~ Automatisierung | Produlkt
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ARCODE-IDENTIFIKATION IST EINE DER AN
HAUFIGSTEN VERWENDETEN KENNZEICHNUNGS-
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METHODEN IN AUTOMATIONSLOSUNGEN. SCHON FRUH
IM HERSTELLUNGSPROZESS LASST SICH EIN BARCODE DIREKT AUF PRODUKTE ODER WIE
IM FALL DER GLASFASERHERSTELLUNG ALTERNATIV AUF DEN TRAGER DER GARNE AUFBRINGEN.

Aus Glasfaser, genauer gesagt aus
Glasfilamentgarnen hergestellte, textile
Flichenprodukte zeichnen sich durch
Eigenschaften wie feuerresistent, elek-
trisch isolierend, formbestindig und
dreimal bruchfester als Stahl aus. Sie
werden z. B. in Composites, Leiterplat-
ten, Tapetengeweben, Schleifscheiben,
Fassadenverstirkungen, Zahnriehmen
und Filtern eingesetzt. Bei der Glasfila-
mentgarn-Herstellung sorgen Wasser
und Schlichteemulsionen fiir stark be-
lastende Umgebungsbedingungen beim
Spulprozess. Fiir die Produktidentifika-
tion miissen daher Barcode-Lesegerite
eingesetzt werden, die dem hohen
Feuchtigkeitsaufkommen standhalten
und die die zunehmend schlechter les-
baren Barcodes sicher identifizieren.
Barcode-Leser BCL 500i von Leuze
electronic gewéhrleisten mit Schutz-
klasse IP 65 und auBlergewohnlich
hoher Leseperformance selbst unter
extremen Bedingungen die geforderte
Prozesssicherheit. Ein Grund, warum
auch Saint-Gobain Vetrotex, ein Her-
steller von hochwertigen Glasfasern,
auf diese Datenerfassungsgeriite setzt.
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Schwierige Umgebungs-
bedingungen

Die hohe Feuchtigkeit im Spulraum bei
Saint-Gobain Vetrotex wird bedingt
durch Wasser und Schlichteemulsionen
und ist auf das Diisenziehverfahren
zuriickzufiihren, mit dem hier die Glas-
filamente hergestellt werden. Nach dem
Schmelzen der Rohstoffe (Gemenge) bei
etwa 1400°C wird das Glas einer Zieh-
diise zugefiihrt. Das fliissige Glas flie3t
schwerkraftbedingt durch Bohrungen
im Boden der Spinndiise. Aus bis zu
2400 Lochern treten nun Filamente
(Einzelfasern) aus, die von einer Spul-
maschine mit hohen Geschwindigkeiten
von bis zu 3600 Metern pro Minute
gezogen werden. So entstehen je nach
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An einer Sortierstelle
vor einer Waage fiir
Qualitatskontrollen

werden die BCL 500i

‘als Schwenkspiege

-Tech

Bohrungsdurchmesser, Arbeitstem-
peratur und Abzugsgeschwindigkeit
unterschiedliche Filamentdurchmesser
von bis zu fiinf Tausendstelmillimeter
(5 pm). Im Vergleich dazu: ein mensch-
liches Haar, selbst in Form von Kinder-
flaum, ist mindestens 8-mal und das
Haar eines Erwachsenen in der Regel
rund 16-mal so dick.

Wihrend des Ziehprozesses wird

ein Schlichteauftrag appliziert, der
auf die jeweilige Weiterverarbeitung
abgestimmt ist. Zum eigentlichen
Spinnfaden werden die Filamente auf
sogenannte Umbénder aufgewickelt
und zusammengefasst. Diese Umbén-
der dienen als Tréger fiir nachfolgende
Arbeits- und Qualitétspriifschritte im
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Uber die umlaufend am Umband angebrachten Barcodes lassen sich Prozessparameter

eindeutig dem jeweiligen Produkt zuordnen.

BILDER: SCHMACHTL



Die Barcode-Lesegerate BCL 500i erkennen mit ihrer hohen Leseperformance auch die
oftmals sehr beschadigten Barcodes am Umband zuverlassig.

Haus sowie letztlich bei Kunden. Da
diese Folgeprozesse weitgehend au-
tomatisiert sind, ist eine eindeutige
Produktkennzeichnung notwendig, die
automatisch lesbar ist und hier mittels
Barcode am Umband erfolgt.

Feuchtigkeits-Problem geldst
Bereits im Spulraum werden die
Codierungen der leer in die Spulma-
schinen eingelegten Umbédnder von
Barcode-Lesegeriten erkannt. So
lassen sich alle Prozessparameter

von der Entstehung an eindeutig dem
jeweiligen Endprodukt zuordnen. Die
extrem hohe Feuchtigkeit im Spul-
raum, die durch das Bespriihen der
Glasfilamente mit Wasser und durch
das Schlichten entsteht, kann in die
Gehéduse der Barcode-Lesegerite
eindringen und deren Funktion beein-
triachtigen. Damit ergaben sich frither
hohe Wartungsaufwendungen und es
mussten aufgrund der hdufigen Aus-
fille viele Ersatzgerite in Reserve ge-
halten werden. Doch seit dem Einsatz
der BCL 500i Barcode-Lesegerite von
Leuze electronic mit Schutzart IP 65 ist
dieses Problem geldst.

Die extremen Umgebungsbedingungen
im Spulraum sorgen bei Wiederver-
wendung der Umbénder fiir eine
zunehmende Verschlechterung der
Lesbarkeit der Codes. Fiir Saint-Go-
bain jedoch bedeutet die High-Tech-
Leseperformance der Leuze electronic
Geriite, dass die Umbénder heute vier-
bis fiinfmal 6fter wiederverwendet
werden konnen.

Innovative Technologien

Ein weiterer Vorteil der Barcode-Le-
segerdte ist ihre auBergewohnliche
Leseperformance. Dazu trigt neben
der Hochleistungsoptik mit einem sym-
metrischen, optischen Offnungswinkel
von +30 und der groBen Tiefenschérfe
auch die innovative Code-Fragment-
Technologie (CRT) bei. Wihrend in
einfachen Lesesystemen ein Barcode
mit nur einer durchgéngigen Scan-Li-
nie vollstindig erfasst werden muss,
ermoglicht die CRT-Technologie
gescannte Codes mehrfach versetzt in
einzelnen Fragmenten zu lesen und
anschlieBend anhand der sich iiber-
lappenden Elemente wieder zu einem
Gesamtergebnis zusammenzufiigen.
Das erlaubt die Auswertung minimaler
Musterldngen unter Beriicksichtigung
vorangegangener Daten.

Die Vorteile dieser Technologien
zeigen sich besonders in der Sortier-
station, wo mittels Waagen eine Qua-
litdtskontrolle durchgefiihrt wird. Hier
reichen zwei BCL 500i mit Schwenk-
spiegel aus, um die verdrehten oder
schlecht lesbaren, beschédigten oder
verschmutzten Codes auf den Umbén-
dern sicher zu lesen.

Auch die Integration der Barcode-Le-
segerite in die Anlage wurde durch
die im BCL 500i integrierte Feldbus-
Schnittstelle wesentlich vereinfacht.
Damit kénnen die Barcodeleser ohne
Anschalteinheit oder Gateways instal-
liert werden.

info: www.schmachtl.at

Zum Unternehmen

Das umfangreiche Sensorik-Produktprogramm
von Leuze electronic wird weltweit in der
Automobilindustrie, der Forder- und Lager-
technik oder der Verpackungstechnik genauso
eingesetzt wie in Druckmaschinen oder in der
Analysetechnik. Dazu zahlen technologisch
richtungsweisende Identifikations-, Dateniiber-
tragungs- und Bildverarbeitungssysteme, die
mittlerweile aus den automatischen Ablaufen in
Industrie und Logistik nicht mehr wegzudenken
sind. Optoelektronische Schutzeinrichtungen
filr Arbeitssicherheit und industrielle Automati-
on runden das Losungsspektrum ab.
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Die durchgangige Identifikation der Pro-
dukte beginnt bei Saint-Gobain Vetrotex
beim Wickelprozess im Spulraum. Hohe
Feuchtigkeit, bedingt durch Wasser und
Schlichteemulsionen, sorgen fiir extreme

Umgebungsbedingungen, die die Lesbarkeit
der Codes beeintrachtigen.
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