BST 100 profiLine

profi line BST 169

Mit dem Balwvivianagement System BST100 =ind Sie in der Lage die BedOrfnizse jedes einzelnen Kunden
indisiduell zu 1Gzen. Um diezer Aufgabe gesvachzen zu sein, brauchen =ie perfekte Unterstitzung.

Die effektive Ausarbeitung lhrer taglichen Herausforderung ist ein zertrales Anliegen unserer Spezialisten.
Zobald unzere praxizerprobten Komponenten auf lhre Anforderungen zusammengestelt sind, ist weiterhin
erfabrenes Projektmanagement gefradgt. Seit mehr als einem halben Jahrhundett ist wittschattliches Arbeten mit

Bohrsystemen flr uns eine Selbstverstindichkeit.

Unsere System- und Service-Philosophie ist Ihre Sicherheit und Ihr Erfolg



Vriefa Stationen - viele Warkstiicke!

Einzelns Module bearbeten die Komponenten eines Mébels unabhdngig und gleichzetia; Flexibilidt, hohes
Leistungspotential und sekundenkurze Ristzeiten.

Station 1. horizontales Bohren

Station 2 verikales Bohren

Station 3. horizontales Dibeln



« mehrere Teile pro Minute
+ hoher Output — kleine Losgrifien

Die BST100 kann als Inseldsung sovwie in Einkindung einer Produktionsstralie die valle Leistung entfaltten.

Der Mutzen spieget sich in den verschiedensten Einsatzbereichen widet: Zulieferer, Blramdkel, Kichenmobel
zowvie der klazssizche Bereich der Mobelindustrie.

Finklang vor Technik und Design



Dialog
Ein Stuhf aus Holz - ¢in Stuit) aus Afuminivm.
Zwel unterschiediiche Materiaiien und doch so vigle Gemelnsamkeiten. Diese Opjekle, z0 Finden in Unserem Foyer,

etinuntern hoftentiich auch Sie elnmal 20 elherm Diglag kit dns.

Partnerzchaftliche Zuzammenarbeit bedeutet gleiche Ziele, gleicher Auzgangspunkt und gegenseitige Erganzang -k
L




TwinCAT CNC im Einsatz
in Bearbeitungszentren
der Weeke GmbH

Bahn frei — Software-CNC
kontrolliert Bewegungen

. Holzbearbeitungsmaschinen zeichnen sich durch ein hohes MaB an Funktionalitdt aus. ,Schneller, hoher,
weiter” lautet allgemein das Credo im Maschinen- und Anlagenbau. Dem entsprechend erwartet man von einer leistungsfahigen
Steuerung, dass sie alle Maschinenfunktionen vollstandig ausfiihrt, gleichzeitig aber fiir zukiinftige Anforderungen offen ist,

ohne dass das Steuerungskonzept jedesmal aufs Neue iiberdacht werden muss. Um genau das zu erreichen, wahlte die Weeke
Bohrsysteme GmbH in Herzebrock-Clarholz den Schritt zur vollstandig PC-basierten CNC Maschinensteuerung.
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Hochleistungsbohrautomat BST 500

Der harte Wettbewerb in der Mébelbranche ist gepragt von zunehmenden An-
spriichen in Hinblick auf Herstellungskosten, Fertigungsgeschwindigkeit, Bearbei-
tungsqualitdt und Flexibilitat. Es ergibt sich zwangslaufig die Notwendigkeit,
Mensch und Maschine auf dem aktuellsten Stand zu halten, um den Marktanfor-
derungen gerecht zu werden.

Die Weeke Bohrsysteme GmbH fertigt seit vielen Jahren leistungsfahige Maschi-
nen fiir die Holzbearbeitung. Spezialisiert hat man sich dabei auf die Produktion
von Maschinen zur Bearbeitung plattenférmiger Holzwerkstoffe. Im Produktport-
folio befinden sich sowohl Hochleistungshohrautomaten (BST) als auch CNC Be-
arbeitungszentren (BHC) zur Bearbeitung der Werkstiicke in einer Aufspannung.
Mischformen, also Maschinen die sowohl CNC Bearbeitungen als auch Bohrvor-

gange erledigen, sind dabei nicht selten und treten, je nach Anforderung, in unter-

schiedlichen Gewichtungen auf.

Die konsequente Orientierung an fortschrittlicher Technologie und optimalem
Kundennutzen veranlasste Weeke jiingst zur Einfiihrung einer neuen Steuerungs-
generation. ,Von entscheidender Bedeutung war dabei, dass wir eine einheitli-
che Plattform fiir alle Maschinenreihen bekommen®, so Werner Birwe, Leiter der
Elektrokonstruktion. , Dies bedingt eine Vielzahl unterschiedlicher Funktionen, die
ein Steuerungssystem in sich vereinigen muss”. Dass dies ein leistungsfahiges
System voraussetzt, liegt auf der Hand. Die Anforderungen an Offenheit, ein gu-
tes Preis-Leistungs-Verhaltnis, Fortschritt und Investitionsschutz lieBen nur ein
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Die komplexeren Bohrablaufe der Z-Achse werden fiir jeden

Bohrkopf in eigenen NC | Kanélen durchgefiihrt.

ses System bietet, entschied Weeke sich fiir die universelle Steuerungsplattform
TwinCAT von Beckhoff.

Funktionsvielfalt durch grenzenlose Offenheit

Die Weeke Maschinen vollfiihren bei der Bearbeitung von Holzteilen eine Vielzahl
von Achsbewegungen, die bisher von einer Reihe spezieller Hardwareplattformen
kontrolliert wurden. Proprietare SPS-Systeme, Positioniersteuerungen, klassische
CNCs, verschiedene Antriebs- und Feldbussysteme bieten ein heterogenes Bild der
Steuerungswelt innerhalb der Maschinen. Zusammen mit dem ohnehin vorhan-
denen Bedien-PC erweist sich dieses Sammelsurium an Komponenten nicht nur
als kompliziert sondern auch teuer. All dies wird nun der Vergangenheit angehé-

Das Bohraggregat der BST 100 umfasst

bis zu 40 einzelne Bohrer.
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ren; das System wird auf der Hardwareseite bis auf den Industrie-PC abgespeckt,
samtliche Steuerungsfunktionen werden von TwinCAT Softwaremodulen iber-
nommen.

Aufbauend auf einer harten Echtzeitumgebung, die das TwinCAT Fundament
bildet, ist jeder Maschine die SPS-Funktionalitat, die TwinCAT standardmaBig
enthalt, gemein. Programmiert wird zeitgemaB in einer der unter der Norm
IEC 61131-3 vereinten Programmiersprachen. Einfache PTP-Positionieraufgaben
sowie gekoppelte Bewegungen, erfiillt die integrierte PTP-Steuerung. Aufwandi-
gere Bewegungsablaufe in Form interpolierender Achsen werden je nach Anfor-
derung entweder unter TwinCAT NC | (Interpolation) oder TwinCAT CNC geldst.

Eine CNC fiir alle Falle

Die Maschinenserien bei Weeke stellen sehr unterschiedliche Anforderungen an
das Steuerungssystem. Auf der einen Seite findet sich hier das hochdynamische
Bohrzentrum mit vielen 1/0s und bis zu 100 Positionierachsen, auf der anderen
das Bearbeitungszentrum mit relativ wenig Sensorik und Aktorik, dafiir aber
komplexen Bewegungsvorgangen. In beiden Fallen sind die Moglichkeiten und Ei-
genschaften der in TwinCAT integrierten CNC-Funktionen ausschlaggebend fiir
die Qualitat und Geschwindigkeit der Bearbeitung.

Hochleistungshohrautomaten BST

Die Bohrautomaten werden bei Weeke in zwei Varianten gebaut: die BST 500, mit
bis zu 2 horizontalen und 20 vertikalen starren Bohrkdpfen und die BST 100, mit
in der Regel bis zu 8 horizontalen und 8 vertikalen Bohrkdpfen mit einzeln an-
wahlbaren Spindeln. Letztere darf wohl mit Fug und Recht als das ,High End”
der Bohrmaschinentechnologie bezeichnet werden.

Unter einem Bohrkopf versteht man ein komplettes Bohraggregat, auf dem
bis zu 40 einzelne Bohrer Platz finden, die entweder starr die Bewegung des
Bohrkopfes mit nachvollziehen (BST 500) oder einzeln, in jedem Zyklus andere,
Bewegungen ausfihren kdnnen (BST 100). Der Bohrkopf vollfiihrt wahrend der
Bearbeitung keine einfache PTP Bewegung, denn der Bohrvorgang besteht aus
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Die Visualisierung , Top Drill” ermdglicht die Auswahl der

Bohrprogramme, Werkzeugdatenmanagement und Diagnose.
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um nur ein Beispiel zu nennen, der Bohrkopf (Z-Achse) méglichst schnell an das
Werkstiick herangefiihrt, mit verringerter Geschwindigkeit die Oberflache durch-
bohrt, mit hoherer Geschwindigkeit durch das Material gefahren, vor dem Durch-
dringen der Werksttickriickseite die Geschwindigkeit wieder reduziert und nach
Vollendung des Bohrvorganges wieder zuriickgezogen. Wahrend der Bewegung
der Z-Achse kdnnen dann teileabhéngig einzelne Bohrspindeln, sofern sie einzeln
anwahlbar sind, zurlickgezogen werden, um z. B. ein Sackloch zu bohren. Auf die-
se Art und Weise lassen sich Teile flexibel mit variablen Bohrbildern in extrem kur-
zen Durchlaufzeiten bearbeiten.

Konkret: Auf einem Industrie-PC, ausgestattet mit einer Pentium 4 CPU lduft das
Steuerungspaket TwinCAT NC I. Die komfortable Visualisierung namens ,Top
Drill” ermdglicht die Auswahl der Bohrprogramme, Werkzeugdatenmanagement,
Diagnose usw.. Von dieser Oberflache aus kann ebenfalls auf das Programm zur
grafischen Teileprogrammierung und Bohroptimierung , Wood WOP" verzweigt
werden. Die Oberflachen sind in Visual Basic bzw. Visual C erstellt worden und
bedienen sich mit dem ADS-OCX einer Standard Microsoft Technologie fiir den
Zugriff auf alle Daten der TwinCAT SPS und NC/CNC Welt.

’

+Wood WOP"” — das Programm zur grafischen Teileprogrammierung und
Bohroptimierung. Die Oberflachen, in Visual Basic bzw. Visual C erstellt,

sind via ADS OCX mit der TwinCAT SPS und NC/CNC verbunden.
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TwinCAT erhélt seine Daten dabei im Wesentlichen aus dem Wood WOP. Das Er-
gebnis der grafischen Teileprogrammierung setzt sich aus den Daten (iber Loch-
positionen (Flachendaten X, Y), Bohrtiefen (Z), Bohrdurchmesser und Bohrge-
schwindigkeit (abhéngig vom Material) der einzelnen Lécher zusammen. Diese,
aufgrund der groBen Anzahl an Bohrlochern, z. T. erheblichen Datenmengen wer-
den (iber das ADS-OCX an die SPS ibertragen. In der TwinCAT SPS werden diese
Daten aufbereitet und passend an die NC bzw. NC | verteilt. Bei den Positionie-
rungen der Bohrkopfe in der Flache (X, Y) handelt es sich um PTP-Bewegungen,
die von der in TwinCAT integrierten PTP-Steuerung iibernommen werden. Belie-
bige Achskopplungen sind dabei problemlos mdglich. Die komplexeren Bohrab-
laufe (Z-Achse) werden fiir jeden Bohrkopf in eigenen NC | Kandlen durchgefiihrt,
sodass jede Bewegung mit der optimalen Geschwindigkeit erfolgen kann. In der
zuletzt von Weeke gebauten Maschine, Typ BST 100, werden 10 Z-Achsen in ei-
nem jeweils eigenen NC | Kanal und ca. weitere 40 PTP-Achsen gesteuert. Da
TwinCAT NC | pro Kanal die Interpolation von bis zu 3 Achsen zuziiglich weiterer
5 Hilfsachsen ermdglicht, ist vorgesehen, typische CNC-gestiitzte Funktionen, wie

eckenrundery Auskin gnd P 26 g pchep poscp napeigrp -



Weeke Bearbeitungszentren mit

integrierter C-Achse BHC 750

Kanalen laufen zu lassen. Strukturelle Anderungen des Steuerungssystems sind
dazu weder auf der Soft- noch auf der Hardwareseite erforderlich und das Wich-
tigste: auch in Zukunft nicht zu erwarten.

Fiir jede Funktion der passende Feldbus

Von Haus aus unterstiitzt TwinCAT alle marktrelevanten Feldbussysteme. Im kon-
kreten Fall wird die gesamte Antriebstechnik (Indramat DKC) tiber SERCOS inter-
face bedient. Die rund 500 digitalen Ein- und Ausgénge und einige wenige ana-
loge Kanéle fiir die Spindelantriebe werden simultan iiber Profibus angesteuert.
Als 1/0-Baugruppe dient das Beckhoff Busklemmen System, das fiir eine Vielzahl
an Bussystemen verfiigbar ist. Spéter ist dann, ggf. fir spezielle Feldgerate, zu-
satzlich der Einsatz von CANopen geplant.

Im PC sind entsprechende Masterinterfaces sowohl fiir SERCOS (FC750x) als auch
fiir Profibus (FC310x) erforderlich. Auch dazu bietet Beckhoff die passenden PCI-
Karten in ein- oder zweikanaliger Ausfiihrung an.

Bearbeitungszentren BHC

Die Bearbeitungszentren sind in verschiedenen Varianten verfigbar. Sie unter-
scheiden sich im Wesentlichen in der GroBe des Bearbeitungsraumes in den drei
Raumkoordinaten bzw. in der Anzahl der Achsen, was unmittelbar auf die Vielfalt,
aber auch auf die Geschwindigkeit der Bearbeitungen Einfluss hat.
Steuerungstechnisch relevant ist die Unterscheidung bezliglich der Bearbeitungs-
moglichkeiten und damit oft einhergehend, der Achsanzahl. Diese reicht von klei-
nen 3-achsigen Bearbeitungszentren mit Interpolation im kartesischen Raum
(BHC 250/350) Uber klassische Bearbeitungszentren mit integrierter C-Achse
(BHC 550/750) bis hin zu groBen Zentren mit Interpolation von 8 bis 9 Bahnach-
sen und Koordinaten- und Kinematiktransformation (BHC650/850). So genannte
Durchlaufbearbeitungszentren (BHT) runden das Programm ab.

Der Clou ist, dass sich steuerungstechnisch und auch hardwareseitig nicht viel
andert. Auf Grund der umfangreicheren Anforderungen an die CNC, wie z. B. Spin-
delfunktionen, Interpolation von mehr als 3 Bahnachsen pro Kanal, Transforma-
tionen mit verschiedenen mdglichen Kinematiken, wird anstatt der Version

TwinCAT NC | die Variante TwinCAT CNC eingesetzt. Bis auf den CNC-Teil sind
beide Systeme identisch; bei TwinCAT CNC finden sich allerdings die typischen
oben genannten Elemente einer klassischen CNC vollstandig wieder.

Der steuerungsrelevante Aufbau ist schnell erlautert: Eigentlich entspricht alles
weitgehendst der Steuerungstechnik am Bohrautomaten. Aus der Bedienumge-
bung MCC, wie bei den Bohrautomaten programmiert in Visual Basic/Visual C,
kann fiir eine grafische Teileprogrammierung das Wood Wop aufgerufen werden.
Nach Fertigstellung generiert der in Wood Wop integrierte Post Prozessor (PP) ein
CNC-Programm nach der allgemein bekannten DIN 66025. Dieses im ASCII For-
mat vorliegende CNC Programm wird auf Anforderung aus der SPS heraus in die
eigentliche CNC geladen und gestartet. Die iiblichen Kommunikationswege zwi-
schen SPS und CNC sind, wie unter TwinCAT gewohnt, einfach und in standardi-
sierter Weise vorhanden. Als schneller Antriebsbus fungiert wieder SERCOS, der
aufgrund der relativ geringen Anzahl digitaler und analoger Ein-/Ausgange (100-
200) neben den Antrieben zusétzlich einen SERCOS Buskoppler BK7500 mit einer
entsprechenden Anzahl 1/0-Klemmen bedient.

Hardwareunabhangige Steuerung

+Hardwareunabhéngigkeit ist fiir uns ein groBes Thema”, so Ralph Kottmann, Lei-
ter Software-Entwicklung bei Weeke. ,Wir er6ffnen uns damit die sonst nicht
selbstverstandliche Moglichkeit, uns frei am Weltmarkt mit den besten und gera-
de erforderlichen Komponenten einzudecken.”

Durch einfache Diagnose- und Servicemdglichkeit — bis tief in die Steuerung hin-
ein — sowie einfache Methoden zur Steuerungsvernetzung, Leitrechneranbindung
und automatische, homogene Fortentwicklung der PC-basierten Steuerungsplatt-
form, kann Weeke seinen Kunden einen echten Mehrwert in Bezug auf Anlagen-
verfligbarkeit und Investitionsschutz bieten. Dazu kommt, dass durch die Inte-
gration der CNC Funktionalitaten in das Softwarepaket TwinCAT die Steuerungs-
hardware bestechend liberschaubar und preiswert ist. Wer will dem Industrie-PC
seine Rolle als Speerspitze industrieller Steuerungstechnik streitig machen?
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