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Aktuatoren am Bus

Wolfgang Niissle, Dr. Claus Hellwig

mie Vielzahl und Vielfalt an Mustern, die heutige Strickmaschi-
nen zu zaubern in der Lage sind, scheint unbegrenzt. Damit sich -

entsprechend dem Entwurf des Textil-Designers — die richtigen Faden

zu den gewiinschten Maschen finden, tun schnell bewegte Nadeln uner-

miidlich ihren Dienst. Zur Steuerung der Nadeln werden seit Jahren

elektromagnetische Aktuatoren erfolgreich eingesetzt.

(Abb. Mayer ReCond)

EIN MARKT FUR AKTUATOREN
Aktuatoren sind sowohl bei der
Neuproduktion elektronisch ge-
steuerter Strickmaschinen als
auch bei der Umriistung vorhande-
ner, mechanisch gesteuerter Ma-
schinen auf Computersteuerung
eine wesentliche Komponente. Die
Ablosung mechanischer Muster-

speicher durch elektronische Kom-
ponenten fiihrt zu einer drasti-
schen Zeitersparnis bei der Mus-
terumstellung. Die Zeit raubende
manuelle Umstellung z. B. der Mus-
tertrommeln entfdllt. Betrachtet
man gleichzeitig den Trend zu
schnell wechselnden und immer
aufwédndigeren Mustern in der
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Textilbranche, ergibt sich ein
groBer Bedarf an elektronisch
ansteuerbaren Aktuatoren.

Wahrend die Strickmaschinen-
Hersteller schwerpunktmaBig in
Europa —insbesondere in Italien
und Deutschland — und in Fern-
ost vertreten sind, zeigt sich der
Markt fiir Nachriistungen (Retro-
fit) weit weniger konzentriert.
Dieser Markt lebt von der langen
Lebensdauer vorhandener Maschi-
nen, einem regen Gebrauchtma-
schinenhandel und dem mitunter
zurilickhaltenden Investitionsver-
halten der Textilbranche. Nur
etwa 15 % der Neuproduktion ent-
fallen auf die teureren elektro-
nisch gesteuerten Maschinen. Von
Fall zu Fall ist daher die Nachriis-
tung eine kostengiinstige Investi-
tionsalternative. Insgesamt pragt
die Nachfrage nach kompletten
Systemlosungen, die neben den
Elektromagneten auch die Einbau-
teile und die elektronische Steue-
rung bieten, mehr und mehr die
Entwicklung der Aktuatoren.

VOM EINZELBAUELEMENT
ZUM SYSTEM

Zur Erzeugung sehr feiner Stoffe
ist im Strickzylinder einer Rund-
strickmaschine eine hohe Nadel-
dichte erforderlich. Die Nadeln
werden durch feststehende Steu-
erkurven so bewegt, dass ein dort
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zugefiihrter Faden durch Bildung
neuer Maschen ,angestrickt® wird.
Musterungseffekte bei Struktur
oder Farbe lassen sich erzielen,
wenn jede einzelne Nadel wahlfrei
fiir diesen Bewegungsablauf me-
chanisch ein- und ausgeschaltet
werden kann.

Um bei einer Belegung des Strick-
zylinders mit bis zu 28 Nadeln pro
Zoll jede einzelne Nadel in dieser
Weise steuern zu kénnen, werden
die Aktuatoren bei jedem Strick-
system in mehreren Ebenen ge-
staffelt angeordnet. In der An-
fangszeit der Automatisierung von
Strickmaschinen wurden Einzel-
bauelemente verwendet, die vom
Maschinenbauer zu Baugruppen
montiert und verdrahtet worden
sind. Derartige Baugruppen als Ak-
tuator komplett anzubieten, dabei
Befestigungs- und Ubertragungs-
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teile einzusparen und einen Steck-
verbinder als zusammenfassende
Schnittstelle zu schaffen, war An-
fang der 9oer Jahre ein erster
Schritt zur angepassten System-
16sung.

STRICKEN VIA BUS

Fiir groBere Maschinen mit bis zu
72 Stricksystemen stellt die stern-
formige Verkabelung zu einer
zentral angeordneten Steuerung
noch nicht die optimale Losung
dar. Zur Strukturierung von Auto-
matisierungssystemen haben sich
in den vergangenen Jahren ver-
schiedene Bus-Standards durch-
gesetzt. Der Bus als ,,durchge-
schleiftes Leitungsbiindel” iiber-
tréagt anstelle der direkten Trei-
bersignale fiir jeden Aktuator
liber ein gezieltes Adressierungs-
verfahren nur noch die Steue-
rungsdaten. Damit ist eine Dezen-

tralisierung der Interface-Funk-
tionen erreicht: Geeignete Con-
troller erzeugen die Treibersigna-
le vor Ort. Eine ausreichend di-
mensionierte Ubertragungsrate
des Busses sorgt fiir die Einhal-
tung der Echtzeitforderungen.

CAN-BUS VERBINDET
SELEKTIONSBLOCKE

Mit polarisierten Kleinmagneten
als Einzelbauelementen, mit Selek-
tionsblocken als polarisierten Ma-
gnetsystemen und mit der Inte-
gration zur Systemlosung hat
HARTING die Weiterentwicklung
der Textilmaschinenindustrie ak-
tiv begleitet. Bei Systemlosungen
und Steuerungen kooperiert der
HARTING-Geschéftsbereich Ma-
gnetsysteme unter anderem mit
der CORONA Ingenieur-Gesellschaft
fiir Systemtechnik, die spezielle
Controller zum Anbau an HARTING-
Selektionsblocke, ein geeignetes
Bussystem und die zugehdrige
Steuerung einschlieBlich Software
entwickelt und produziert. Die Fir-
ma CORONA nimmt auch beim Kun-
den vor Ort den Umbau von me-
chanischen zu elektronischen
Maschinen vor und garantiert

den Service.

Das eigentliche Steuerungssystem
basiert auf der Hardware des CAN-
Bus. Allerdings wurde das Ubertra-
gungsprotokoll auf die Belange
der Aktuatoren zugeschnitten,

um die effektive Datenrate nicht
durch ungenutzte Header- oder
Rahmen-Informationen zu schma-
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(Abb. Corona)

lern. Fiir den Anschluss weiterer
CAN-Teilnehmer verfiigt die Steue-
rung liber eine optionale CANopen-
Schnittstelle. Auf dem CAN-Bus
werden die Daten bitseriell mit
500 kbit/s asynchron libertragen.
Die ubliche Leitungslange von
nicht mehr als 5 Metern je Maschi-
ne bietet bei maximal zulassigen
40 Metern (fiir 1 Mbit/s gemaB
CAN-Spezifikation) eine hohe
Ubertragungssicherheit.

Neben den Daten zur synchroni-
sierten Ausgabe an die Aktuatoren
konnen interne Einstellparameter
fiir die Controller iibergeben wer-
den. Die bidirektionale Ubertra-
gung ermoglicht auBerdem die
Riicksendung von Statusinforma-
tionen an die Steuerung. Stellt die
eingebaute Datensicherung (CRC)
einen Fehler fest, kann die Uber-
tragung mehrfach wiederholt wer-
den. Nicht korrigierbare Ubertra-
gungsfehler sind damit so gut wie
ausgeschlossen.

TIMING UND SOFTWARE

An jeden Controller wird zusédtz-
lich eine Versorgungsspannung
von 24 V angeschlossen. Fiir die
bistabilen Aktuatoren werden
daraus je nach Maschinenge-
schwindigkeit 3 bis 5 ms lange
bipolare Ansteuerimpulse er-
zeugt. Durch die sequenzielle An-
steuerung iiberlagern sich dabei
die Laststrome mit einem Spitzen-
wert von 0,4 A zu einem maxima-
len Gesamtstrom von nur 1 A pro
Selektionsblock.

Die Drehbewegung des Maschinen-
zylinders wird durch einen hoch-
auflosenden Inkrementalgeber
und einen Sensor zur Nullpunkt-
Referenz verfolgt. Der hier gewon-
nene Takt zur Synchronisation der
Aktuatoren gelangt von der Steue-

rung liber zwei zusétzliche Bus-
Leitungen zu den RS485-Schnitt-
stellen der Controller. Die Kopp-
lung der Steuerung an den Maschi-
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nenantrieb kann durch ein Ana-
logsignal erfolgen, das den Dreh-
zahl-Sollwert liblicherweise einem
Frequenzumrichter vorgibt.

Mit Hilfe der Steuerungssoftware
wird die Kommunikation mit dem
Bedienpersonal erméoglicht. Sie
dient dem Einstellen der Maschine,
der Auswahl der Muster und sie
liefert Meldungen iiber den Ma-
schinen- und Produktionsstatus.
Eine weitere wesentliche Soft-
ware-Funktion ist die Konvertie-
rung der Musterdaten — die in den
diversen Dateiformaten der ver-
schiedenen Rundstrickmaschinen-
Hersteller vorliegen —in ,ange-
passte Strickdaten® zur Ansteue-
rung der Aktuatoren. Diese ,,Post-
Prozessor-Funktion® erlaubt es
nahezu allen Maschinenherstel-
lern, die vielfdltigen Vorziige des
Aktuator-Systems von CORONA
und HARTING zu nutzen.
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