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Zylinderbohrung mit
hochster Prazision

Die Anforderungen an SchlieBsysteme fir Gebaude und Anlagen sind heute hoher denn je. Um anspruchsvolle Sicherheitsvor-
kehrungen effizient umsetzen zu kénnen, bedarf es innovativer Maschinen- und Softwarekonzepte. Im Auftrag der Schweizer
Keso AG, seit Uber 45 Jahren Experte fur zeitgemaBe SchlieBsysteme, entwickelte die SEH GmbH einen hochprazisen Bohrrobo-
ter fur SchlieBzylinder. Das Softwarekonzept stammt von der Mabag AG; Steuerungs- und Antriebstechnik sind von Beckhoff.

Der Sondermaschinenbauer SEH GmbH, mit Sitz in Widnau, arbeitete in der Ver-
gangenheit mit verschiedenen Steuerungslieferanten zusammen, sodass bei-
spielsweise sehr unterschiedliche Antriebsldsungen zum Einsatz kamen. Der Auf-
trag der Firma Keso AG, fiir ihre SchlieBzylinder eine neue automatische Bohrma-
schine zu konstruieren, war fiir SEH der Anlass zu einem Systemwechsel. , Bei die-
sem Hightech-Auftrag fallten wir Mitte 2006 den Grundsatzentscheid, dass wir
nur noch einen Anbieter wollten, der uns die komplette Automatisierungstechnik
aus einer Hand liefern konnte. Dabei entschieden wir uns fir Beckhoff”, erklart
Guido Herzog, Maschinenkonstrukteur und Geschaftsfiihrer der SEH GmbH.

Hochste Prazision bei groBtmoglicher Flexibilitat

Die neue Sondermaschine fiihrt prazise Bohrungen fiir die Bolzen in den SchlieB3-
zylindern aus, d. h. die Stufenbohrungen miissen sowohl in der Tiefe, als auch be-
zliglich der X-Y-Z-Koordinaten auf + 1 Hundertstel genau sein. Aus diesem Grund
ist es wichtig, dass die Servomotoren innerhalb eines Tausendstels gehalten wer-
den. ,Damit haben wir das Zehnfache an Auflésung im Vergleich zu unserer Vor-
gabe”, so der Maschinenbauer.

Bereits friiher hatte die Keso AG CNC-Maschinen fir die Stufenbohrungen im Zy-
linderschloss im Einsatz; die Winkelverstellungen von 0 auf 4,5° mussten jedoch
mechanisch vorgenommen werden. Dafiir waren Umriistzeiten von 40 bis 45 Mi-
nuten erforderlich; auBerdem musste mit einem Ausschuss von vier bis fiinf
Zylindern gerechnet werden. Bei der neu entwickelten Maschine dauert die
Umriistzeit — mit dem Einlesen der Daten und der Umstellung der Bohrer — rund
dreiBig Sekunden. Ausschuss gibt es nicht mehr, denn schon der erste Zylinder ist
verwendbar.

Die Prazisionshohrmaschine weist insgesamt zehn CNC-Achsen auf, die tiber die
Beckhoff Automatisierungssoftware TwinCAT angesteuert werden. Hinzu kom-
men noch zwei Achsen fiir die Winkel- und Hohenverstellung, wofiir der kleinste
Servomotor im Sortiment von Beckhoff Verwendung findet. Er weist eine Flansch-
groBe von 56 mm auf und ist etwa 120 mm hoch. Und in diesem kleinen Motor
ist sogar noch eine Bremse eingebaut. Insgesamt sind fiinf Servomotoren mit
Resolver und Bremse im Einsatz, da die Z-Achse im Notfall ebenfalls abzubrem-
sen sein muss. Auch die Winkeleinstellung wird iiber die Bremsen verstellt. , Der
am starksten belastete Motor ist auf maximal 50 % seiner Nennleistung ausge-
legt. Alle weiteren Motoren weisen die gleiche Leistung auf, selbst wenn sie
unterbeansprucht sind. Dies hat den groBen Vorteil, dass die Servomotoren bei
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einem Storfall problemlos untereinander ausgetauscht werden konnen”, erklart
Guido Herzog.

Alles im Griff - dank durchgéngiger Automatisierungslésung

Die Schliisseldaten sind in einer Datenbank auf dem Server der Firma Keso AG
hinterlegt. Uber eine definierte Schnittstelle kénnen sie direkt — via Barcode — in
die Steuerung Ubertragen werden. Die problemlose Dateniibertragung ist, neben
ihrer Flexibilitat und Anpassungsféhigkeit, einer der groBen Vorteile der PC-
basierten Steuerung. , Diese einfache Integration konnte bei einer anderen Steu-
erung unter Umstanden Schwierigkeiten bereiten”, meint Robert Schar, Ge-
schéftsfihrer der Mabag AG, der die kundenspezifische Software fir diesen
Bohrautomaten geschrieben und implementiert hat. Und Guido Herzog fiigt noch
an: ,AuBer den drei Hochfrequenzspindeln sind samtliche Komponenten von
Beckhoff, angefangen von der Steuerung, tber das Display, die Servomotoren bis
hin zur Software. Mit dem Automatisierungssystem von Beckhoff haben wir alles
im Griff: Weg, Kraft und Drehmoment. Wir kénnen alles jederzeit verfolgen und
kontrollieren. Sogar den VerschleiB der Maschine konnen wir erkennen.”

Ausblick auf die Zukunft

Die aktuell entwickelte Bohrmaschine ist bereits die zweite von der Keso AG in
Auftrag gegebene. ,Die erste Maschine ist seit einem Jahr in Betrieb und bohrt
in zwolf Stunden rund 2000 Zylinder”, erklart Robert Schar. Und Guido Herzog
erganzt: ,Mit dieser Maschine kénnen in der gleichen Zeit wesentlich mehr
Zylinder und dazu noch préziser gebohrt werden als mit den bisherigen.”
+AuBerdem”, so Robert Schar hat die fiir die Keso AG entwickelte Maschine zu
weiteren Auftragen gefiihrt: ,Es sieht so aus, dass die SEH europaweit Autozen-
tren mit neuen Maschinen beliefern wird. Alle Autobauer haben ein eigenes
Schliisselsystem. Wir von der Mabag werden die Programmierung vornehmen.
Dank Beckhoff wird es uns dann maglich sein, bei einer Stérung direkt auf den | 1 .CX1020, modularer Hutschienen-Industrie-PC

Server des Kunden zuzugreifen. Wir kénnen die Stérung analysieren und gleich mit TwinCAT NC PTP und Windows XP Embedded
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die Fernwartung vornehmen.”
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