Die Zentralschmieranlage versorgt vier
Bearbeitungszentren mit Kiihlschmierstoffen.
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" Vier gewinnt mit Codesys

Um die zuverlassige Schmierung von CNC-Maschinen sicherzustellen, wurde beim Automobilzulieferer
Ovalo eine zentrale Kiihlschmierstoffanlage installiert. Wahrend ein Codesys-programmierbares HMI die
Anlage steuert und den Prozess visualisiert, binden modulare 1/0-Systeme mit Ethernet-Mulitprotokoll-
Gateways Aktoren und Sensoren iiber Profinet an. Aufgrund der Schnittstellenvielfalt beider Gerate ldsst

sich die Zahl der im Lager vorzuhaltenden Geridtevarianten reduzieren.

NC-Maschinen, Frasen, Bearbei-

tungszentren und alle Arten von

Werkzeugmaschinen zur Metall-
bearbeitung missen permanent ge-
schmiert werden. Die Maschinen spru-
hen dazu flussige Kuhlschmierstoffe
wdhrend der Bearbeitung auf die Werk-
sticke und Werkzeuge. Die Schmier-
stoffe transportieren Warme ab, verrin-
gern die Reibung und sorgen bei Zerspa-
nungsprozessen flr einen Abtransport
der Metallspane. Ohne sie leiden Werk-
stuckqualitat, Prazision sowie die Stand-
zeit der Werkzeuge. Ublicherweise hat
jede Maschine eine eigene Versorgung
mit Schmierstoff, das dort als Konzentrat
eingeflllt und mit Wasser verdinnt im
Prozess verwendet wird. Wichtig fur die
gleich bleibende Gite des Werkstlcks
sind die korrekte Konzentration und
Temperatur, aber auch eine maoglichst
geringe Verunreinigung durch Schweb-
stoffe und Metallspdne. Da das KihImit-
tel durch Verdunstung und Anhaften an
den Bauteilen verbraucht wird, muss es
mit Wasser und Kuhlschmierstoff-Kon-
zentrat aufgefillt werden. Ublicherweise
machen das die Mitarbeiter in den me-
tallverarbeitenden Betrieben. Sie kon-
trollieren regelmadRig die Qualitat und
den Fillstand. Eine Aufgabe, die unter
Zeitdruck manchmal vernachlassigt wird,
was wiederum teuer werden kann, wenn
bereits Ausschuss produziert wurde.

Automatisierte Aufbereitung

Um dieses Problem zu umgehen, entwi-
ckelte der Systemintegrator RobMation
aus Baesweiler bei Aachen, eine zentrale
Anlage zur Aufbereitung von Kuihl-
schmierstoffen. Sensoren ermitteln darin
Konzentration, Reinheit, Fillstand und
Temperatur. Eine Steuerung stellt anhand
dieser Daten dessen Qualitat durch Ab-
und Zupumpen an den Werkzeugmaschi-
nen sicher. Verbrauchtes Schmiermittel
wird aus den Maschinen in die zentrale
Aufbereitung geleitet. In der Aufberei-
tungsanlage werden dann Konzentrat und
Wasser zur Aufbereitung zugepumpt.
Warmetauscher regein
die Temperatur. Eine
zentrale Aufbereitungs-
anlage kann vier ange-
schlossene Werkzeug-
maschinen gleichzeitig
bedienen.

Autarke, vielseitige
HMI-Steuerung

Um die Zentralschmier-
anlage unabhangig von
den angeschlossenen
Werkzeugmaschinen
betreiben zu kdnnen,
war eine eigene Steue-
rung erforderlich. Der

Integrator suchte nach einer autarken,
flexibel einsetzbaren Steuerung mit inte-
grierter Visualisierung. Diese sollte an der
Zentralschmieranlage angebracht wer-
den, um sie zu steuern und Statistiken
sowie Verlaufshistogramme fir den Kihl-
schmierstoffverbrauch und -zustand aller
vier angeschlossenen Maschinen anzuzei-
gen. Die Wahl fiel auf das HMI TX513 von
Turck. Es bietet eine Codesys3-Steuerung
sowie einige Ethernet- und serielle
Schnittstellen: In Profinet- und Ethernet-
IP-Netzen kdnnen die Gerdte als Master
genutzt werden, in Modbus-TCP- oder
Modbus-RTU-Netzen auch als Master
oder Slave (bzw. Client oder Server). Das
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Die zentrale BL20-1/0-Station an der Zentralschmieranlage gibt alle Signale
tiber Profinet an das HMI TX513 weiter.
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HMIs und 1/0-Module fiir den Maschinenbau

HMI kommuniziert Uber Profinet mit den
Gateways des Turck-1/0-Systems BL20, die
sich jeweils in einer Schaltbox an jeder der
vier CNC-Maschinen befinden. An den lo-
kalen Gateways sind die Sensoren und Ak-
toren angeschlossen, die den Zustand des
Kidhlschmierstoffs in den CNC-Maschinen
erfassen und regeln.

Losungsfindung mit Support

Die Steuerung dazu hat RobMation auf
der Codesys3-Plattform des HMIs ge-
schrieben. Uber die Bedieneinheit steuern
Mitarbeiter bei Ovalo die Aufbereitungs-
anlage. In der Regel muss hier nicht einge-
griffen werden, da die Sollwerte gleich
bleiben. Das Schmiermittel pumpt die Ma-
schine als Konzentrat aus einem Fass zu,
das lange vorhalt. Fur die Zufuhr von
Frischwasser ist die Maschine direkt an
eine Wasserleitung angeschlossen. Da
RobMation mit dem HMI und Codesys Tar-
getVisu in der Standardversion nicht alle
geforderten Funktionen umsetzen konnte,
wurde zusatzlich die umfangreichere Vi-
sualisierungssoftware TX VisuPro instal-
liert, die Turck kostenfrei fur seine HMI-
Systeme anbietet. Damit lassen sich nun
Trendaufzeichnungen wie die Verldufe der
zentralen Fillstande, Temperaturen und
andere Messdaten performanter darstel-
len als im Auslieferungszustand. ,Auch
wenn das HMI nicht alles von Anfang an
so abbilden konnte, wie wir wollten, sind
wir mit der Unterstitzung durch Turck
sehr zufrieden”, kommentiert Thomas
Schulz, leitender Vertriebsingenieur bei
RobMation, den Support des Automatisie-
rers. “Unsere Anfragen wurden mit der n6-
tigen Prioritat behandelt.”

Gateways reduzieren
Lagerhaltungsaufwand

Als Multiprotokoll-Ethernet-1/0-Module
kénnen die BL20-Gateways in Ethernet-
Netzen mit Profinet, Ethernet/IP oder
Modbus TCP eingesetzt werden. ,Wir wol-
len Produkte nicht nur fur eine Aufgabe
einsetzen”, sagt Schulz und nennt damit
einen Grund fur die Wahl des TX513-HMI
und der BL20-Systeme. ,Wenn z.B. ir-
gendwo im Feld I/Os fehlen, dann brauche
ich ein Protokoll, mit dem ich in die Ma-
schinen komme - unabhdngig von deren
Hersteller.” RobMation bietet in Deutsch-
land einen 24-Stunden-Support und muss
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binnen dieser Zeit gegebenenfalls Defekte
vor Ort beheben. Deshalb muss fur alle
Fdlle jede verbaute Komponente immer
auf Lager sein. ,Deshalb nutzen wir gern
Komponenten, die wir flexibel einsetzen
kénnen, aber nur einmal auf Lager legen
mussen”, so Schulz.

Verdrahtungsaufwand reduzieren

Die BL20-1/0-Module helfen auch, den Ver-
drahtungsaufwand fur den Systemintegra-
tor bei der Installation zu reduzieren.Dazu
der Vertriebsingenieur: ,Wenn wir ein Bear-
beitungsmodul an die CNC-Steuerung an-
binden wollten, haben wir das bislang di-
rekt am Schaltschrank Uber Punkt-zu-
Punkt-Verbindungen realisiert. Diesen Auf-
wand wollen wir sparen und kinftig auch
hier Ethernet-L6sungen einsetzen.” Als Mul-
tiprotokoll-Module k&énnen die Gerdte
neben den Maschinen mit Profinet-Steue-
rungen auch auf Ethernet/IP-Systemen
oder in Modbus-TCP-Netzen eingesetzt
werden. So kann RobMation mit einem 1/0-
System die Punkt-zu-Punkt-Verbindungen
in drei mdglichen Einsatzszenarien abldsen
und Uber Ethernet-Systeme anbinden.
Neben der Anlage selbst entwickelten die
Ingenieure aus Baesweiler eigene Spanefor-
derer, die an den einzelnen Maschinen ge-
brauchtes Schmiermittel von groben Spa-
nen befreien. Diese Spane sind der einzige
Abfall, der bei der zentralen Aufbereitung
entsteht. Der Kunde muss keinen verunrei-
nigten Kdhlschmierstoff mehr entsorgen,
denn dieser bleibt dauerhaft im Kreislauf.

Kosten senken,
Produktivitdt steigern

Neben dem Verbrauch von Schmierstoff
sinken auch die Arbeitskosten, da kein Mit-
arbeiter mehr seine Zeit fur Kontrolle und
Nachfillen aufwenden muss. Viel schwerer
wiegt aber die gleichbleibend hohe Pro-
duktqualitat, da Schwankungen aufgrund
von unterschiedlich temperierten Schmier-
stoffe oder aufgrund von Verunreiniungen
ausgeschlossen sind. Die Produktivitat und
Zuverldssigkeit der Maschinen steigt. M
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