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Schleifmaschinen-
kombination mit
modularem Aufbau
ermoglicht optimale
Anpassung an jede
Bearbeitungs-
anforderung

Die neue Baureihe Weber OFZ-MCS wurde weiterentwik-
kelt zur beidseitigen Bearbeitung. Aufgabenstellung ist,
mit moglichst wenig Platzbedarf Werkstiicke oben und
unten in nur einem Durchlauf zu bearbeiten. Dies wurde
bisher iberwiegend mit zwei einzelnen Maschinen gelost,
die hintereinander aufgestellt und mit einer mehr oder
weniger langen Ubergabeeinrichtung verbunden wurden.
Dadurch entstand ein relativ groBer Platzbedarf fur die
Bearbeitung. AuBerdem waren dafir zwei Bedienstatio-
nen und, daraus folgend, zwei Bedienhandlungen er-
forderlich. Dieses Problem wird nun durch die Maschinen-
ausfuhrung OFZ (o/u) geldst. Die unten arbeitende
Schleifstation ist direkt hinter der Bearbeitung von oben
‘nstalliert. Der Werkstucktransport erfolgt in bewahrter
Weise mit Transporttischen, welche die Werksticke direkt
Ubergeben. Somit ist auf geringstem Platzbedarf die
beidseitige Bearbeitung moglich. — Von Dipl.-Ing. (FH)
Jakob Einwag.

Abb. 1: OFZ-MCS zur beidseitigen
Bearbeitung P

Computergrafik der Quer- und
Langsschleifbander

Einsatzbereiche fiir die neue
Maschinenserie

Ausfiihrungen dieser Art werden in den
verschiedensten Bereichen eingesetzt.
Nachdem bei diesem Konzept alle Bear-
beitungsstationen der Baureihe kombi-
niert werden koénnen, werden sowohl
reine Kalibrierarbeiten als auch hoch-
wertiger Furnierschliff auf Anlagen
dieser Ausfihrung durchgefihrt. Ne-
ben dem Platzvorteil hat der Anwender
weiterhin mit deutlich geringeren Inve-
stitionskosten als bei herkémmlichen
SchleifstraBen zu rechnen, da bei der
kompakten Ausfihrung einige mecha-
nische Baugruppen, wie z. B. der zweite
Maschinensténder, entfallen.

Diese neuartige Maschinenausfiih-
rung ist sowohl fir das Handwerk als
auch fir MaschinenstraBen in der Mo-
belfertigung geeignet. Die Mdglichkeit,
alle Bearbeitungsstationen einzusetzen,
bietet insbesondere fiir das Schleifen
von furnierten Teilen neue und inter-
essante Anwendungsmoglichkeiten.
Das Gliederdruckbalkensystem MCS
von Weber kann somit die Ruckseite
von furnierten Teilen mit der gleichen
Qualitat schleifen wie die Oberseite
(Abb. 1und 2). Werden an eine Seite
hoéhere Qualitdtsanforderungen gestellt,
so kann die Bearbeitung von unten auch
in einen Kreuzschliffautomat mit meh-
reren Bearbeitungsstationen integriert
werden.

Steuerung der Gliederdruck-
balken

Die Steuerung der Gliederdruckbalken
erfolgt durch eine Siemens Simatic
S5 115U. Sie tastet die Kontur der
einlaufenden Werkstiicke ab und steu-
ert die Gliederdruckbalken entspre-
chend dem eingestellten Programm.
Die Anforderungen an die Simatic sind
bei dieser Technologie sehr hoch. So
mussen die einlaufenden Werkstiicke in

L

i
29588
sEE
i |

2
2




der Position und in der Breite exakt
erkannt werden. Die FErkennung der
Werkstiicke muB bis 40 m/min Vor-
schubgeschwindigkeit  betriebssicher
erfolgen. Die Auflésung der nutzbaren
Arbeitsbreite von 1 350 mm erfolgt in
bis zu 16 mm schmale Einzelteile. Diese
Rasterung bezieht sich nicht nur auf die
Signalerfassung, auch die Gliederdruck-
balken haben die Druckstiicke in der
gleichen Abmessung. Die Schleifbreite
der Schleifstationen paft sich somit in
16 mm breiten Verdnderungen an die
Werksttickbreite an. Dadurch wird ein
hervorragender Kantenschutz gewahr-
leistet und eine zusétzliche Schleif-
druckkorrektur tberflissig.

Die patentierte mechanische Glieder-
druckbalkenausfiihrung (Abb. 3) zeich-
net sich durch robuste Konstruktion und
hohe Betriebssicherheit aus. Aufwendi-
ge mechanische Verschachtelungen
sind dadurch nicht notwendig. Die
Mechanik der Gliederdruckbalken ist
einfach, tUbersichtlich und betriebssi-
cher.

steller, genau die Hardware und Funk-
tionen einzusetzen, die fir die jeweilige
Kundenanforderung benétigt wird. Da-
mit wird ein optimales Preis-Leistungs-
Verhaltnis erreicht. Das System Simatic
ist hard- und softwaremaBig in Modul-
bauweise aufgebaut. Der Anwender
kann bei der Bestellung seiner Maschi-
ne aufgrund seiner Anforderung indivi-
duell festlegen, welche Funktionen er
benotigt. Kein Problem, wenn kurz vor
der Auslieferung eine Schleifbandge-
schwindigkeit statt in Stufen analog
gesteuert werden soll. Eine Analogaus-
gabe 148t sich ebenso problemlos nach-
risten wie ein Floppy-Laufwerk zur
Abspeicherung von Schleifprogram-
men. Optionell ist eine Bandstandzeit-
erfassung und Auswertung moglich.

Bedienung und Diaghose

In der Regel erfolgt die Bedienung direkt
an einem Bedienterminal an der Ma-
schine. Als Bediengerat wird eine

Maschinensteuertafel oder ein bern-
steinfarbiger
Funktions-

EL-Flachbildschirm mit
und Systemtasten einge-

<« Abb. 2: Schleifen von
unten und oben, mit
konstanter EinlaBhoéhe
und direkter
Werkstlicklibergabe

Abb. 3: Gliederdruckbalken-System MCS mit
32 mm oder 16 mm Raster fiir exaktes Anpassen
der Schleifbreite an die Werkstiicke

Speicherprogrammierbare
Steuerung

Der elektronischen Steuerung Simatic
S5 115U von Siemens werden mehrere
Arbeiten abverlangt. Neben der kompli-
zierten Verarbeitung der erfaBten Werk-
sticke besteht die Moglichkeit, - an
jedem Schleifbalken individuell die
Schleifintensitdt um + 5 Schleifglieder
zu Korrigieren.

Fir besondere Furnierbilder kann die
Bearbeitung weiterhin flachig in Langs-
und Querbereiche aufgeldst werden. Zur
Bearbeitung von Rahmentliren werden
automatisch Querfriese nur im Quer-
schliff und Langsfriese nur im Langs-
schliff bearbeitet; diese Bearbeitung
muB bei kommissionsweiser Fertigung
von unterschiedlichen Turbreiten durch-
gefihrt werden.

Ebenso wie die Mechanik ist auch die
speicherprogrammierbare Steuerung
der Maschine modular aufgebaut. Diese
Modularitét erlaubt dem Maschinenher-

setzt. Acht Graustufen und eine aktive
Bildflache von 192 X 144 mm bringen
dem Bediener optimalen Komfort. Eine
Echtzeituhr, ein Druckeranschlu3 mit
Hardcopyfunktion und die Standard-
Diagnosefunktion fiir alle SPS-Daten
erlauben in jeder Situation eine genaue
Anlagenanalyse.

Die Bedienoberflache ist anlagenspe-
zifisch gestaltbar.

Das Bedienterminal steuert alle Ma-
schineneinstellungen und speichert
diese auf Flash-Eprom ab. Beim Ab-
rufen der teilespezifischen Einstelldaten
werden gegebenenfalls neben Verdnde-
rungen der Gliederdruckbalkeneinstel-
lungen auch die klassischen Maschi-
nendaten, wie Werkstickdicke, Vor-
schub und die Schleifdricke in den
jeweiligen Schleifstationen, verdandert.

Dezentrale Peripherie ET 200
am Feldbus

Bei gréBeren Maschineneinheiten kon-
nen Baugruppen der Simatic dezentral

tUber einen Sinec-L2-Feldbus ange-
schlossen werden. Das erspart nicht
nur Weber Verdrahtungsaufwand und
Kosten, deren Minderungen das Unter-
nehmen an den Maschinenkédufer wei-
tergeben kann, sondern ermdoglicht auch
den Einbau von Hardware anlagen- und
bedienergilinstig an entfernten Maschi-
nenteilen. Die Kopplung zum Zentral-
gerat ist wahlweise mit Kupfer-Zwei-
draht-Leitung oder Lichtwellenleiter
moglich.

Dem Maschinenbauer stehen als
dezentrale Peripherie mehrere Baugrup-
pensysteme zur Verfigung. Die Bau-
gruppen ET 200 U erlauben den modu-
laren Aufbau der dezentralen Peripherie
(Abb. 4) mit Standard-Baugruppen aus
dem System Simatic S5 100U. Auch der
Einsatz von Baugruppen mit eigener
Intelligenz (schnelle Z&hler, Positionier-
module) ist in diesem System moglich.
Die Module ET 200 K sind in Vollkapse-
lung zum direkten Anbau an die
Maschine ausgefiihrt. Der Klemmenka-
sten entfdllt aufgrund der Schutzart
IP 65. Die Maschine bleibt tibersichtlich.

Profibus zur Vernetzung von
Maschinen

Uber eine Profibus-Anschaltung Sinec
L2 wird die Einbindung der OFZ-MCS in

Abb. 4: Dezentrale Peripherie ET 200 K mit
Schutzart ip 65 zum direkten Anbau an die
Maschine (Bildnachweis: Siemens, Weber)

eine Fertigungslinie ermdglicht. Damit
kénnen Maschinen-, Programm-, Ferti-
gungs- und Betriebsdaten ausgetauscht
werden. So kann die Bedienung einer
Maschine, die in einer Fertigungslinie
steht, kommissionsweise tUber einen
zentralen Leitstand der Fertigungslinie
erfolgen. Beim Umriisten der Anlage auf
andere Werkstiicke mulB3 der Bediener
nicht mehr alle Maschinen einzeln
umristen. Fertigungsdaten und Stor-
meldungen der Schleifmaschine wer-
den automatisch Uber das Bus-System
an den Leitstand gegeben und dort
ausgewertet. Der Anlagenbediener
kann sich so auf die eigentliche Ferti-
gung konzentrieren und bekommt die
relevanten Daten tbersichtlich und gut
aufbereitet am Leitstand angezeigt.

Alles in allem bringt die Maschinen-
fabrik Weber mit der OFZ-MCS und die
Zusammenarbeit mit dem fiihrenden
SPS-Hersteller erneut eine funktionell
abgerundete und bedienerfreundliche
Maschine auf den Markt.



