Schlemmer Prozess Systeme GmbH

Prozessleitsystem

Maschinensteuerung

RETROFIT
Anlagenmodernisierung

Glasindustrie

Papierindustrie

Kiihlbandentladung und Ubergabeportale

Das CNC-System Sinumerik von Siemens dient als Basis

Auf Spezialgebieten in den verschiedenen Industriezweigen hat sich die SPS GmbH Ihren Namen gemacht - nun ist
ein neues Spezialgebiet im Bereich der Ubergabeportale hinzugekommen - das digitale CNC-System fiir die
komplexen Aufgaben in der Glasindustrie z.B. bei der Kiihlbandentladung, Verpackungs- und Ubergabestationen.
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angepasst. Eine Besonderheit dieser
Kuhlbandentnahme ist, dass sich alle Programme im
~Semi-Automatik-Mode" per Direkttaste an der
Maschinensteuertafel ausfihren lassen. Dies ist hilfreich
um z.B. nach Stérung oder NOT-AUS weiter produzieren
zu kénnen, ohne eine Achse per ,Tippbetrieb" verfahren
zu mussen. So ist es mdglich die Programmschritte
einzeln abzuarbeiten, wodurch die Einstellung der
Anlage wesentlich vereinfacht wird.

Des Weiteren ist ein groBer Vorteil, dass ein Pufferband angesteuert werden kann, falls eine normale
Weiterverarbeitung durch eine gestdrte Folgemaschine nicht mdglich ist. Die Gléser werden auf einem Pufferband
zwischengelagert. Nach Behebung der Stérung werden diese Glaser wieder in den Arbeitsablauf eingegliedert und
normal weiterverarbeitet. Diese Gldser wiirden ohne dem Pufferband als Glasscherben enden.

Artikel-Datenbank

Pro Artikel wird eine eigene CSV-Datei erstellt, dadurch kdnnen in diesem Datenbanksystem nahezu unbegrenzt
Datensatze verwaltet werden. Lediglich die Festplattenkapazitat stellt eine theoretische Grenze dar, jedoch ist eine
einzelne Datei nur wenige Kilobyte groB und somit sind Millionen von Datensdtzen méglich. Fur die Luftleiste und die
Andruckleiste kann separat eingestellt werden ob diese Aus, immer Ein, oder bei Entnahme Ein sein sollen. Dadurch
sind sie flexibel auf alle mdoglichen Artikel und Einstellungen. Zusatzlich kdénnen die Einstellwerte fir die
Lichtschranken abgespeichert werden. Durchlaufzeit und Schnitt kénnen auch protokolliert werden.

Betriebsdatenerfassung

In diesem Bild werden die wichtigsten
Betriebsdaten und Standzeiten
angezeigt. Wenn diese optionale
Funktion verwendet wird, kann eine
Auftragsnummer vergeben werden,
wodurch die Produktionsdaten
abgespeichert und dem
entsprechenden  Artikel zugeordnet
werden. Diese Funktion kann optional
verwendet werden. Sie missen diese
Funktionen nicht nutzen, aber es ist
sinnvoll damit zu arbeiten. Sie kénnen
eine beliebige Auftragsnummer
(Chargennummer) vergeben und die
Produktionsdaten werden dann dieser
Auftragsnummer  zugeordnet und
gespeichert.




