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Kartoffel-Puffer

In der Kartoffelverarbeitung des
niederlandischen Herstellers Schaap
beweist Turcks Drehgeber QR24 an
einem Pufferband die Uberlegenheit
seines beriihrungslosen Messprinzips

Ende des 16. Jahrhunderts verbreitete sich die Kartoffel
allmahlich in Europa. Spanische Eroberer brachten sie
aus der neuen Welt mit auf die iberische Halbinsel und
von dort aus auch in die damals spanischen Niederlan-
de. Anfangs wurde die Pflanze an Europas Hofen mehr
als botanische Raritdt herumgereicht denn als landwirt-
schaftliches Wachstumswunder. Es bereitete zudem
Anfangs noch Schwierigkeiten, das Nachtschattenge-
waéchs ertragreich und wohlschmeckend anzubauen.
Doch als der Anbau einmal ins Rollen kam, sicherte die
Knolle das Bevolkerungswachstum Europas in dieser
Zeit. Der amerikanische Historiker William McNeill sieht
die Kartoffel in der Fachzeitschrift Social Research sogar
als einen wesentlichen Faktor fiir den (iberraschenden
Aufstieg des Westens.

Die heutigen Probleme in der Kartoffelproduktion
wirken angesichts der damaligen Startschwierigkeiten
relativ klein. Es geht heute weniger um Leben und Tod
als um landwirtschaftliche Effizienz. Diese versuchen
groBe Kartoffelverarbeiter wie die Firma Schaap
Holland B.V.im niederldndischen Biddinghuizen durch
eine maximal automatisierte und lebensmittelgerechte
Verarbeitung ihrer Kartoffeln zu erreichen.

Etwa 300 Bauern beliefern den Betrieb und tragen
so mal3geblich dazu bei, dass Schaap pro Jahr 45.000
Tonnen Kartoffeln an Handel und Gastronomie liefern
kann. Der Betrieb bietet Kartoffeln in zwei Verarbei-
tungsformen an: Gesduberte Kartoffeln mit Schale
oder geschilte, gekiihlte Kartoffeln zur direkten
Verarbeitung. Beide Produktgruppen unterteilen sich
wieder in verschiedene Kartoffelsorten, Formen und
VerpackungsgréBen. Dementsprechend gliedert sich
auch der Betrieb in Biddinghuizen in zwei Hauptberei-
che. Einen hygienischen Bereich fiir die geschélten

SCHNELL GELESEN

Die Schwache vieler Drehgebertypen ist selten
die Begrenzung des jeweiligen Messprinzips, auch
nicht ihre elektromagnetische Vertraglichkeit
oder andere Storfaktoren: Die Achillesverse ist
meistens die Mechanik. Beim Kartoffelverarbeiter
Schaap Holland B. V. erfasst heute Turcks Dreh-
geber QR24 beriihrungslos ein Pufferband und
erspart dem technischen Personal damit aufwan-
dige Montagel6sungen und die regelmaBige
Wartung herkémmlicher Encoder.
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»Wir haben jahrelang
nach einem solchen
Encoder gesucht. Als
ich das Gerét auf der
Titelseite der Kunden-
zeitschrift gesehen
hatte, wusste ich: So
etwas brauchen wir.«

Henk van Raalte,
Schaap Holland B.V.



APPLICATIONS SENSORTECHNIK

Pufferband: Bis zu 500 Kilo Kartoffeln
kénnen auf den beiden Bandern
gepuffert werden

Kartoffeln und einen Bereich, in dem die ungeschélten
Kartoffeln gewaschen, sortiert und verpackt werden.

Vollstandig gekoppelter Prozess

Das Sortieren der Kartoffeln sowie das Waschen und
Schélen lauft groBtenteils automatisch ab. In einer
durchgehenden Forderstrecke werden die Erdapfel von
der Wésche bis in den Kihltunnel gefiihrt. Doch mit der
vollstandigen Kopplung des gesamten Prozesses gehen
auch Herausforderungen an die Automatisierungstech-
niker der Firma Schaap einher. Wenn beispielsweise in
der Verpackungsmaschine am Ende der Produktion ein
Maschinenstopp verursacht wird, dann steht die
gesamte Linie. Um das zu vermeiden, setzt Schaap
Pufferbdnder vor der Waage der Verpackung ein.

Wenn dort das Verpackungsmaterial nachgelegt
werden muss, stoppt nicht mehr der gesamte Prozess,
da das Pufferband die Geschwindigkeit reduziert und
die Verzégerung abféngt. Die Bewegung des Motors,
der das Band antreibt, erfasst dabei seit kurzem ein
beriihrungslos arbeitender induktiver Drehgeber QR24
von Turck. So kdnnen bis zu 500 Kilo Kartoffeln im
Prozess gepuffert werden. ,Wir messen mit Lasersen-
soren die Hohe der Kartoffeln auf dem Band, damit wir
wissen, wieviel Kartoffeln darauf sind. Jeden Zentimeter
brauchen wir einen Impuls von dem Encoder, um die
Geschwindigkeit anpassen zu kénnen®, sagt Henk van
Raalte, Leiter Technik und Wartung bei Schaap.

Hohe mechanische Beanspruchung

Die Welle des Motors dreht sich langsam. Der QR24
wurde daher auf zwélf Impulse pro Umdrehung
parametriert. Die Linearbewegung des Kiihlbands muss
lediglich mit einem Impuls pro finf Zentimeter erfasst
werden. Allerdings ist die mechanische Herausforde-
rung hoch. Der zuvor verwendete Inkremental-Encoder
mit optischem Messprinzip musste gefedert ange-
bracht werden. Mit zwei kleinen Federplatten wurde er
am Gehause um die Welle montiert.,,Die Stabilitdt und

Doppelte Sicherheit: Die Edelstahlhaube deckt den gesamten
Motor samt Drehgeber im Betrieb ab

Prazision dieser Encoder war kein Thema, aber mecha-
nisch brachte die vorherige Lésung Probleme mit sich”,
erklart van Raalte. ,Die Feder bewegt sich durch die
Vibration des Motors immer, sodass sie nach zwei
Jahren nicht mehr funktionierte.”

Mit dem beriihrungslosen Turck-Encoder ist das kein
Problem mehr. Auf Federkupplungen kann verzichtet
werden, da keine mechanische Verbindung zwischen
Welle und Sensoreinheit besteht. Lediglich das Posi-
tionselement wird direkt an der Welle befestigt. ,Wir
haben jahrelang nach einem solchen Encoder gesucht”,
sagt van Raalte. ,Als ich das Geréat auf der Titelseite der
Kundenzeitschrift gesehen hatte, wusste ich: So etwas
brauchen wir."

Verzicht auf Lager oder Federkupplungen
Bei allen QR24-Modellen sind der Sensor und der
Positionsgeber komplett vergossen und als zwei
unabhdngige, absolut dichte Einheiten konstruiert,
denen Vibrationen oder Schldage der Welle nichts
anhaben kénnen. VerschleiBanfallige Kugellager oder
Dichtungen, die Maschinenstillstdnde oder lange
Wartungszeiten verursachen kénnten, sind nicht
erforderlich. Die QR24-Reihe ist damit sowohl opti-
schen als auch magnetischen Drehgebern liberlegen.
Das Ausgangssignal des QR24 legt van Raalte auf
einen Standardeingang der SPS, einer Siemens S7 1500.
Parametriert hat er den Drehgeber tGiber das Parame-
trierungsprogramm Pactware am PC. Uber Turcks
Easy-Teach-Aadapter kdnnen zwar auch an der Anlage
neun voreingestellte Werte ausgewahlt werden,
allerdings liegen diese haufig verwendeten Werte
zwischen 360 und 5.000 Impulsen pro Umdrehung. Per
Pactware kénnen frei 1 bis 5.000 Impulse pro Umdre-
hung ausgewahlt werden. Die Ausgabe von zwolf
Impulsen pro Umdrehung wahlte Schaap, weil das
folgende Forderband mit sechs Impulsen pro Umdre-
hung erfasst wird. Die Umrechnung fallt so leichter.
Turcks Drehgeber ist unter einer Schutzabdeckung aus
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Metall am Motor angebracht. Mit dem QR24 in Edel-
stahl bietet Turck seit kurzem auch eine besonders
robuste Losung an, die in der Lebensmittelindustrie
ohne SchutzmaBnahmen verbaut werden kann. In der
Kartoffelproduktion spriihen die Schaap-Mitarbeiter
jede Woche die gesamte Anlage mit einem Reinigungs-
schaum ein, der nach einer Einwirkzeit von 20 Minuten
mit 15 Bar Druck abgespritzt wird. AnschlieBend wird
die gesamte Anlage noch zusatzlich desinfiziert.

Drehgeberverschlei3 vermeiden
Auch in dem Anlagenbereich, wo die ungeschélten
Kartoffeln verarbeitet werden, sind Drehgeber im

»Die Stabilitat und Prazision
dieser Encoder war kein
Thema, aber mechanisch
brachte die vorherige Losung
Probleme mit sich. Die

Feder bewegt sich durch die
Vibration des Motors immer,
sodass sie nach zwei Jahren
nicht mehr funktionierte.«

Henk van Raalte | Schaap Holland B. V.
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Bisherige L6sung: Die Federmontage dieses
Drehgebers war mechanisch anfallig

Geen vrijgave wisger

Am Bedlenpanel der S7 wird der ,Kartoffelfiillstand” auf beiden Bandern visualisiert

Einsatz. Probleme mit Vibrationen oder aufwandige
Montagekonstruktionen fordern von den Schaap-Tech-
nikern auch hier oft hohen zeitlichen Aufwand. An
einem Rollentrockner erfasst zum Beispiel ein optischer
Drehgeber mit 4.096 Impulsen die Linearbewegung des
Bands. Wenn es zum Chargenwechsel entleert werden
soll, fahrt ein Rechen dariiber und schiebt alle Kartof-
feln hinunter. Der Absolutgeber ist hier wiederum mit
verschleianfélligen Federelementen und einer
Kupplung moniert. Die Folge: Auch dieser Drehgeber
muss wegen mechanischer Defekte regelmafig
ausgetauscht oder repariert werden.

An einem weiteren stark vibrierenden Forderband
erfasst heute ein optischer Inkremental-Drehgeber die
Linearbewegung des Bands. Um die Vibrationen zu
minimieren, montierten die Techniker bislang eine
doppelt gelagerte Achse. Auch diese zeitaufwdndige
Konstruktion kann entfallen, wenn hier in Kiirze der
QR24 eingesetzt wird.
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