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Total Surface Quality - dieses Ziel verfolgen wir bei jeder Lésung, die
wir fiir unsere Kunden entwickeln. Jedes Projekt stellt sehr spezifische
Anforderungen an Maschine, Schleifmittel, Prozessablauf und Service-
leistung.

Erst das koordinierte Zusammenspiel all dieser Komponenten ermég-
licht ein Schleifergebnis, das lhrem und unserem hohen Anspruch von

«Total Surface Quality» gerecht wird.
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Steinemann Breitbandschleifma-
schinen setzen mit ihrer innovativen
Technologie seit Gber 50 Jahren im-
mer wieder neue Massstabe. Sei es
bezlglich Schleifergebnis, Robustheit,
Verfugbarkeit, Sicherheit oder Kosten-
effizienz.

Ob es sich nun um Spanplatten, MDF,
Sperrholz, OSB, Laminate oder sons-
tige Werkstoffe handelt — Steinemann
hat fur jede Anforderung die massge-
schneiderte Schleiftechnologie.

Das Serviceangebot von Steinemann
ist konsequent darauf ausgerichtet, die
Leistungsfahigkeit und Verfugbarkeit
aller in Betrieb stehenden Maschinen
sicherzustellen.

Wir unterstitzen unsere Kunden mit
individuellen Wartungs- und Bediener-
schulungen vor Ort, einem Online-Re-
mote-Service sowie mit zahlreichen
Schulungsvideos. Unser Netzwerk an
gut ausgebildeten Service-Technikern

ist weltweit im Einsatz.
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Das harmonische Zusammenspiel zwi-
schen Schleifmittel und Maschine ist in
der Plattenfertigung ein wesentlicher
Qualitatsfaktor. Deshalb Uberlassen
wir nichts dem Zufall und produzieren
unsere Segmentbander selber.

Dadurch stellen wir sicher, dass Ma-
schine und Material optimal auf den
jeweiligen Fertigungsprozess abge-

stimmt sind.

Die individuelle Konfiguration des
Schleifprozesses hat massgebenden
Einfluss auf die Qualitat, Leistung und
Wirtschaftlichkeit. Um diese sicher-
zustellen, bietet Steinemann neben
Schleifseminaren das Prozessleitsys-
tem Board Quality Cockpit (BQC) an.
Dieses stellt dem Maschinenbediener

relevante Informationen zur Verfi-

gung, die ihm helfen, Platten mit kon-

stant hoher Qualitdt zu produzieren.
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Selbst die beste Maschine ist auf die
Dauer nicht vor Verschleiss gefeit. Da-
mit ein defektes Teil nicht zu teuren,
unnotig langen Stillstandzeiten fihrt,
bietet Steinemann einen hervorragend
organisierten Ersatzteil- und Repara-
turservice mit kurzen Realisations-
zeiten und umfassenden Garantieleis-
tungen.



Mit dem Board Quality Cockpit (BQC) setzt Steinemann einen weiteren
Meilenstein auf dem Weg hin zur Total Surface Quality.

Durch die Kombination der satos-Familie und dem BQC sind wir dem Ziel des
vollautomatischen Schleifprozesses einen grossen Schritt naher gertckt. Schnitt-
stellen zu externen und internen Systemen unterstitzen die einfache und kom-
plette Erfassung relevanter Informationen.

Die Daten des gesamten Schleifprozesses werden im BQC analysiert um daraus
Handlungsempfehlungen abzuleiten, die zu Qualitats-, Effizienz- und Kosten-
einsparungen fuhren.

BQC BASIC BQC

Austausch und/oder Reporting von Prozessleitsystem mit Visualisierung, Schnittstelle zum
Auftrag-, Produkt-, Rezeptinformationen Trending und Monitoring Handling-System

BQC BQC

Schnittstelle zur externen Schnittstelle zur internen
Dickenmessung Dickenmessung

BQC BQC

Automatisierte Erkennung Automatisierte Erkennung
von Rauheit von Rattermarken

Das Verkniipfen aller nétigen Schleiflinienteilnehmer sorgt fiir einen

transparenten Schleifprozess.

In der horizontalen Integration werden ausgewahlte Schleiflinienteilnehmer mit
dem BQC verbunden. Das BQC sammelt die Daten und gewahrleistet eine Echt-
zeit-Schleifprozessiberwachung. Je mehr Teilnehmer mit dem BQC verbunden
sind, desto hoher ist der potentielle Nutzen.

Eine Schnittstelle mit der Dickenmessung zum Beispiel erméglicht eine Uber-
wachung der optimalen Schleifmaschineneinstellung aufgrund der Ist-Dicke der
Platte vor, in und nach der Schleifmaschine.

Vertikale Integration

Horizontale Integration

Prozessparameter | BQC Pakete Potenziale Begriindung Kosteneinsparungen*
BASIC Bis zu 0,5% hoher Weniger Bandwechsel 780 m? mehr pro Tag
Verfuigbarkeit PACKAGE Maschinenverfilig- Weniger ungeplante Maschinenstopps
barkeit Hohere Vorschubgeschwindigkeit
E . BASIC Bis zu 5% weniger Optimierte Verteilung der 1'290 € pro Jahr
nergie- PACKAGE Energieverbrauch Schleiflast bei allen Schleifein-
verbrauch hei
eiten
Schleifband- Total Thickness  5-8 % weniger Aufgrund automatischer Nach- 8'000 € pro Jahr
b h Control (K) Schleifband- fuhrung der Kontaktwalzen
verbrauc verbrauch
Total Surface Bis zu 80 % weniger  Aufgrund automatischer Nach- 50°000 € pro Jahr
B-Qualitat Control (N) B-Qualitat bei fihrung der Schleifschuhe
Formatwechsel
. Kosteneinsparungen/Jahr 59290 €
Fazit Hohere Kapazitit 3000 m?

* Kosten Stromenergie = 0.15 € pro kW, Bandverbrauch = 1250 Bander pro Jahr, Produktionsvolumen von 600°000 '“Z/Jah,

steinemann




BQC

Je nach gewahlten Modulen bietet das BQC unterschiedliche Funktionen an. Im BQC-BASIC ist die Ver-
bindung zur Schleifmaschine vorgesehen. Dies bringt bereits einige Vorteile. Weitere notwendige Daten-
punkte missen handisch eingegeben werden (z.B. Werte der Plattendicke).

» Berechnung der Abtragsverteilung pro Kopf durch exakte Sollwertvorgabe der
Maschinenhéhe und Positionen Kontaktwalze und Schleifschuhe

Ermittlungsfunktion

« Alle berechneten Sollwertvorgaben werden online geprift wie Stromaufnahme,

Praffunktion Hohe der Maschine, Positionen Kontaktwalze, Kornfolge, ...

» Alle Datenpunkte zum BQC kénnen getrendet und gegenilibergestellt werden
Trending und Reporting * Reportingfunktion §orgt fur einen §§hnellen Uberplick Uber Maschi‘nenverﬁ]gbarkeit
» Datenpunkte fiir ein kundenspezifisches Reporting kdnnen bereit gestellt werden

» Benutzerverwaltung
 Produktverwaltung
Verwaltungsfunktion * Schleifbandverwaltung
« Schleifschuhverwaltung
« Auftragsverwaltung

BQC

Die Zusatzmodule bieten die notwendigen Schritte hin zur Automatisation. So eliminiert beispielsweise eine
Verbindung zum Handling eine héndische Eingabe des Operators in das Handling-System. Die Verbindung
zum ERP sorgt dem hinzu fir eine automatische Maschinenvoreinstellung bei einem Formatwechsel.

» Ermittlung der Rest-Produktionsdauer

BQC HANDLING ) « Prifung ob die geforderte Anzahl Platten in A-Qualitat geschliffen wurde
(Schnittstelle Handling « Schreiben von Produktions- und Rezeptinformation von BQC auf

System) Handling —> Keine handische Eingabe des Operator notwendig

« Prifung der Schleifverteilung innerhalb des Kalibrierschliffs

Hoe lNT'THIC_K » Ggf. Nachjustierung der Kalibrierkopfe bei fortlaufender Abweichungen
(S'chnlttstelle interne 2um Sollwert
Dickenmessung) « Prifung der Platte auf Parallelitat

« Prifung Dicke ungeschliffener Platten auf Sollwert. Ggf. Nachjustierung der
Maschinenkonfiguration bei fortlaufender Abweichungen zum Sollwert
« Prifung Dicke geschliffener Platten auf Abweichung zum Sollwert, ggf.
Handlungsanweisung, zur Erreichung der Soll-Plattendicke
Dickenmessung) « Schreiben von Produktions- und Rezeptinformation von BQC auf Steuerung
Dickenmessung —>keine handische Eingabe des Operator notwendig

BQC EXT-THICK
(Schnittstelle externe

* Produkt- und Auftragsinformationen kommen direkt vom ERP
BQC ERP —> Automatische Maschinen Einstellung aufgrund Auftragsinformation
(Schnittstelle ERP-System) + Produktionsinformationen werden bereitgestellt fiir firmeneigenes Reporting
» Kommunikation zwischen Press-Leitsystemen und BQC mdglich

steinemann BQC
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Im Fenster ,Hoheneinstellung” werden alle Soll-Werte der Schleifmaschine individuell errechnet und an-
gezeigt. Die Einstellung ist abhangig von der Kornfolge, dem Substrat, der Oberflachendichte der Platte,
der Ist-Dicke der ungeschliffenen Platte sowie der Zieldicke der geschliffenen Platte. Je nach Optionen,
konnen die Werte automatisiert auf die Schleifmaschinen-SPS geschrieben werden.
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Eine Anbindung an das ERP (oder auch eines Press-Leitsystems) erlaubt eine automatische Auftrags- und
Rezeptauswahl. Jedem Auftrag wird eine Schleifrezeptur angehangt, so ist eine Verknupfung des Auftrags
mit allen Schleifstrassen relevanten Informationen (Schichten, Bandverbrauch, Schleifzugabe, Stoppzei-
tenreporting, ...) moglich.

Je nach Wahl der Zusatzmodule ist ein nahezu vollautomatisierter Schleifprozess moglich. Im Basic-
Package (BQC-BASIC + ERP) ist eine automatische Maschineneinstellung nach einem Formatwechsel
inbegriffen.

Das Paket Total Thickness Control (K) (BQC-BASIC, ERP, INT-THICK, EXT-THICK, HANDLING) bietet einen
vollautomatisierten Kalibrierprozess.

Das Paket Total Surface Control (N) (BQC-BASIC, ERP, INT-THICK, EXT-THICK, HANDLING, CHATTER,
ROUGH) bietet schlieBlich einen vollautomatisierten Feinschleifprozess.

BQC

Basic Total Thickness Total Surface +
Package Control (K) Control (N)
20% 40% 60% 80% 100%

Basic Package Total Thickness Control (K) Total Surface Control (N)

Automatische Maschinenvoreinstellung Automatischer Kalibrierprozess Automatischer Feinschleifprozess

Handlungsempfehlung Gleichbleibende Plattendicke und Gleichbleibende Oberflachenqualitat

Parallelitat

BQC BASIC BQC CHATTER

BQC ERP BQC INT-THICK BQC ROUGH

BQC HANDLING BQC EXT-THICK
—> Riistzeit- und Betriebskosten- —>Closed-Loop K-Einheit —> Closed-Loop N-Einheit

Einsparung
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