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Anwendung

Zellrechner

Benefit

Mit dem Zellrechner besitzen Sie
ein Bindeglied |hrer Fertigungsanlage zur Leitebene,

um

die Fertigungsabldufe zu optimieren,
eine hohe Verfligbarkeit zu erreichen,
die Qualitat zu verbessern

und dadurch

Ihre Produktionskosten zu reduzieren.

Aufgaben

Der Zellrechner Gbernimmt zusatzliche Funktionalitaten, die auf den unterlagerten

Maschinensteuerung nicht implementiert oder dort nur aufwandig zu

implementieren sind.

Der Zellrechner ,,bringt” die Maschinen ins Biro. Er ermdoglicht die Verfolgung der

Fertigung sowie Verwaltung von Maschinen, Werkzeuge, Programmen und Material.

Ubernahme von Auftragen aus ERP/PPS-Systemen

Optimierung des Fertigungsablaufe

0 Der Zellrechner koordiniert und optimiert den Fertigungsprozess einer oder

mehrerer Maschinen die in einen Fertigungsverbund arbeiten
(Fertigungszelle).

mannarme bis mannlose Fertigung

0 Der Einsatz eines Zellrechners erméglicht mannlose Schichten und somit eine

Verlangerung der Maschinenlaufzeiten Nachts und tiber das Wochenende.

Durch den Einsatz eines Zellrechners wird eine deutliche Erh6hung der Flexibilitat in

der Produktion erreicht. Damit einher geht die Erhéhung der Produktionsleistung, ein

geringerer Materialverbrauch und ein geringerer Personalbedarf

Anbindung und Koordination unterschiedlicher Anlagenkomponenten

direkte Steuerung von Anlagenkomponenten

Rickmeldung von gefertigten Teilen, Materialverbrauch, Qualitdtsdaten

Visualisierung der gesamten Anlage

Durch die modulare Programmierung ist der Aufwand zur individuellen Anpassung an lhre
Bedirfnisse optimiert worden.
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Zellrechner

Funktion Auftragsverwaltung

e Abholung des Auftragsvorrats Gber LAN / WLAN vom Host fiir die angebundene
Anlage, sortiert nach Fertigungstermin oder anderen Kriterien mit Termin- und
Prioritatssteuerung

e Optimierung der zu fertigenden Teile nach Kriterien wie Riistoptimierung, geringster
Materialverschnitt, Reduzierung von Werkzeug wechseln und weitere.....

e mannarme bis mannlose Fertigung durch Bereitstellung eines gréReren
Auftragsvorrats und Berechnung und Ubertragung von berechneten CNC-
Programmen, z.B. mannlose Fertigung Gber das Wochenende mit SMS-
Benachrichtigung bei Maschinenstorungen

e Anbindung eines Beladers fiir das Rohmaterial und Entladers fir die gefertigten Teile
zur Unterstitzung mannarmer / -loser Fertigung

e Auftragslisten

Beispiel: Auftrags-Optimierung

Zellrechner |
Alarmliste
loschen Zuriick
Auftrag nicht aktiv Belader Maschine Entlader Eerechtiguny ‘Werker
Riisttopfeéahl | Riisttopf-K.onfig Berechnung Riisten I NE erzeugen I
Optimierung - Nr.7 D40/ 1.4021 / 1 < > \
Auftragsliste (Stangenlange = 6000) Stangenaufteilung (berechnet)
Auftrag | Bedarfstalminl Soll | Ist | Zeit [min] | Lange | Stangen Stange | Auftrag I Teile | “erschhitt [mm] | [%] I Spaltenbraite = 100% I;
14005368 Mustersil 1 [ 15520 IS 1.7 1 14005368 1
14005534 | 20102008 20 15520 ORBS A5 140005513 1
14005835 | 2010.2008 20 18520 0970 47 14005834 1 450 75 i
14005836 2010.2008 20 15520 0445 2 2 14005813 4
14005823 | 22102008 20 18520 OBIE 32 14005334 1 75 145 i
14005824  2210.2008 20 155,20 D446 26 3 14005813 4
14005871 25102008 20 15520 OROD 32 14005534 1 a75 146 1
14005512 | ZEA0AN0E 20 1B OGBS 35 4 14005513 4
14005813 2510.2008 20 18520 1110 BE 14005834 1 875 146 [T
5 14005813 3
14005835 2 730 122 [T}
f 14005813 a
14005535 2 730 122 [T
7 14005813 1 I
14005835 4 1010 168 TS
— -3 — a 14005835 5
: —_— : 14005824 1 704 1.7 i
. . ] 140005535 5
AR ST 14005824 1 704 .7 i
10 14005835 2
14005324 4
o 14005624 1 a74 145 i
9 11 140005534 7 12106 201 I
12 14005834 5
automatizche Optimisning 14005812 2 19015 01 i jd|
Summe: [2 [161 24105 202

Zeit I Segment | Nr | Alarm
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Zellrechner
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Funktion Prozessvisualisierung

Beispiel: Visualisierung

Zellrechner

Visualisierung der Anlage und des aktuellen Zustands
Darstellung aller wichtigen KenngrofRen und Zustdande des Fertigungsprozesses
Anzeige von Melde- und Alarmlisten
Graphische Darstellung der Fertigungszelle

]

3

& v

o

Heuer Schiott- Auftrags- Alarmliste Rechner
i Abbruch Auftrags-Archiv | Fertig- Meldung ldschen Konfiguration Hilfe Info ausgzchalten
Produktion Belader Maschine Entlader Berechtigung Werker

Aktuelle Daten:

Auftrag tatenial Bedarfstermin | Zeichnungsnr. Sollstiick | Iststiick |
-/ 14005825 09071678635 28052008 0941627356 1 1 Status:  Automatik

14006176 1800450935 28.05.2008 0341627355 20 R
@ 14006180 1800457358 28.05.2008 (0941627355 20 14 Auﬂrag.. 14006180

14006211 1800750564 29052008 0941627355 20 Restzeit: 15,79 Std.
\/ 14006215 1800752964 28.05.2008 0341627355 20 20 S‘ange: 12 Stange von 40

14006243 1800360336 28.05.2008 (0941627355 20
@ 14006255 1800962052 28.05.2008 (0941627355 20 4

14006256 1800362053 28.05.2008 0341627355 20

14006257 1800362054 28.05.2008 (0941627355 20

Auftragsfortsehritt [Std] akk: 7.50 2328
Mo 11:02
Zeit | Segment | Mr | Ailarm |
(122.09.0810:53.55 Machine o M&SCHINE LAIFT MICHT (0]
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// Zellrechner

Funktion Maschinen- und Produktionsdatenerfassung

e Kommunikation des Zellrechners mit der Maschine, um MDE- und BDE-Daten von der
Anlage zu erhalten und auszuwerten. Bei einer Storung erfolgt eine Meldung an das
verantwortliche Personal

e zeitnahe Riickmeldung gefertigter Teile. Dadurch hat man jederzeit Uberblick tiber
den aktuellen Auftragszustand und besitzt zuverlassige Daten fiir die Nachkalkulation

e Rickmeldung von Materialverbrauch (gefertigte Teile, Verschnitt, Ausschuss, Abfall)
fur die Disposition

e Hohe Flexibilitat und kurze Reaktionszeiten im Rahmen des definierten
Teilespektrums

Beispiel: Riisttopf-Auswahl

#% 2ellrechner

o i

Alarmliste

loschen Zuruck

Auftrag nicht aktiv Belader Maschine Entlader EBerechtigung ‘Werker

Riisttopf-w'ahl RuisttopfK.anfig Berechriung I Riisten | MC erzeugen I

Riisttopf -Konfiguration - Nr.7 D40/ 1.4021 /1

Tgeplante Zeit

10,35 Std

7,76 Sid 776%5d 7765 7765d

+100 -100

Stangenlange [mm]:
6000 -

Lange der 1. Stange [mm]:

6000

F¥EsA
V Mustertei 378
V¥ Mustertsi

25.10.2008 [~ Alle Auftrdge an / aus

517 Std 517 Sid

200102008 | 22.10.2008

Zeit | Segment | Mr | Alarm
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Zellrechner

Funktion Koordination des Fertigungsablaufs

e Automatische Generierung der Programmabldufe im Zellrechner flr Koordination der
Gesamtzelle

e auf Basis der Auftragsdaten, Materialdaten und Maschinenzustdande

Beispiel: Fertigungszelle
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Zellrechner

Funktion Programm- und Werkzeugverwaltung

e Erstellung, automatische Generierung und/oder Verwaltung von Programmen fur die
unterlagerten Maschinensteuerungen

e Verwaltung von Werkzeugen, Ristsadtzen, Risttopfen auf Basis der Auftragsdaten,
Materialdaten und Maschinenzustdande zum Puffern der Auftrage zwischen den
Bearbeitungsschritten und nach Bearbeitungsabschluss

Beispiel: Riisttopf-Auswahl

x|
o |
Alarmliste
lischen Zuriick
Auftrag nicht aktiv Belader Maschine Entlader Berechiigung Werker
Riisttoptiwahl | Riisttopf-Karfig | Berechnung I Riisten I MC erzeugen I
— > geplante Zeit Risttopf-Auswahl (sortiert nach Datum) D ‘

1 11102008 101 Teile
15,52 Std, 108 kg, 440 m

11102008 600 Teis
TTE0 St 4750ky, 4215m

11102008 103 Teile
20,95 Std, 1721 kg, 1009 m

1240.2008 620 Teile
60,19 Stel, 2781 kg, 4351 m

13102008 400 Teile
51,73 5td, 3690 ky, 3341 m

15102008 130 Teile
23,28 Std, 1986 ky, 1427 m

20102008 120 Teils
15,52 Stel, 564 kg, 89,7 m

25102008 60 Tells
7765, 116ky, 240m

27102008 1 Teil
[ 1202840/ 1420171 TG0 0TS,

28102008 20 Teie
| 11 D507 1430511 2535t 154 kg, £0m

Zeit I Segment | Nr | Alarm
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Zellrechner

Beispiel: Erzeugtes NC-Programm

2Zellrechner x|
Alarmliste
loschen Zuniick
Auftrag nicht aktiv Belader Maschine Entlader Berechtigung Werker
Riisttopfiw/ahl | Riisttopf-Konfig I Berechnung I Riisten

Erzeugen des NC-Programms - Nr.7 D40 /1.4021 /1 4 ‘ ‘

% -
038071 (&uftragsprogramm](Leitrechner][22.03.2008] A

ki

GOTO L512

N1(TEIL1)

L256801=4711 L25802=14021 L25803=1 L25804=07
L26805= L25806=0 L25807=40.00 L25808=3755
L25803=0L25310=000 L25811=00 L2581 2=0

L 25613=000 L25814=10 L25815=15.0 L25&16=80.000
L26617=0L25818=210.0 L256819=50.000 L26820=0
L250821=295.0 L 25622=50.000 L25823=0 L 25824=380.0
L 266825=60.000 L25826=0 L25827=465.0 L26828=60.000
L256829=0L25830=550.0 L25831=50.000 L25832=0

L 26833=635.0 L26834=50.000 L25535=0 L26336=0
L25837=0 L 25838=0 L25533=0 L25840=0

L25841=0 1 25842=0 L 25843=0 L 25844=0

L26645=0 L 25346=0 L25847=0 L26848=0

L 256843=0 | 25850=0 L25851=0 L25852=0

L26663=0 L 25864=0 L25855=0 L26856=0
L250857=01.25858=0 L25859=0 L25860=0

L26661=0 L25362=0 L258E3=0 L258E4=0

L 25865=0 L 25866=0 L2586 7=0 L25868=0

L 25863=0 L 25870=0 L25871=0 L2587 2=0

L26673=0125374=0 L25875=0 L26876=0 =
Kl _»l_I
NC an Maschine
Zeit | Segment | N | Alarm I

weitere Funktionen

e Offline-Fahigkeit durch lokale Speicherung des aktuellen Auftragsvorrats und
Pufferung der Riickmeldedaten

e Diagnose, Fernwartung

e Option: Ersatz der unterlagerten Maschinensteuerungen durch Ubernahme der
Steuerungsfunktion in den Zellrechner (echtzeitfahige Soft-SPS)
0 SPS-Integration zum Steuern, Regeln und Uberwachen von technischen Prozessen.
Die unterlagerten Maschinensteuerungen sind Gber standardisierte Feldbusse (z.B.
PROFbus) oder sonstige Datenleitungen mit dem Zellrechner verbunden. Der
Zellrechner selbst kann mit ERP-Systemen oder Produktions-Datenbanken vernetzt
werden.
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/ Zellrechner

erganzende Leistungen von flexAP

e Anbindung der Zellrechner an ERP/PPS-Systeme (SAP, BAAN)

e Anbindung der Zellrechner an die Maschinensteuerungen (unterschiedlichste
Schnittstellen, Feldbusse, Protokolle)

e Programmierung der Maschinensteuerungen (flexControl)

e Programmierung von Robotern (KUKA, Staubli, Fanuc)

e Programmierung von Handlingssystemen

flexAP GmbH
Industriestrae 29

82194 Grobenzell

tel +49 8142 669383-0
fax +49 8142 669383-9
email info@flexap.de
http  www.flexap.de
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