warmerilickgewinnung der Nikolaus
Sorg GmbH & Co. KG ein. Dazu wird die Abwdrme der
Wanne in einen Regenerator gesaugt und direkt zum
Vorwdrmen des Gemenges genutzt. Ein Simatic
S7-300-Controller steuert den Schmelzprozess, fiir
die Beobachtung und Bedienung kommt ebenfalls
Simatic WinCC zum Einsatz.

Agenda Glas in Gardelegen ist das erste Glaswerk,
das seit 1981 in Deutschland gebaut wurde — mit
einem Investitionsvolumen von 50 Millionen Euro.
2009 gewann das Unternehmen den Existenzgriin-
derpreis Altmark als ,Hitte” mit Zukunft. Die Vor-
standsmitglieder Josef F. Bockhorst und Wolfram
Seidensticker stehen zu ihrer Mission: ,Als moderns-
ter Hersteller fiir Behdlterglas werden wir unseren
Kunden aus Industrie und Handel eine Leistungs-
bandbreite zur Verfligung stellen, die in Qualitat,
Flexibilitdt und Service einzigartig ist.” m

www.agenda-glas.com




m Sklostroj Turnov CZ, s.r.o., Tschechische Republik

Hochste Prazision und
Wiederholgenauigkeit

Als Trendsetter in der Glas-
industrie hat Sklostroj eine
S e L neue ISS-Maschine vorgestellt.
Motion Control Technologie Ausgestattet mit modernster
Automatisierungstechnik, wurden
mechanische Bewegungskopp-
lungen sowie anwendungs-
spezifische Steuerungs- und
Regelungseinrichtungen durch
standardisierte mechatronische
Losungen ersetzt.

klostroj Turnov CZ, s.r.o. ist seit 60

Jahren spezialisiert auf die Entwicklung

und den Bau von Industrieanlagen,
mit denen Glashutten in aller Welt produzie-
ren, und ist inzwischen zu einem fiihrenden
Hersteller von Behadlterglasmaschinen gewor-
den. Mit rund 370 Mitarbeitern fertigt das
tschechische Unternehmen an den beiden
Standorten Turnov und Znojmo kundenspezi-
fische Losungen fiir das heiBe und kalte Ende
der Glasproduktion. Dass Kundenorientierung
ein zentrales Anliegen des Managements ist,
unterstreicht ein Qualitdts-Managementsys-
tem, das bereits 1994 im Unternehmen ein-
gefiihrt wurde und nach EN ISO 9001-2000
zertifiziert ist.

Bei der neuen ISS-Maschine ist die gesamte
Mechanik, die in direktem Kontakt mit Glas

steht, mit Servotechnik ausgeristet. Beson-

deres Augenmerk liegt dabei auf der Formen-
kiihlung, die auf anspruchsvolle Weise mit
Servoachsen geldst ist. Da eine ISS-Maschine

im Grunde genommen ein Warmetauscher ist,
spielte die Kiihlung bei der Entwicklung des »
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neuen Modells eine zentrale Rolle. Die neue Maschine
kann — abhdngig vom Kundenbedarf und der gewahl-
ten Kithlungsart — mit 9 bis 17 Servoachsen pro Sek-
tion ausgestattet sein. Als Standardversion ist sie zum
Beispiel als Triple Gob 2x5 Inch oder Double Gob 6 1/4
Inch ausgefiihrt. Andere Achsabstande sind ebenfalls
maoglich, wobei das Spektrum vom Modell Single Gob
bis Quad Gob reicht. Die neue ISS-Maschine ist so ent-
wickelt, dass sie —abhdngig vom jeweiligen Produkt —
bis zu 25 Zyklen je Minute pro Sektion durchlauft.
Damit ist sie die modernste Behalterglasmaschine mit
der héchsten Anzahl an Servoachsen auf dem Markt.

Gleichbleibende Produktqualitat,
erhebliche Kostenvorteile

Der Einsatz von Servotechnik an allen wichtigen
Stellen garantiert die hochste Wiederholbarkeit der
Prozesse sowie eine gleichbleibende Produktqualitat.
Langwierige Inbetriebnahmen oder Riistzeiten einzel-
ner Sektionen entfallen, da samtliche Parameter in
einer Datenbank gespeichert sind. Wichtig war den
Entwicklern der Maschine auch die komfortable Be-
nutzerschnittstelle, weil sie Bedienern den Einsatz des
Systems deutlich erleichtert. Da samtliche Steuerun-
gen und Antriebe allein auf der Siemens-Plattform
geplant und programmiert werden, ist keine weitere
Software erforderlich. Dies verbessert den Umgang
mit dem System in vielerlei Hinsicht und schafft
wesentliche Kostenvorteile. Die neue ISS-Maschine
benétigt auBerdem erheblich weniger Ol und Druck-
luft, um eine weit héhere Anzahl an Glasbehaltern zu
produzieren als vergleichbare Modelle. Nicht zuletzt
werden so Mensch und Umwelt vor zusatzlichem
Larm, Staub und Schmutz verschont.

Zum Sklostroj-Portfolio gehdren Maschinen in ver-
schiedenen Bauformen und mit unterschiedlichen
Kapazitatsmerkmalen, die auf die jeweiligen Einsatz-
bedingungen ausgerichtet sind. Die verschiedenen
Modelle lassen sich aufgrund ihrer modularen Bau-
weise ohne groBen Aufwand kundenspezifisch anpas-
sen. Es gibt Varianten mit 4, 6, 8, 10 und 12 Produk-
tionssektionen in Monoblockausfiihrung. Andere
Modelle sind mit bis zu 16 parallelen Stationen ausge-
stattet — sogenannte Tandem-Maschinen. Die kleinste
Version ist eine Single-Gob-Maschine mit vier Statio-
nen. Die modernste und leistungsfahigste ISS-Ma-
schine des tschechischen Herstellers produziert in
Quad-Gob-Ausfiihrung mit 12 Stationen rund 1,3
Millionen Glasbehdlter pro Tag. Dies entspricht zum
Beispiel dem Tagesbedarf der Hersteller von Pharma-
produkten oder Babynahrung.

Hochprazise Bewegungsfiihrung

Glasproduzenten bietet die neue ISS-Maschine nicht
nur hohe Umschlagleistungen bei geringerem Energie-
verbrauch. Sie verfligt auch iber modernste Automa-
tisierungstechnik, die samtliche Einflussfaktoren auf
den Fertigungsablauf in Echtzeit liberwacht, sodass
Abweichungen von den Vorgaben schnellstmdglich
korrigierbar sind. Auf der Motion Control-Ebene sind

die Maschinen mit Simotion und Sinamics S120
automatisiert und beide Bereiche sind komplett mit
Profinet-Technik vernetzt. Damit ist die durchgangige
Echtzeitkommunikation bei gleichzeitiger, uneinge-
schrankter TCP/IP-Kommunikation umgesetzt. Das
Ergebnis: eine gleichbleibend hohe Produktqualitat
durch hochprazise Bewegungsfiihrung und Repro-
duzierbarkeit der Prozesse.

Die Motion Control-L6sung sorgt selbst bei extremen
Fertigungsbedingungen am heiBen Ende fiir eine
prazise Synchronisation samtlicher Aggregate. Dazu
zahlen die gleichmaBige Tropfenformung des Plungers,
das hochdynamische und prazise Schneiden der ein-
zelnen Glastropfen, die zuverlassige Belieferung aller
Produktionssektionen durch den Tropfenverteiler, das
Formen der Glasbehalter in den individuellen Sektio-
nen und der synchronisierte Abtransport der Glaser
zum Kihlofen. Neben genauem Timing und héchster
Prazision in allen Prozessschritten verringert die Motion
Control-L6sung durch die exakte Abstimmung auch
den Verschleil3 der Formen und Aggregate.

Zentrale Sicherheitssteuerung

Die Steuerungs- und Technologieaufgaben tbernimmt
eine Simotion D445-1 CPU. Fiir jede Station sowie fiir
die E-Pusher ist jeweils eine weitere Simotion installiert.
Die Master-Simotion steuert das Speisen der Maschine
(Feeder, Tropfenverteiler, Schere etc.) und sendet die
Leitachsenwerte Uber Profinet mit IRT an die Stationen
(Slaves). Diese tibernehmen die Daten fiir die verschie-
denen Gleichlaufachsen. Die Verbindung von Simotion
und Profinet macht eine automatische Stationserken-
nung maglich. Zudem vereinfacht dies die Wartung und
die Projektverwaltung, erleichtert aber auch Stationen-
Upgrades.

Da die Sicherheitstechnik bei der Glasherstellung eine
zentrale Rolle spielt, hat Sklostroj verstarktes Augen-
merk auf entsprechende Uberwachungs- und Steue-
rungseinrichtungen bei der Entwicklung der neuen
ISS-Maschine gelegt. Die Sinamics-Antriebe sind von
Haus aus mit einer Reihe integrierter Sicherheitsfunk-
tionen (Safety Integrated) ausgestattet, sodass keine
zusitzlichen externen Uberwachungsgeréte erfor-
derlich sind. Die zentrale Sicherheitssteuerung ist
mit einer fehlersicheren SPS (S7 ET 200S Safety PLC
IM151-8F) umgesetzt und erreicht so das Perfor-
mance-Level D. Sdmtliche Sicherheitsfunktionen
werden mit Profisafe Uiber Profinet angesteuert.

Pusher garantiert gleichmaBigen
Bewegungsablauf

Zentrale Komponente und ausschlaggebend fiir die
Leistungsfahigkeit von Glasmaschinen ist der E-Pusher
bzw. das Abstreifersystem, das die Glasbehadlter von
der Absetzplatte der IS-Maschine auf das Transport-
band bewegt. Als weltweit erstes Unternehmen
entwickelte Sklostroj ein elektronisch gesteuertes
Abstreifersystem, das bereits im Jahr 1997 patentiert
wurde. Der neue, EP97-04 genannte E-Pusher ist



servoelektrisch oder mit Schrittmotoren angetrieben
und elektronisch gesteuert. Mit bis zu 25 Zyklen pro
Minute je Station ist er der leistungsfahigste Pusher
auf dem Markt und ideal fir Single- und Double-
Gob-IS-Maschinen geeignet. In Abhangigkeit von den
Glasprodukten und den Bandgeschwindigkeiten kann
er auch fir Triple-Gob-Anwendungen genutzt werden.

Gegenuber konventionellen E-Pushern bietet der
EP97-04 erhebliche Vorteile. Da die Systeme Ublicher-
weise nur 90-Grad-Drehungen ausfihren, verfligen sie
nur Uber eingeschrankte Moglichkeiten, die Bewegun-
gen der Produkte auf dem Forderband zu verfolgen.
Durch den unsynchronisierten Betrieb fallen immer
wieder Glasbehalter herunter und es bilden sich Staus.
Viele Pusher arbeiteten noch mit Druckluft, um die
Finger vorwarts und rlickwarts zu bewegen. Beim
Druckluftbetrieb treten jedoch Leckagen auf, die den
Luftbedarf erh6hen und somit Zusatzkosten verur-
sachen. Das Sklostroj-System garantiert dagegen
einen gleichmaBigen Bewegungsablauf und eine hohe
Zuverldssigkeit. Es minimiert das Herunterfallen von
Behiltern und optimiert die Ubergabe zum Transport-
band. Auch der Finger-Austausch ist beim EP97-04 mit
wenigen Handgriffen in Sekunden erledigt.

Das Motion Control-System Simotion bietet durch
seine Mdglichkeit des strukturierten Programmierens
enorme Vorteile. Gerade in Hinblick auf den E-Pusher
war so eine einfache, und schnelle Umsetzung mog-
lich. Durch die Simotion konnte eine Startgenauigkeit
von weniger als 10 Mikrosekunden erreicht werden;
dies ist nur maéglich durch fertige Standard-Technolo-
giefunktionen.

Simotion Technologiefunktionen
beschleunigen die Programmierung

Das Einrichten der E-Pusher erfolgt mit Simatic Mobile
Panels 277 IWLAN (MP277) und der grafischen Benut-
zeroberfldche WinCC flexible direkt am Transportband.
Dazu zahlt zum Beispiel die Kurvenprofilgestaltung des
Abstreifersystems. Die richtige Synchronisation zwi-
schen den Vorwarts-, Riickwarts- und Drehbewegungen
ist Voraussetzung flr das prazise Positionieren der
Glasbehdlter auf dem schnell laufenden Transportband.
Jeder Abstreifer ist mit einem individuellen Beschleuni-
gungsprofil steuerbar. Das jeweilige Profil lasst sich
auch wahrend des Betriebs ohne Produktionsunterbre-
chung (Download-in-run) in die Steuerung tbertragen.

Die E-Pusher von Sklostroj sind als eigenstandige
Lésungen konzipiert. Glashiitten haben so die Mog-
lichkeit, die Abstreifer ihrer bestehenden Produktions-
linien durch die hochleistungsfahigen EP97-04 zu
ersetzen. Die modularen Systeme sind ideal geeignet,
bestehende Anlagen unabhangig von ihrer Konfigu-
ration schnell und unkompliziert umzuriisten. |

www.sklostroj.cz

Maschinen zur Produktion
von Glasbehdlter in

allen GréBen geh6ren zum
Portfolio von Sklostroj
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m Schlemmer Prozess Systeme GmbH, Deutschland

Revolution in der
Kelchglasfertigung

Fiir den modularen Aufbau von Rundlaufer-Glasblasmaschinen setzt Schlemmer
Prozess Systeme kompakte Simotion Motion Controller ein. Ergebnis: reduzierte
Stillstandszeiten, hohere Produktivitdt und bessere Wartungsqualitat.

ie Idee zum Bau modularer Rundlaufer-

Glasblasmaschinen mit 20, 24 oder mehr

autarken, das heiBt einzeln austauschbaren
Stationen/Segmenten, existiert schon langer. Aller-
dings waren bislang die technischen Voraussetzun-
gen nicht gegeben, auf engstem Raum alle mecha-
nischen und insbesondere die Steuerungs- und
Antriebskomponenten unterzubringen. Fiir einen
Glashersteller in Asien, der eine neue Produktionsli-
nie fir Kelchglas, bestehend aus einer 16-Stationen-
Stielpresse und einer 24-Stationen-Blas-Blasmaschine
bendtigte, hat ein bayerisch-6sterreichisches Firmen-
trio eine technisch und wirtschaftlich gelungene
Lésung entwickelt. Diese Losung fir die erste modu-
lare Rundldufer-Glasblasmaschine der Welt wurde

von den Unternehmen Forma Glasmaschinen GmbH
aus Neukirchen/Enknach, der Deggendorfer Schlem-
mer Prozess Systeme GmbH sowie der Faschang
Werkzeugbau GmbH aus Weng im Innkreis (Oster-
reich) in kurzer Zeit realisiert. Die Softwareentwick-
lung wurde mit F&E-Mitteln tiber ZIM (Zentrales
Innovationsprogramm Mittelstand) gefordert.

Mit neuester Automatisierungstechnik
schnell zum Ziel

Heribert Schlemmer, Geschaftsflihrer der SPS GmbH:
.GroBte Herausforderung war es, alle Steuerungs- und
Antriebskomponenten fiir die Drehbewegung von
Blas- und Servohubstation sowie fiir die Hubbewe-
gung der Servohubstation in einem Schaltschrank im



Segment unterzubringen. Bei einer nicht sofort
behebbaren Stérung kann das betroffene Segment
schnell aus dem Prozess genommen und durch ein
funktionsfahiges ersetzt werden.” So konnten die
Stillstandszeiten und der Ausschuss minimiert und die
geforderte Ausbeute von bis zu 40 Stiick pro Minute
(artikelabhdngig) erreicht werden.

Mit dem neuen Simotion D410 PN fir Einachs-
anwendungen wurde ein modularer, leistungsfahi-
ger und kompakter Motion Controller fiir die prazise,
feinflihlige Servoregelung des Hubs in der Servohub-
station und die Vorgabe des Blasdrucks gefunden.
Aufgeschnappt auf ein Powermodul PM340 des
Antriebssystems Sinamics S120 beansprucht das
Gerdt nur wenig Einbauraum, sodass im Schaltkas-
ten genligend Platz blieb fir zwei Umrichter vom
Typ Micromaster, Terminalmodule, Spannungsver-
sorgung und Peripherie.

Hoéhere Verfligbarkeit durch
optimierte Wartung

Damit war erstmals die Segmentbauweise mdglich,
die die Wartung erheblich vereinfacht. Schnellkupp-
lungen fiir Luft, Wasser und Schmierung sowie
Steckverbindungen fiir die Stromversorgung und die
Kommunikation an den dezentralen Schaltkasten
ermoglichen einen Segmentwechsel in weniger als
finf Minuten, der von einem dafiir geschulten
Produktionsmitarbeiter ausgefiihrt werden kann.
Erleichtert wird der Wechsel einzelner Komponenten
auch dadurch, dass alle Komponenten des Antriebs-
verbandes Uber den digitalen Systembus Drive-Clig

Solution Partner

SIEMENS

Automation

SPS Schlemmer Prozess Systeme
GmbH, Deggendorf

Die 1992 gegriindete SPS GmbH ist ein innova-
tives, international tatiges Unternehmen auf
dem Gebiet der Mess-, Steuer- und Regelungs-
technik. Automatisierungsschwerpunkte sind
die Analyse von Fertigungsprozessen, die
Planung, Projektierung und Automatisierung
von Neuanlagen, fabrikweite Automatisie-
rungslésungen auf Basis von Simatic PCS 7
sowie Anlagensimulation und Mitarbeiter-
schulung.

Mitarbeiter: 9

Adresse: Schlemmer Prozess Systeme
GmbH, Greising 40, 94469

Deggendorf

Internet: www.sps-gmbh.de

kommunizieren und alle Einstellungen auf einer
CF-(Compact Flash-)Card gespeichert sind. Ein weite-
rer Vorteil ist die Austauschbarkeit der quasi standar-
disierten Segmente zwischen mehreren Blasmaschi-
nen, in einem gewissen Rahmen auch zwischen
Maschinen mit mehreren oder wenigeren Stationen.
Auch auf dem Turm gibt es nun keine Komponente
mehr, die nicht innerhalb weniger Minuten gewech-
selt werden kdnnte, was die Wartbarkeit im Ver-
gleich zu zentral aufgebauten Maschinen weiter
verbessert. Auf mindestens flinf Prozent beziffert
Rudolf Bernroitner, Geschaftsfiihrer der Forma Glas
GmbH, die jahrliche Produktivitdtssteigerung seiner
neuen, modularen Maschinengeneration.

Schnelle Vernetzung via Profinet

Die PN-(Profinet-)Variante der Simotion D410 ist

mit zwei Profinet-Ports ausgestattet, worlber alle
24 Stationen in Echtzeit (Profinet RT) mit einer als
Master fungierenden Simotion D445-1 kommunizie-
ren. Dieser ,High Performance” Motion Controller ist
im Turmschaltschrank installiert und Gber Schleif-
ringverbindungen per taktsynchronem Profibus und
Industrial Ethernet mit einer weiteren Simotion
D445-1 im Hauptschaltschrank am Boden verbun-
den. Uber diese beiden Controller werden Rezep-
turen und Soll-Daten zu den einzelnen Stationen
verteilt und umgekehrt Ist-Daten und Prozessmel-
dungen ausgetauscht und zentral visualisiert. Der
am Boden installierte Controller koordiniert dartiber
hinaus die Servoantriebe und somit das Zusammen-
spiel von Tischantrieb, Feeder-Maschine, Entnahme,
Ubergabe, Vorpressen, Umsetzer und Stieleinleger. »
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Die erste modulare
Glasmaschine der Welt mit
24 identisch aufgebauten,
vernetzten Station von Forma
Kutzscher, SPS GmbH und

»

Faschang Werkzeugbau

SPS GmbH

Als zertifizierter Siemens Solution Partner Automa-
tion flr Motion Control-Lésungen kennt und nutzt
die SPS GmbH das Simotion System seit mehr als vier
Jahren. Programmierer Andreas Lindhuber hat auch
hier samtliche Funktionalitdaten ausgereizt, um die
genannten Anlagenteile aufeinander abzustimmen
und einen schnellen, harmonischen und dabei
flexibel verdnderbaren Prozessablauf zu realisieren.
Darliber hinaus hat er den Systemvorteil integrierter
PLC-Funktionen der Simotion Familie genutzt und
auch die Ablaufsteuerung im Motion Controller
realisiert. Dadurch wurde eine lberlagerte SPS und
damit Kosten eingespart.

AuBerdem wurde eine automatische Erfassung und
Einstellung der Formbodenhdhe jeder Station einge-
setzt. Das ermdglicht den Einsatz nachbearbeiteter
Formen ohne manuelle Anpassung und minimiert
die Ausschussquote. Das Maschinenkonzept erlaubt
ferner den Einsatz einer Doppel-Ubergabe- und
Servopressstation, sodass auch deutlich hohere
Schnittzahlen bewidltigt werden kénnen, sofern es
die Produkte erlauben. ,Durch die hohe Leistungs-
dichte moderner Steuerungen kénnen wir in Zukunft
noch sehr viel einfacher und kostengtinstiger auf
spezifische Kundenwiinsche eingehen”, so Rudolf
Bernroitner vorausschauend, ,sei es bei der Einbin-
dung weiterer Zusatzaggregate oder einfach nur bei
der individuellen Gestaltung der Bedienoberflache.”

Komfortablere Bedienerfiihrung

Der zweite Schwerpunkt der Weiterentwicklung zur
modularen Maschine zielte auf eine noch komfortab-
lere Bedienerfiihrung und eine weiter verbesserte
Prozesstransparenz. Voraussetzung dafiir war, dass
Uber die schnellen Bussysteme grof3e Datenmengen
Ubertragen werden kénnen. Unter Simatic WinCC
flexible wurde eine mehrsprachige Bedienoberflache
entwickelt, die komfortabel durch den gesamten
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Mit der mehrsprachigen
Bedienoberfldche unter WinCC
flexible ldsst sich der gesamte
Prozess noch komfortabler
einrichten und bedienen

Prozess flihrt. Der Betreiber kann einmal optimierte
Einstellparameter fiir ein bestimmtes Produkt als
Rezeptur abspeichern und darin auch alle erforderli-
chen Nebenaggregate dokumentieren. Das verkiirzt
nicht nur das Einstellen im Wiederholungsfall deut-
lich, sondern ermdglicht es auch, die Stationen mit
bis zu fiinf verschiedenen Rezeptursatzen zu betrei-
ben. Stand der Technik ist auch ein Fernzugriff via
VPN-(Virtual Private Network-)Tunnel, falls das
Wartungspersonal einmal Unterstlitzung brauchen
sollte oder Updates einzuspielen sind. Das spart
zeit- und kostenintensive Serviceeinsatze vor Ort
und halt die Personalkapazitaten des Automatisierers
fir andere Aufgaben frei.

Modularitat mit Vorteilen in allen Lagen

Der modulare Aufbau wirkt sich nicht zuletzt positiv
bei Versand und Inbetriebnahme aus: Der Maschi-
nengrundkdrper Idsst sich getrennt von den Blassta-
tionen verpacken und verschiffen, wodurch sich die
Kosten verringern. Und auch die Inbetriebnahme
wurde signifikant verkirzt, indem die erste modulare
Maschine bei Faschang komplett aufgebaut, per
Laser vermessen, im Trockenlauf getestet und vom
Betreiber abgenommen wurde. So missen die Seg-
mente nur noch vor Ort wieder eingehdngt, ange-
schlossen und nochmals kurz Uberpriift werden.
Uberhaupt sind alle Beteiligten vor der ersten Inbe-
triebnahme beim Endkunden tberzeugt davon, dass
die neue, modulare Maschinengeneration die hohen
Kundenanforderungen erfiillen und sich nach der
Premiere in Asien auch auf dem Weltmarkt etablie-
ren wird. m

www.sps-gmbh.de

SPS GmbH



-‘ Weiterverarbeitung ‘

m Forvet SRL, Italien

Revolutionare Steuerung

‘ Siemens liefert Steuerung fiir Glasverarbeitungsmaschinen
mit revolutionarer Technik.

as italienische Unternehmen Forvet stellt

Bohr-, Schleif- und Fradsmaschinen fir Bau-

und Mobelglas her. Das jlingste Modell hat
nicht nur revolutiondre Fahigkeiten, sondern kann
auch im Tandem mit anderen Maschinen arbeiten.
Angesichts der hohen Automatisierungs- und Steue-
rungsanforderungen vertraut Forvet auf Steuerun-
gen von Siemens — nicht nur aufgrund friherer
Erfolge, sondern auch wegen der Zuverldssigkeit,
Leistungsfahigkeit und Flexibilitat der Steuerungs-
und Antriebssysteme.

Modulare Schleiflésung

Die neue Schleifmaschine Chiara Modular MPT8 gilt
als echte Revolution. Sie schleift und poliert senk-
rechte und nicht rechtwinklige Kanten und kann mit
einer Option zum Glaseckenschleifen ausgeriistet
werden. Zudem bearbeitet sie alle Seiten des Glases Forvet baut hochleistungsfdahige Glasbearbeitungsmaschinen
gleichzeitig — vom regelmaBigen Dreieck bis zum wie die Schleifmaschinenfamilie Chiara Modular
unregelmaBigen Vieleck. Dank des leistungsstarken,

antriebsbasierten Simotion D Controllers, der eine

komplette Steuerung aller Maschinenbewegungen Highlights

erlaubt, kann die Chiara Modular MPT8 ohne manu-

ellen Eingriff nacheinander Glas mit verschiedenen > Die Chiara Modular MPT8 kann unregelmaBige Formen
Starken, GréBen und Formen bearbeiten. Beispiels- bearbeiten und gleichzeitig unterschiedliche Kantenschliffe
weise ldsst sich Glas mit einer Stirke von 3 Millime- erzeugen, ohne die behandelte Oberflache des Glases zu
tern und Abmessungen von 300 x 400 Millimetern beriihren.

el el sotfent clemad el Uil sulie Gl » Hohe Zuverl3ssigkeit und Leistungsfahigkeit machten die

mit 19 Millimeter Dicke und MaBen von bis zu

= Steuerungstechnik von Siemens zur ersten Wahl fiir Forvet.
3300 x 6000 Millimeter.

» Die antriebsbasierten Simotion Controller erlauben
AuBerdem kann die Maschine jede Seite eines Glas- die komplette Automatisierung aller Arbeitsgdnge und
teils mit einem anderen Kantenschliff versehen, zum Sequenzen der Chiara Maschine.
Beispiel eine Seite mit Glanzschliff, eine Seite mit
Grobschliff, eine Seite nur entgratet etc. Dabei wird
das Glas durch ein automatisches Unterdrucksystem kann automatisch von der Chiara, manuell oder aus
gehalten, bei dem die Saugwirkung an die GlasgréBe  beiden Quellen zugleich beschickt werden.
anpassbar ist. Damit gewahrleistet die Chiara — auch

dank der Simotion D445 — als einzige Schleifma- Die Chiara zeichnet sich durch die typischen Eigen-
schine ein Handling ohne Kontakt mit der Low-E- schaften aller Forvet-Maschinen aus: kein Mindestab-
Beschichtung. stand zwischen Bohrungen oder Nuten, maximale

. Glasdicke 19-25 Millimeter, Bohrdurchmesser bis zu
Ein perfektes Team 70 Millimeter, automatische WerkzeugverschleiBkom-
Die Integration der Chiara in das Bearbeitungszent- pensation, automatische Schmierung aller bewegli-
rum Francesca, das automatisches Frasen, Senken chen Teile, unterschiedliche Bearbeitung auf jeder
und Bohren von Glas erlaubt, kombiniert das Schlei- Seite eines Vielecks und Handling von Low-E-Glas
fen und Polieren unregelmaBiger Vielecke mit der ohne Kontakt mit der magnetronischen Seite. ®
Mdglichkeit zum Bohren und Frasen derselben Plat-
ten und der Option, zwei Platten gleichzeitig zu m el
bearbeiten. Das Francesca-Bearbeitungszentrum
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‘ Weiterverarbeitung ‘

Effizienz auf ganzer Linie

Innovative Steuerungstechnik fiir innovative Fertigung: Bei der Herstellung von
Isolierglasfenstern vertraut Bystronic Lenhardt auf antriebsbasierte Motion Control-
Technologie - fiir hochdynamische Verfahrbewegungen und ein perfektes
Isolierergebnis.

as Metier der Bystronic Lenhardt GmbH sind

innovative Losungen fir die wirtschaftliche

Fertigung von Gebdudeglas. Unterstitzt
durch Applikationsingenieure von Siemens hat
das Unternehmen eine modulare Fertigungslinie
flr Isolierglasfenster entwickelt, die sogenannte
sashline, die flexibel und produktiv zugleich ist.
Zusammengesetzt ist die Linie aus Einzelmaschinen
zum Applizieren von Trockenmittel, zum beidseiti-
gen, simultanen Applizieren von Dichtmateriall
Kleber, zum Reinigen der Glasscheiben, zum Fligen
von Rahmen und Scheiben sowie zum Verpressen
und Gasbefiillen des Verbundes.

Jede dieser Maschinen verfligt Giber eine eigene
Intelligenz, bestehend aus einem antriebsbasierten
Motion Control-System Simotion D445 und einem
Simatic Industrie-PC mit kundenspezifischer Win-
dows-Bedienoberflache. Die Integration von Motion
Control-, PLC- und Technologiefunktionen in den
Simotion-Gerdten reduziert den Hardware- und
damit den Abstimmungsaufwand innerhalb eines
Maschinenmoduls und vereinfacht das Zusammen-

< Auf der flexiblen und modular aufgebauten
Fertigungslinie sashline werden qualitativ
hochwertige Isolierglasfenster hergestellt

v Zur optimalen Abdichtung wird die Bewegung
der Applizierkopfe mit Simotion D an
die Verfahrgeschwindigkeit gekniipft

©
|
g
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spiel mit peripheren Komponenten. Untereinander
sowie mit einem zentralen Server fiir die Auftrags-
steuerung/-verwaltung verbunden sind die Motion
Controller tber Industrial Ethernet. Die hocheffizi-
ente Controller-Controller-Kommunikation in diesem
Verbund ermdglicht eine vom Siemens Technologie-
und Applikations-Center (TAC) entwickelte LCom-Bib-
liothek. Fur den Datenaustausch zwischen Controller
und HMI-System jedes Moduls wurden die neuesten
OPC XML-Techniken genutzt, die bei den hier beno-
tigten 3000 Variablenwerten Ubertragungsraten in
weniger als 100 Millisekunden ermdglichen. Das ist
vor allem bei der Archivierung von Prozessdaten an
den datenintensiven Applizierstationen wichtig.

Vollautomatisch zu individuellen Fenstern

Das sashline-Konzept ist pradestiniert fir die voll-
automatische Fertigung von Fensterflligeln in unter-
schiedlichsten Abmessungen und Sonderformen.
Die Scheiben und die dazugehdrigen Profilrahmen
werden auf separaten Linienstrangen gefertigt, Gber
eine Weichenstation ineinander gefligt, exakt posi-
tioniert und dann miteinander verpresst (,montiert”).
Wahrend der Verpressung erfolgt die Gasbefiillung
des Zwischenraums, um auch ein qualitativ hoch-
wertiges Fenster zu produzieren. Alle 30 Sekunden
steht somit ein fertiges Fenster fiir den Kunden
bereit.

Die technologisch anspruchsvollsten Teile neben der
Montage sind die Applizierstationen fiir das Trocken-
mittel (SashDri™) bzw. den Kleber (SashSeal™).

Hier realisiert die fiir Handling-Anwendungen mit
Simotion entwickelte Standardbibliothek ,Toploa-
ding” hochdynamische und prazise Bahnbewegun-
gen der Applizierkdpfe. Die Kleberstation wird
simultan von beiden Seiten Uber elektronisch im
Gleichlauf miteinander gekoppelte Achsen angefah-
ren. Das ermdglicht nicht nur lineare Verfahrwege,
sondern auch beliebige Kurven, sodass auch indivi-
duelle Sonderfenster in kleinsten LosgréBen gefer-
tigt werden kénnen. Zudem werden aus wenigen im
CAD-System errechneten Polynombeschreibungen
harmonisch weiche und zugleich hochdynamische
Bahnbewegungen interpoliert — insbesondere bei
Richtungswechseln in den Ecken. Da die Drehung
des bzw. der Applizierkopfe bei Richtungsanderun-
gen Uber eine elektronische Kurvenscheibe an die
Verfahrbewegung gekoppelt ist, wird die Verfahr-
geschwindigkeit in den Ecken (und soweit ndtig

bei Richtungswechseln an gerundeten Profilen)
angepasst, entsprechend gezielt mehr oder weniger
Dichtstoff aufgetragen und folglich an jeder Stelle
des Fensterprofils eine optimale Abdichtung erreicht.

Entwicklung und Inbetriebnahme
beschleunigt

Fiir den Bediener verringert die Simotion-Standard-
bibliothek Toploading den Programmieraufwand
deutlich — sowohl beim Engineering als auch bei der
Anwendung. Er kann das Simotion-System auBerdem

in der Hochsprache Structured Text (ST) programmie-
ren, was ein einfaches Setzen von Haltepunkten im
Programm fiir eine komfortable Fehlersuche ermdg-
licht. Letztere wird auch durch die enorm leistungs-
fahige Trace-Funktionalitdt von Simotion unterstiitzt,
die sehr schnell das Verstandnis fiir die Technologie
und den Prozess vermittelt. ,In Summe verkirzt dieser
Losungsansatz die Entwicklung der Software-Module
und die Erstinbetriebnahme deutlich. Durch das
parametrierbare Software-Konzept kénnen in Zukunft
auch komplexe, voll ausgebaute sashlines sehr schnell
in Produktion gehen”, fasst Jirgen Schnorr, Leiter
Engineering bei Bystronic Lenhardt, zusammen.

»Durch das parametrierbare
Software-Konzept kénnen in
Zukunft auch komplexe, voll
ausgebaute sashlines sehr
schnell in Produktion gehen.«

Jurgen Schnorr, Leiter Engineering bei Bystronic Lenhardt

Dartiber hinaus nutzt der Maschinenbauer auch

die vielfdltigen Moglichkeiten des Scriptings mit
Simotion, beispielsweise fiir das weitgehend auto-
matisierte Parametrieren von Projekten bzw. identi-
scher Achsen oder fiir die Versionsverwaltung. Dabei
tiberpriift ein Script automatisch beim Offnen eines
Projekts, ob auf dem Server eine neuere Version der
enthaltenen Bibliotheken sowie der Softwaremodule
vorliegt, und fragt den Bediener, ob er aktualisieren
will oder nicht. Weiter verkiirzen lassen sich die
Inbetriebnahmezeiten auBerdem durch die vorherige
Simulation der gesamten Anwendung am PC im
Biiro. Dadurch kann jede einzelne Maschine schon
im Vorfeld weitgehend programmiert, getestet und
optimiert werden, sodass vor Ort alles erledigt ist.

Der Projektleiter von Siemens, Dipl.-Inf. Thomas
Hennefelder, ist Gberzeugt, dass der Glashersteller
mit der Simotion D445 genau die passende Steue-
rung bekommen hat: ,Bei Bystronic Lenhardt ging
es darum, die hohen Anspriiche des Kunden an
Stabilitat und Funktionalitat in der Steuerung zu
erfiillen. Erwiinscht waren eine offene und perfor-
mante Oberflachenanbindung sowie Fehlersuche
mittels Trace und Debugging. Mit Simotion und dem
Engineering-System Scout konnten wir das richtige
Konzept zur richtigen Zeit bieten.” ®

www.lenhardt.de
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m Schott AG, Deutschland

Wirtschaftliche Alternative

Ein Retrofit mit neuer Steuerungs- und Antriebstechnik erweckt selbst betagte Anlagen
wieder zu neuem Leben. Bei der Schott AG fiihrte die Modernisierung einer Anlage zur
Herstellung von Glaskeramik zu Produktivitatssteigerungen und Energieeinsparungen.

or mehr als 125 Jahren als Spezialglasfabrik

im thiringischen Jena gegriindet, entwickelt

und produziert Schott heute weltweit an
zahlreichen Standorten Spezialwerkstoffe,
Komponenten und Systeme fir den
Einsatz in Hausgerdten, Pharmazie,
Solarenergie, Elektronik, Optik und
Automotive. Rund 50.000 Pro-
dukte in Gber 400 Glasarten
entstehen in einem aufwandigen
Schmelz- und Verarbeitungspro-
zess. Die Glaserzeugung erfolgt in
feuerfest ausgekleideten Wannen,
die mit Ol, Gas oder Strom beheizt
werden. Je nach Glastyp und abhdngig
von der Zusammensetzung betragt die
Schmelztemperatur zwischen 1000 und 1600 Grad
Celsius. Nach der Schmelze wird das Glas je nach
Bedarf gezogen, gewalzt, gepresst, geblasen und
weiter veredelt.

Eines dieser Verfahren ist die Keramisierung, das
heiBt die Herstellung von Glaskeramik, zum Beispiel
flr Ceran-Kochfelder. Hierbei entsteht durch die
gezielte und temperaturgesteuerte Kristallisation des
zuvor geschmolzenen Glases im Keramisierungsofen
ein Glas-Kristall-Gemisch. Dieser Prozess muss
auBerst prazise ablaufen, um die geforderten physi-
kalischen Eigenschaften wie die Temperatur-Wech-
selbestdndigkeit zu erzielen.

Einer der von Schott fir die Herstellung der Glas-
keramik eingesetzten Ofen ist seit den 1980er Jah-
ren im Einsatz. Der Ofen war noch in sehr gutem
Zustand, aber im Steuerungs- und Antriebsbereich
entsprach er nicht mehr dem Stand der Technik.
Zur Erhdhung der Effizienz und gleichzeitigen
Senkung des Energieverbrauchs entschied
man sich, die bestehende Steuerungs- und
Antriebstechnik der etwa 80 Meter langen und
10 Meter breiten Produktionsanlage zu moderni-
sieren und sie im Rahmen eines Retrofits den neuen
Sicherheitsnormen anzupassen.
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Modernisierung der Steuerungs- und

Antriebstechnik

Zusammen mit Siemens entwickelte das Schott-
Management eine Strategie flir das Hochriisten

der Keramisierungsanlage, um eine hdhere

Effizienz und eine bessere Verfligbarkeit

zu erzielen. AuBerdem wollte man dem
Betriebspersonal komfortable Diagnose-
moglichkeiten bereitstellen, die Storfélle
besser beherrschbar machen.

Dariiber hinaus sollten die heute gefor-
derten Normen der Maschinen- und
Arbeitssicherheit zuverldssig eingehalten

werden und dank einer hoheren Auslastbarkeit
der Maschinen ein groBeres Auftragsvolumen zu
bewdltigen sein. Nicht zuletzt sollte es trotz Retrofit
moglich sein, die Anlage nahezu ohne Stillstands-
zeiten zu modernisieren.

Fir die Fertigungs- und Prozessautomatisierung des
Keramisierungsofens wahlte Schott einen leistungs-
starken Controller Simatic S7-400. Er koordiniert die
Prozessabldaufe und steuert die unterlagerten Sys-
teme, ist modular aufgebaut und jederzeit erweiter-
bar. Die Konfiguration der Steuerung kann im laufen-
den Betrieb gedndert werden. Signalbaugruppen
lassen sich unter Spannung ziehen und stecken
(Hot Swapping), was eine Anlagenerweiterung oder
einen Baugruppentausch, beispielsweise im Fehler-
fall, jederzeit moglich macht.

Das neue Ofenantriebssystem besteht aus einer
Sinamics S120 in Verbindung mit 1FK7-Synchron-
motoren. Es ist modular aufgebaut, sodass sich die
passende Losung ohne groBen Aufwand zusammen-
stellen lieB. Der Anschluss der Motoren gestaltete
sich ebenso unkompliziert, denn tber vorkonfek-
tionierte Kabel lasst sich eine schnelle und sichere
Verbindung zum Umrichter herstellen. Als Visualisie-
rungs- und Bedienoberflache der Simatic kam die
PC-basierte Software WinCC fiir die Uberwachung
und Steuerung der Anlage zum Einsatz.
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Schnelle und einfache Antriebsprojektierung

Eine Herausforderung des Retrofit-Projekts bestand
in der Achsen-Positionierung. In Kombination mit
dem Antriebssystem Sinamics S120 wurde ein Ein-
fachpositionierer (EPos) zur prazisen Positionierung
der Achsen installiert, wodurch auf eine libergeord-
nete Lageregelung verzichtet und eine schnelle
Signalverarbeitung erreicht werden konnte. Ein
weiteres im Schott-Projekt genutztes Tool ist Drive
Control Chart (DCC), mit dem die technologischen
Funktionen des Antriebssystems, angepasst an den
Keramisierungsofen, programmiert wurden. Die
schnelle und einfache Antriebsprojektierung des
Schott-Retrofits ermdglicht das Software-Tool Sizer.
Es fihrt die Projektmitarbeiter durch alle Projektie-
rungsschritte — vom Netz iber die Motoren bis hin
zu den Antriebskomponenten und Steuerungen. Fiir
Parametrierungs-, Inbetriebnahme-, Diagnose- und
Service-Aufgaben des Sinamics-Antriebssystems
greifen die Mitarbeiter auf das Inbetriebnahme-Tool
Starter zurlick. Damit miissen sie am Bildschirm nur
die entsprechenden Gerate auswahlen und sie mit
den passenden Einstellwerten konfigurieren. Auf die
Service- und Diagnosefunktionen des Tools kénnen
sie direkt am Gerdt oder Uber Teleservice zugreifen.

Nachriisten erh6ht die Anlagenverfiigbarkeit

Durch das Retrofit-Projekt gelang es der Schott AG,
bestehende Investitionen ldnger zu nutzen, da nur

Die Keramisierung, zum Beispiel fiir die Herstellung von
Ceran-Kochfeldern, ist ein wichtiges Geschéaftsfeld der Schott AG

Retrofit-Komponenten im
Uberblick

» Simatic S7-400

» Sinamics S120 mit Einfachpositionierer
(EPos) und Drive Control Chart (DCC)

» Engineeringtools Sizer und Starter
» 1FK7 Synchronmotoren

» Simatic WinCC

» Profinet 10

die Teile der Anlage erneuert wurden, die auch
tatsachlich veraltet waren. Die Effizienz des instal-
lierten Keramisierungsofens lieB sich deutlich stei-
gern. Durch das Hochriisten der Peripherie auf
Simatic S7-400 und Profinet |0 erreichte man nicht
nur eine hohere Anlagenverfiigbarkeit, sondern es
eroffneten sich auch komfortable Diagnosemdglich-
keiten, die Storfdlle besser beherrschbar machen.
Um Probleme bei einem Netzausfall zu vermeiden,
wurde zusatzlich ein Modul fiir die unterbrechungs-
freie Stromversorgung installiert. AuBerdem gelang
es, mit der zeitgemaBen Steuerungs- und Antriebs-
technik Produktivitatsreserven zu aktivieren. m

www.schott.com
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® Osram GmbH, Deutschland

Glasrohr fur energie-
effiziente Lampen

In den letzten Jahren hat das Osram-Werk in Augsburg die Steuerung seiner
Produktion auf modernstes technologisches Niveau gebracht, nutzt Abwarme
und Filterstaub als Rohstoff und reduziert gleichzeitig die Emission.

sram ist einer der beiden fiihrenden Licht-

hersteller der Welt und gehort zum

Siemens Sektor Industry. 2009 erwirtschaf-
tete das Unternehmen einen Umsatz von vier Milliar-
den Euro, davon 88 Prozent im Ausland. Uber 66
Prozent davon kommen heute von energieeffizien-
ten Produkten und dieser Anteil soll in den ndchsten
Jahren auf 80 Prozent steigen. Weltweit beschaftigt
Osram Uber 39.000 Mitarbeiter, beliefert Kunden in

rund 150 Landern und betreibt 46 Fertigungsstatten
in 17 Landern. Das Warenzeichen ,O0SRAM” geht

auf das Jahr 1906 zuriick und setzt sich aus den
Namen der damals Ublichen Glihwendel-Materialien
Osmium und Wolfram zusammen. Seit 1978 ist
Siemens alleiniger Gesellschafter.

Im Augsburger Osram-Glaswerk laufen taglich bis zu
1,2 Millionen Glasrohre fir Leuchtstoff- und Energie-

sparlampen vom Band, gesteuert und tiberwacht von
einem hochmodernen PCS 7/WinCC-System sowie
13 S7-400 Controllern fiir die einzelnen Anlagenteile.

Hohlglas fiir Leuchtstoffrohren und
Energiesparlampen

In sechs Produktionslinien werden am Tag bis zu
960.000 Glasohre gefertigt. Fiir die unterschiedli-
chen Glasarten sind zwei Schmelzwannen im Ein-
satz. Eine regenerativ beheizte Wechselwanne mit
einer Leistung von maximal 175 Tonnen pro Tag
schmilzt das Glas fiir Leuchtstofflampen.

Fiir den maximalen Wirkungsgrad werden die Brenn-
kammern dieser Wanne fiir den jeweils ndchsten
Brennzyklus in einer 20-mindtigen Brennphase
vorgeheizt. Die zweite ist eine kleinere, kontinuier-
lich beheizte rekuperative Schmelzwanne mit einer




Die Anlage im Uberblick

» 2 Glasschmelzwannen

» 2 Bandwaagen mit Siwarex-
Dosiereinrichtungen

» 6 Glasrohrziige fir Wannen und
Wiegeanlagen im Gemengehaus

» Zentrale Stormeldeanlage
» Steuerung flr Rohstoffversorgung

» Steuerung flr Scherbenrecycling und
-versorgung

» Hochspannungsabgasfilter mit
Saugzuggebldse

Leistung von 50 Tonnen pro Tag. Aus diesem Glas
entstehen Energiesparlampen der Serie Dulux.

60 Prozent der produzierten Glasrohre verarbeitet
das eigene Lampenwerk in direkter Nachbarschaft.
Die Ubergabe erfolgt iber ein vollautomatisches
Transportssystem, das die Rohre in einem Puffer-
hochregallager mit 10.000 Platzen lagert und von
dort an das Lampenwerk liefert. Die tbrigen 40
Prozent nehmen andere Lampenhersteller rund
um den Globus ab.

Automatisierung wuchs mit der Zeit
und den Produkten

Das Glaswerk wurde 1952 erbaut. Seine Automati-
sierungssysteme sind mit der Zeit und den Produk-
ten gewachsen. Vor dem Umstieg auf PCS 7 und
WinCC im Jahr 1999 war ein Teleperm-Leitsystem
AS235 als Regel- und Steuersystem im Einsatz, mit
dem nur die beiden Schmelzwannen betrieben
wurden. Danach konnten tber Profibus auch die
Vorkanadle in das System integriert werden. Der
vorerst letzte Modernisierungsschritt wurde erst vor
einigen Monaten abgeschlossen. Jetzt vernetzt und
steuert ein hochmodernes PCS 7 Leitsystem alle 13
Anlagenteile, die mit S7-400 Controllern ausgestat-
tet sind. Jede Steuerung lauft autark. Zur Bedienung
und Beobachtung im zentralen Leitstand sind sie
Uber eine werkweit ausgedehnte Ethernet-Ringstruk-
tur vernetzt. Die Glaswannen, Glaszlige und die
Filteranlage mit automatischen Regelkreisen sind
mit Sipart-Reglern bestiickt und die Ventilsteuerung
erfolgt mit Simocode-Steuerungselementen lber
das zentrale Leitsystem.

Umweltschutz wird groBgeschrieben

Uber Warmetauscher gewinnt das Werk an die 80
Prozent seines eigenen Jahresbedarfs an Heizung und
Warmwasser. Dabei wird die Warme lber je einen
Rauchrohr- und einen Wasserrohrkessel zurlickge-
wonnen.

Der Blick in die Leitwarte der Glasproduktion bei Osram

Angesichts der geografischen Nahe zur Stadt Augs-
burg ist sauberes Abgas von besonderer Bedeutung.
Die Reduzierung der NO -Emissionen erfolgt mithilfe
von Ammoniak, das als Gas in die Brennkammern
geleitet wird und dort bei 850 bis 1000 Grad Celsius
chemisch reagiert. Ubrig bleiben Wasser und Stick-
stoff. Flr die kontinuierliche Messung von Stickoxid
und Kohlenmonoxid setzen die Augsburger das
Analyse- und Messgerdt Ultramat ein, das die Mess-
werte direkt an einen Emissionswertrechner weiter-
leitet. Dieser bereitet die Daten auf und speichert
sie entsprechend der Technischen Anleitung zur
Reinhaltung der Luft (TA Luft). Auch die Steuerung
des Kohlendioxid-Haushaltes Gibernimmt ein Ultra-
mat. Dabei wird das Luftverhdltnis an den Brennern
so eingestellt, dass das Abgas kein Kohlenmonoxid
mehr enthdlt — auch wenn die Anlage Maximallast
fahrt. SchlieBlich sorgt eine Filteranlage mit vier
Hochspannungsfilterzonen fir die geringst mogli-
che Staubemission. Sie fiihrt den Filterstaub zum
Glasgemenge zurtick. So ist er als Rohstoff verflig-
bar und wird eingeschmolzen.

Das jlingste Projekt ist der Aufbau einer zentralen
Kdlteanlage, bei der Wasser als Kédltemittel flr die
Aggregate und Peripherieanlagen fungiert. Kern-
stlick ist ein zentraler Absorber, der mit dem Kuihl-
wasser aus einem Entwdsserungsnetz der Stadt
Augsburg gekiihlt wird. Die neue Anlage ersetzt

alle energieintensiven Kaltemaschinen. In Planung
befinden sich auBerdem ein PCS 7/WinCC-gestlitztes
Messsystem mit Sentron-Messgeraten zur Erfassung
der elektrischen Energie in den verschiedenen
Netzabgdngen sowie ein Lastmanagementsystem
fir Strom und Gas. Mit diesen MaBnahmen nutzt das
Werk alle heute verfligbaren Technologien fiir den
Schutz der Umwelt und einen sparsamen Energie-
einsatz. m
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Teplotechna - Prima wurde im Jahr 1991 durch Priva-
tisierung und Zusammenlegung zweier staatlicher
Unternehmen im nordbéhmischen Teplice gegriindet,
einer Glasregion mit langer Tradition. Stark tech-
nologisch ausgerichtet, entwickelt, plant und baut
Teplotechna schlisselfertige Glasschmelzéfen, die
alle technischen und 6kologischen Anforderungen
modernster Glasherstellung erfiillen und in West-
europa, zunehmend aber auch in Russland und

der Ukraine im Einsatz sind.

Aktuell entwickeln die Ingenieure von Teplotechna
eine neue Generation energiesparender und umwelt-
schonender Schmelzwannen, die mit Hochfrequenz
beheizt werden. Basis dafiir sind Dauerstrichmagnet-
ronen, die — bislang als Heizungen fiir industrielle
Erwarmung und Trocknung, Plasmaerzeugung und
im Mikrowellenherd angewendet — nun von Teplo-

FlammaTec Ltd., Tschechische Republik

Teplotechna - Prima Ltd., Tschechische Republik
Innovative Glasschmelze mit Hochfrequenz

techna auch fiir die Glasindustrie nutzbar gemacht
werden.

In Zuge von Totally Integrated Automation baut
Teplotechna auf Simatic-Steuerungen von Siemens
und setzt neuerdings Simocode fiir die Uberwachung
der Antriebe ein. Damit hat der Operator am Monitor
die Belastung der Motoren jederzeit im Blick und
kann bei Bedarf rechtzeitig eingreifen. ,Aufgrund
seiner Flexibilitdt und der Nahe zu uns und unseren
Kunden ist Siemens fiir uns der ideale Partner flir
Prozessautomatisierung und -steuerung”, erklart
Firmendirektor und Inhaber Vlastimil Burian. =

www.teplotechna-prima.czechtrade.de

Niedriger Energieverbrauch, niedrige Emissionen

Die Firma f | glass bei Magdeburg hat im Juli 2009
eine neue Floatanlage in Betrieb genommen. Der
Schmelzofen der Anlage produziert sowohl norma-
les Floatglas als auch eisenarmes und sehr eisen-
armes Glas fiir Solarmodule. f | glass setzt dabei
auf den Flex Injector Gasbrenner des tschechi-
schen Unternehmens FlammaTec Ltd. Der Brenner
wurde auf Basis umfangreicher mathematischer
Modellierungen von den FlammaTec Muttergesell-
schaften sowie den Joint-Venture-Partner Glass
Service Inc., Tschechien, und STG GmbH Cottbus,
Deutschland, konstruiert und optimiert.

Die beiden getrennten Steuerungen fir die Gaszu-
fuhr erlauben eine optimale, flexible und dennoch
reproduzierbare Flammensteuerung, selbst mit
einer konstanten Gesamtgasmenge pro Brenner.
Dank der Kombination aus einem innovativen
Ofendesign, einem modernem Prozessleitsystem
(Simatic PCS 7) und Sauerstoffsonden von STG
Cottbus erreicht f | glass exzellente Verbrauchs-

und Emissionswerte. Zudem zeichnet sich das Glas
durch hohe Qualitdt mit sehr niedrigen Fehler-
raten aus. Aufgrund der niedrigen Gewdlbetempe-
raturen kann der Ofen flexibel gefahren werden
und weist eine lange Standzeit auf.

Der Ofen arbeitet seit der Inbetriebnahme mit
einem Energieverbrauch von 5,2 MJ/kg bei

700 Tonnen pro Tag und NO,-Emissionen von
ca. 800 mg/m?3 (trocken, 8 % O,). Der Energie-
verbrauch liegt rund 1 MJ/kg unter dem Durch-
schnitt anderer Floatglas-Schmelzwannen in
Europa. Solch exzellente Werte lassen sich nur
bei einer optimalen Kombination aller Faktoren
erzielen. |

www.flammatec.com
www.gsl.cz
www.stg-cottbus.com




Horn Glass Industries AG, Deutschland

Komplette Anlagen aus einer Hand

Die Horn Glass Industries AG blickt
auf eine 125-jahrige Geschichte
zurlick. 1884 griindete August Horn
das Unternehmen, das tber meh-
rere Generationen im Familienbe-
sitz blieb und 1999 in die heutige
Gesellschaftsform tiberging. 2009
erzielte Horn mit 195 Mitarbeitern
einen Umsatz von 38 Millionen
Euro. Zusatzlich zu den Niederlas-
sungen in Tschechien und Slowe-
nien wird derzeit eine dritte Nieder-
lassung in Indien aufgebaut.

Hohl- und Flachglas, Tableware,
Isolierglas, Endlosfaser und techni-
schem Glas rund um den Globus.

,Nach Wunsch der Kunden sollte die
Projektverantwortung mehr und
mehr aus einer Hand kommen, um
Schnittstellenprobleme zu vermei-
den und einen reibungslosen Pro-
jektablauf zu gewahrleisten. Genau
das machen wir. Wir tibernehmen
die Generalunternehmerschaft fiir
neue Anlagen, rekrutieren zusatz-

steigender Rohstoff- und Energie-
preise spielt dabei die Reduktion

von Energieverbrauch und Emission

eine immer wichtigere Rolle.
Moderne Anlagen brauchen
moderne Technologien. Darum ist
Siemens der Hauptlieferant fir
Steuerungstechnik bei Horn. Wich-
tig dabei ist, dass von der Sensorik
Uber die Antriebe bis zum Prozess-
leitsystem alles perfekt zueinander
passt. Auf Basis von Simatic S7 mit
WinCC oder auch PCS 7 liefert Horn

liche Gewerke und bringen alles
unter einen Hut: Planung und
Konzeption, Fertigung und Mon-
tage, Aufbau und Inbetriebnahme”,
erldutert Anlagenplaner und -bauer
Roland Haberkorn, Abteilungsleiter
Elektrotechnik bei Horn. Angesichts

durchgangige Technik. In Zukunft
wird Horn verstarkt Simatic PCS 7
als bewahrtes Prozessleitsystem
einsetzen. M

Dank langjahriger Projekterfahrung,
technischem Know-how und hohen
Qualitatsstandards entwickelt sich
Horn immer starker zum Lieferan-
ten schlisselfertiger Anlagen.
Auftraggeber sind Hersteller von

www.hornglass.com

DTEC Engineering & Consulting GmbH, Deutschland
Allrounder fur Flachglas

Die DTEC Engineering & Consulting GmbH in Gelsenkir-
chen ist ein ebenso erfahrener wie innovativer Spezia-
list fiir Flachglas und deckt das gesamte Leistungsspek-
trum von der Herstellung bis zur Weiterverarbeitung
und Veredelung ab. Neben den technischen finden
dabei auch die betriebswirtschaftlichen Aspekte Beach-
tung bei der Planung neuer Anlagen. Das Unternehmen
wurde 1999 gegriindet und verfligt lber Firmenbeteili-
gungen im Hohlglasbereich. Die DTEC-Gruppe beschaf-
tigt heute etwa 70 Mitarbeiter und unterhdlt Nieder-
lassungen und Partnerschaften in Brasilien, Belarus,
China und Thailand.

Felix Nirmberger

780 Tonnen in Betrieb genommen. DTEC hat den
Neubau als Generalauftragnehmer verantwortet

und innerhalb von zwei Jahren Design, Engineering,
Projektmanagement und Bautiberwachung selbst
realisiert. Fur die Energieversorgung und Prozess-
automatisierung hat sich in diesem GroBprojekt die
Zusammenarbeit mit Siemens bewadhrt. Eine Simoprime
Mittelspannungsschaltanlage und 10 Transformatoren
6/0,4 kV sorgen flr eine ausfallsichere Stromersorgung.
Das Prozessleitsystem Simatic PCS 7 steuert samtliche
Prozessvorgdange und stellt alle Produktionsdaten
systemweit zur Verfligung. ®

Auf der Basis modernster Technologien und neuestem
Know-how entwickelt das Ingenieurbiiro Konzepte fiir
Gebaude und Anlagentechnik, fiir Lager und Logistik,
Optimierung des Energieverbrauchs sowie fiir Qualitat,
Sicherheit, Umwelt- und Gesundheitsschutz. Fir hohe
Wirtschaftlichkeit der kiinftigen Anlage fiihrt DTEC
Risikoanalysen und Wirtschaftlichkeitsstudien durch,
erstellt Business-Plane und berechnet Finanzierungs-
modelle. Bei der Planung und Realisierung neuer Flach-
glasanlagen Gbernimmt DTEC das komplette Projekt-
management mit Zeit-, Kosten- und Qualitatskontrolle.

Im Jahr 2009 wurde eine Floatglas-Anlage von Gomel
Steklo in WeiBrussland mit einer Tagesproduktion von

www.dtec.org
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Nikolaus Sorg GmbH & Co. KG, Deutschland

Innovationen fur die Glasherstellung

Die Sorg-Gruppe in Lohr am Main, heute im Besitz und
unter der Filhrung der nunmehr vierten und flinften
Generation der Familie Sorg, beschaftigt derzeit 340
Mitarbeiter und beliefert Kunden in allen Erdteilen.
Weltweit sind tiber 250 Sorg-Schmelzwannen in
Betrieb. Das Angebot des Unternehmens umfasst den
gesamten Schmelz- und Konditionierungsprozess.

Solution Partner

SIEMENS

Autlomation

Bekannt und geschatzt flir seine Innovationskraft, pra-
sentierte Sorg im Mai 2010 der Offentlichkeit ein neues
Konzept fiir den Umgang mit Gemenge und Scherben am
Ofen. Es besteht aus den Komponenten Gutvorwarmer,
Einlegemaschine und Doghouse. Der Gutvorwarmer ldsst

sich ohne Scherben betreiben und erlaubt Energieein-
sparungen von rund 10 Prozent. Die Einlegemaschine
ermdoglicht ein geschlossenes Doghouse, das den unkon-
trollierten Zugang von Falschluft verhindert und damit
zur Reduzierung der Stickoxidemission beitragt.

Seit mehr als 40 Jahren arbeitet Sorg erfolgreich mit

W. Geyer

Siemens zusammen und ist inzwischen auch Siemens

Solution Partner geworden. Waren es anfangs Einbauge-
rate flr Schaltschranke, so geht es heute vor allem um
Automatisierungstechnik. Marketingleiter Richard Sims
hebt hervor: ,Siemens greift Anregungen von den

kandle. AuBerdem ist es fiir uns und unsere Kunden in
mehr als 70 Landern wichtig, jederzeit Unterstiitzung
vor Ort zu bekommen. Auch darum brauchen wir einen
international aufgestellten Partner wie Siemens.” H

Anwendern auf und setzt sie in neue Entwicklungen um.

Ein Beispiel dafiir ist die 6-Kanal-Thermoelement-Ein-
gangsbaugruppe mit galvanischer Trennung der Einzel-

JSJ Jodeit GmbH, Deutschland

Anlagen und Produktionstechnologien

Seit der Griindung im Jahr 1991 folgt JSJ Jodeit
in Jena einer in Thiiringen tief verwurzelten
Glastradition. Heute agiert das Unternehmen
weltweit und begleitet seine Kunden von der
Konzeption bis zur Produktionsoptimierung tiber
die gesamte Laufzeit der Schmelzanlagen. Dabei
decken die Jenaer nahezu alle Bereiche der
Glasherstellung ab: Gemenge und Rohstoffe,
Glaszusammensetzung, Schmelzwannen,
Glaskonditionierung sowie das Entspannen und
Harten des fertigen Glases. Die 2007 gegriin-
dete Niederlassung in Dresden ist auf Flach- und
Behalterglas spezialisiert, plant und realisiert
komplette Glaswerke einschlieBlich Infrastruktur
und Medienversorgung.

Seit 2009 verfligt JSJ (iber einen eigenen
Bereich fiir die Planung und den Bau von Glas-
entspannungsofen, Anlagen zur chemischen
und thermischen Glashartung sowie Sonderma-

schinen. Fiir wissenschaftlich-technische Aufga-
ben, wie Schmelzversuche oder Korrosionstests,
betreibt JSJ ein eigenes Labor und Technikum.

Seit der Unternehmensgriindung stattet JSJ
seine Anlagen mit Leit- und MSR-Technik
sowie Systemen fiir die Prozessvisualisierung
und Elektroversorgung von Siemens aus.
Insbesondere mit der Siemens-Glassparte in
Karlsruhe arbeitet JSJ eng zusammen. ,Fr
die Zukunft sehen wir gute Ansatze fir
gemeinsame Entwicklungen, beispielsweise
fur intelligente Solarglasfabriken mit direkter
Weiterverarbeitung des Glases zu fertigen
Solarpanels”, erlautert JSJ-Griinder und
Geschaftsfuhrer Dr. Harald Jodeit. ®

JSJ Jodeit GmbH




Ernst Pennekamp GmbH & Co OHG, Deutschland

Spitzenprodukte und -losungen ,Made in Germany*

Die 1945 gegriindete Ernst Pennekamp GmbH & Co.
OHG in Ennepetal ist heute einer der bedeutendsten
Hersteller kompletter Anlagen fiir Handling und ther-
mische Prozesse. ,Made in Germany ist rund um

den Globus noch immer ein Qualitatssiegel.
Darum bleiben wir dabei, unsere Anlagen
hier in Deutschland zu bauen — vom
mechanisch/elektrischen Engineering

Uber Softwareprogrammierung bis
zur Montage. Gerade entsteht eine
zusatzliche 3.000 Quadratmeter
groBe Produktionshalle”, erklart
Geschaftsflihrer Thorsten Seidel.

Zum Angebot zdhlen Anlagen fir

den HeiBendtransport und die Glasbe-
schichtung sowie verschiedenste Ofen .
und Ofenkonzepte fiir die thermische Glas-
behandlung. Pennekamp-Anlagen produzieren

Behdlter- und Haushaltsglas, Float-, Display- und

Spezialglas. Seit etwa flinf Jahren werden hier auch
Anlagen fir Solarglas gebaut. Aufgrund seiner

Solution Partner

AUTomanan

SIEMENS

Wetterbestandigkeit und mechanischen und opti-
schen Eigenschaften ist Glas ein idealer Werkstoff
flr Photovoltaik und Solarthermie. Spezielle Techno-

logien fiir Glastransport und Temperatursteu-
erung ermaglichen Effizienzsteigerungen
und neue Qualitatsstandards.

" Fiir die Prozesssteuerung und
| -automatisierung arbeitet Penne-
kamp schon seit Anfang der 80er
Jahre erfolgreich mit Siemens
zusammen. Damals ging es um
die ersten ,einfachen” SPS-Sys-
teme — und heute um die hoch-
moderne Simatic S7 mit den ent-
sprechenden Zusatzmodulen.
.Besonders wichtig ist fiir uns der
gute Hotline-Service mit kompetenten
Ansprechpartnern”, betont Thorsten Seidel. m

m www.pennekamp.de

Zippe Industrieanlagen GmbH, Deutschland

Schmelzgutaufbereitung aus einer Hand

Alfred Zippe griindete 1920 das Unter-
nehmen Zippe, das sich, noch heute in
Familienbesitz, zum Weltmarktfihrer
fir Gemengeanlagen und Schmelzgut-
aufbereitung mit einem Exportanteil
von 85 Prozent, Vertretungen in 26 und
Kunden in Gber 60 Landern entwickelt
hat. Zippe bietet alles aus einer Hand -
von der Planung bis zur mechanischen
und steuerungstechnischen Montage.
Erst im Jahr 2009 wurde ein neues
1600 Quadratmeter groBes Technik-
Zentrum eingeweiht. Prozessleitsys-
teme, Wiege- und Dosiercomputer
steuern und tberwachen die vollauto-
matische Gemengeproduktion. Ver-

B O N B

netzte SCADA-Systeme wie WinCC und
Prozessleitsysteme wie PCS 7 bilden die
Schnittstellen zwischen Mensch und
Anlage. Der Operator kann Rezepte,
Materialnamen oder Uberwachungszei-
ten manuell eingeben oder d@ndern. Die
Steuerung verwaltet alle Daten, fasst sie
flir Auswertungen zusammen und stellt
sie bis auf ERP-Ebene zur Verfligung.

Seit Gber 30 Jahren arbeitet Zippe mit
Siemens im Bereich Schaltgerate,
Antriebstechnik und Automatisierungs-
systeme zusammen — inzwischen als
Siemens Solution Partner. Gemeinsam
haben sie Standards fiir das Rohstoff-

handling in der Glasindustrie vorge-
geben und kontinuierlich weiterent-
wickelt.

JFur die Zukunft erwarten wir von
Siemens die Unterstiitzung bei der
Entwicklung ganzheitlicher Losungen
im Sinne der Totally Integrated
Automation — nicht nur durch techni-
sche Innovationen, sondern vor allem
auch durch marktgerechte Lizenzmo-
delle”, erklart Franz Rhein, Bereichs-
leiter Steuerungsbau bei Zippe. |

ﬁ www.zippe.de




Glasfachschule Zwiesel, Deutschland

100 Jahre Aus- und Weiterbildung
mit Praxisnahe

Deutschland &lteste Glasfachschule wurde 1904 von

der Stadt Zwiesel gegriindet und ist auch heute noch ein
Aushdngeschild der Glasregion. Drei moderne Schulen
befinden sich hier unter einem Dach: die Berufsfach-
schule fiir Glas, die Berufsschule fiir Glas und Optik sowie
die Fachschule fir Glashiittentechnik und Optik. Herz-
stlick ist die 1957 er6ffnete, deutschlandweit einmalige
Lehr- und Versuchsglashutte.

Andie400SchilerausdemdeutschsprachigenRaumlernen
hier aktuelle Fertigungsverfahren und -prozesse rund um
den Werkstoff Glas kennen. Dass Weiterentwicklung zur
Strategie gehort, belegt die jahrliche Investition von einer
Million Euro. Uber die Halfte davon finanziert der Landkreis
Regen und unterstreicht damit seine Verantwortung fir die
Glasregion. Die ,Nabelschnur” zur Industrie bildet der For-
dervereinderSchule, derhierregelmaBige Seminarefirund
mit Fachkraften aus Ingenieurbiros, Hochschulen und der
Industrie organisiert. ,Die Berufliche Schule muss auf dem
Stand der Zeit sein. Dafiir sind Verkniipfungen mit der
Industrie unerldsslich”, betont Schulleiter Hans Wudy.

Glasfachschule Zwiesel

Die Prozessautomatisierung gewinnt immer mehr an
Bedeutung. Daflir hat Siemens im Jahr 2006 der Schule
das erste PCS 7-Leitsystem gesponsert, die UAS lber-
nahm die Montage und Inbetriebnahme und betreut die
Technik in der Schule kostenlos. Zusammen mit einem
Schmelzofen wurde die Anlage 2009 erneuert. Wer hier
Prozesssteuerung lernt, findet sich spater in der Praxis
problemlos zurecht. m

m www.glasfachschule-zwiesel.de

Siemens Industry Suite Glass-Portal
im Internet

Know-how-Portal

Alle Informationen zu Produkten, Systemen,
Losungen und Dienstleistungen fiir die
Glasproduktion findet der Besucher auch
gebiindelt auf der Siemens-Homepage im
Internet. Der Internetauftritt prasentiert die
Vorteile der Siemens Glass Industry Suite:

Hier verschmelzen die Welten der Automa-

i e
pre— S — T
S — | S i
+ Eorremn oy b et e e i e
— — 1 r— o - p—— T
T === it 1 B
(] ———

=

tisierung, Instrumentierung, Analytik, In-
formations- sowie Antriebs- und Energie-
technik zu einem umfassenden, modular
aufgebauten Angebot — einschlieBlich aller
erforderlichen Service-Leistungen fiir den
gesamten Lebenszyklus der Anlage.
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findet der Besucher dort auch alle Ausgaben
des GlassFocus zum Download.

Siemens AG

Besuchen Sie uns!

info www.siemens.de/glas




Support

Technical
Consulting

Engineering
Support

Field

Training

Services

Technical
Support

Modernization
Services
Service

Services Programs

Optimization
Services

m Lifecycle-Services

Einmaliges Komplettangebot

‘ Das Dienstleistungsangebot von Siemens beinhaltet umfassende Services fiir
unterschiedlichste Anwender in allen Branchen der Fertigungs- und Prozessindustrie.

b Maschinenbauer, Lésungsanbieter oder Anlagenbe-

treiber: Siemens bietet durchgangige und strukturierte

Dienstleistungen rund um die Produkte und Systeme an,
die in jeder Lebensphase der Maschine oder Anlage wertvolle
Unterstiitzung leisten — von der Planung und Realisierung iber
die Inbetriebnahme bis hin zu Instandhaltung und Modernisierung.

Schnelle Unterstiitzung im Internet

Der Online Support als umfassende Informationsplattform

rund um Service & Support unterstiitzt Anwender zu jeder Zeit
und von jedem Ort der Welt aus. Im Technical Support beraten
Spezialisten kompetent zu Funktion und Handhabung. Vom
Technical Consulting erhalten Anwender fundiertes Systemwis-
sen zur Planung und Konzeption von Projekten. Praxisbezoge-
nes Know-how direkt vom Hersteller bieten die Spezialisten
vom Training, wahrend der Engineering Support Interessierte
entlang des gesamten Projektes begleitet. Weltweiten Service
vor Ort rund um die Inbetriebnahme und Instandhaltung bietet
der Field Service. Im Bereich Spare Parts — mit globalem Logis-
tiknetzwerk — kénnen Ersatzteile rund um die Uhr geordert wer-
den. Reparaturen nach Kundenanforderungen erledigt schnell
und zuverldssig der Repair Service. Wenn es darum geht, Poten-
ziale zur standigen Verbesserung der Maschinen und Anlagen
aufzuspiren oder Modernisierung von der Planung bis zum
Betrieb vorzunehmen, unterstiitzen die Optimization und
Modernization Services. Nicht zuletzt findet der Anwender in
den Service Programs ausgesuchte, aufeinander abgestimmte
Lifecycle Services.

Support-Funktionen
auf einen Blick

» Online Support

» Technical Support

» Technical Consulting

» Training

» Engineering Support

» Field Service

» Spare Parts

> Repair Services

> Optimization Services
» Modernization Services

» Service Programs

Detaillierte Informationen finden
Sie im Internet — oder bei lhrem
Servicespezialisten

http://support.automation.siemens.com
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Von hohem Energieverbrauch ...

i)

... Zu optimaler Nutzung fur hochste Produktivitat.

Energy Efficiency

Steigende Rohstoff- und Energiekosten, Reduktion von CO,-AusstoB, effizienter Umgang mit Ressourcen, umwelt-
und energieschonende Anwendungen — diese Anforderungen sind hochaktuelle Trends in der Glasindustrie.
Daraus entwickeln wir Lésungen fiir die Glasherstellung und -weiterverarbeitung, die gleichzeitig in einer
Produktivitdtssteigerung und energieeffizienter Herstellung resultieren. Gemeinsam mit lhnen kénnen wir

Ihre Anlage so optimieren, dass Sie schnellstmdglich richtig Energie sparen kdnnen. Weitere Informationen unter:
www.siemens.com/glass

Setting standards with Totally Integrated Automation.

Answers for industry. SIEMENS
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