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Steuerungstechnik Grumann
Thilo Grumann

Gustav-Barth-Str. 1

70619 Stuttgart (Heumaden)

Tel: 0711 453769

Fax: 0711 4567108

Mobil: 0172 7173163

Mail:  tg@sps-grumann.de
Web:  www.sps-grumann.de

Steuerungen
Aktuell auf den Rechnern installierte und bei Projekten angewendete Systeme:

e Bosch Rexroth Indramat
MTCNC, ISP,
IndraMotion MTX, Indraworks MTX

e Siemens
S7, WInCC flexible

e Phoenix
PCworx, Visu+, WebVisit

Im Laufe meiner Uber 25 jahrigen Téatigkeit im Bereich freiprogrammierbare Steuerungen habe ich bereits
einige namhafte Steuerungen und die gangigen Bus Systeme - DP- bzw. Interbus —programmiert und in
Betrieb genommen.

Als Hauptanwendung ist hier die Bosch-Rexroth Indramat Steuerung zu nennen. Aktuell wurden von mir
einige Siemens S7 Anlagen mit WinCC flexible als PC gestutzte HMI programmiert und in Betrieb
genommen.

Aufgrund meiner langjahrigen Erfahrung schreibe ich die Programme kompakt und streng strukturiert an den
Ablauf und die Maschinenauslegung angeglichen, was eine spéatere Erklarbarkeit und auch die
Inbetriebnahme und Wartung wesentlich erleichtert.

Die Programmierung von CNC Ablaufen im Bereich der Handling Anwendungen sind mir gelaufig und
Hardwarekonstruktionen fiihre ich bei Bedarf ebenfalls mit aus.
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Kundenliste

ads-tec

Bleichert
Centrotherm
Erhardt und Abt
Fischerwerke
Gehring

Hoerbiger Elektronik
Hommelwerke
Huller Hille

Inda Wasserstrahltechnik
Markert
Schnaithmann

Endkunden

Austria micro systems

BMW

Bosch

Daimler Chrysler (Mercedes Benz)
E.Wehrle GmbH

GM Opel

Weber Marktdorf

Hoerbiger

Maschinen und Anlagentypen
Beschreibungen einiger Projekte, die von mir durchgefiihrt wurden:

e Bearbeitungszentrum
Kunde: Maschinenfabrik Gehring
Steuerung: Indramat MT-CNC, 12 Achsen
Aufgabe: 4 Spindel Honmaschine mit Palettenwechsler an Heller FMS.
In der Honmaschine befand sich ein X-Y Tisch mit zuséatzlicher Schwenkeinheit. Die Spindeln
muf3ten im Abstand variabel ausgefiihrt werden, was einen Achsverband erforderte, da die
Nullringe mit verschoben werden muRten. Uber die Nahtstelle zu Heller wurden die
verschiedenen zu bearbeitenden Typen gemeldet und der entsprechende Ablauf gestartet.

e Handlingsystem
Kunde: Bleichert
Steuerung: Indramat MT-CNC, 3 Achsen
Aufgabe: Pufferspeicher fiir Getriebegehause mit 65 Platzen.
Die Platze muf3ten nach dem FIFO System verwaltet werden (first in, first out).
Belegungskontrolle der Platze und der Ubergabe und Abgabestation. Halbautomatisch
Bedienung muf3te moglich sein.
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e MelRmaschine
Kunde: Hommelwerke
Steuerung: Indramat ISP200
Aufgabe: Endkontrolle und Klassifizierung von Pleueln.
Ausschieben der Pleuel in 12 Rutschen je nach Klasseneinteilung. Die Zuordnung der
Rutschen musste frei konfigurierbar, und auf der HMI Oberflache anwéahlbar sein.

e Schwimmbad
Kunde: Rhode Schwimmbadtechnik
Steuerung: Siemens S7
Aufgabe: Automatisierung und Uberwachung der Wasseraufbereitung des Therapie Bades im
Olga Krankenhaus in Stuttgart. Automatisches Rickspullen der Filterkessel.

e Transferanlagen
Kunde: Maschinenfabrik Gehring
Steuerung: Siemens S5/ S7
Aufgabe: Transferanlagen zur Bearbeitung von Zylinderbldcken. Transport durch lift and carry.
Bearbeitungskontrolle mit Schieberegister. Einheiten abwahlbar.

e Verbrennungsautomat
Kunde: Centrotherm
Steuerung: Siemens S7
Aufgabe: Verbrennung technischer Gase aus Diffusionséfen bei der Chip Herstellung.
Steuerung der Rauchgaswasche und anschlieRender Neutralisierung des Waschmediums.
Umfangreiche Parametrierbarkeit der Regelungen, da es sich hier um Serienanlagen
handelte, die bei verschiedenen Endkunden einsetzbar sein muf3ten. Dezentrale Nahtstelle zu
den ubergeordneten Ofen.

e VergieRBanlage
Kunde: ads-tec
Steuerung: Indramat MT-CNC ( Insgesamt 16 Steuerungen und 184 Achsen )
Aufgabe: Vergief3en von Aluminium Zylinderképfen in Kippgestellen.
Alu wird aus einer Pfanne geschopft und anhand einer durch die Steuerung errechneten
Eintauchtiefe und Schépfwinkel wird die benétigte Menge in den GieR3l6ffel aufgenommen.
Gegossen wird in dieser Linearanlage in Kippgiel3gestelle wobei die Loffelschnauze der sich
um die Kippachse drehenden Einfllléffnung folgen muf3. Zuvor wird mit dem Kerneinleger der
Rahmenkern und der Unterteilkern aus der Palettierung entnommen und in die Kokille
eingelegt. Die Palettierung entnimmt die Palette einer Fordereinrichtung die jeweils 3 Paletten
in einem Forderkorb bereitstellt. Nach der Abkihlphase wird der Gul3 von dem GufRentnahme
Greifer aus der Kokille zum Kihlturm gebracht. Der Kiihlturm speichert bis zu 16 Kopfe fur
eine weitere Abkihlzeit und legt sie nach dem Entkernen durch einen Roboter auf der
Abférderanlage ab. Eine Herausforderung stellte die Datenverwaltung da, es sollten
Typbezogene Daten in alle Linien ibernommen werden kénnen. Ebenso waren hier
umfangreiche teach Mdglichkeiten zu programmieren und, da die Kokillen zu
Wartungszwecken auf Schienen herausgefahren werden konnten war es notwendig
selbsteinmessende adaptive Systeme zu entwickeln.
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o Verkettung
Kunde: Schnaithmann
Steuerung: Indramat ISP200
Aufgabe: Transport von Werkstiicktragern zwischen 4 Bearbeitungszellen mit je einem
Beladeroboter und 2 Hiiller-Hille Bearbeitungszentren, einer Waschmaschine, einer
MeRmaschine und der Be- Entlade Strecke.
Die Bearbeitungssténde muf3ten auf die Paletten kodiert werden und die Paletten auf ihrer
Beladung entsprechenden Wegen durch die Anlage geleitet werden. Der Verkettung fiel hier
auch die Zentrale Steuerungs- und Uberwachungsfunktion und die Zentrale Stérmeldung zu.
Daher war hier eine umfangreiche Schnittstellen Programmierung notwendig mit der dazu
notwendigen Koordination mit den verschiedenen Partnern.

e Waschmaschine
Kunde: Inda Wasserstrahltechnik
Steuerung: Indramat MT-CNC 6 Achsen
Aufgabe: Waschen von Wandlergehausen.
Mit einem Fibro Handling werden die Wandlergehduse von der Verkettung Ubernommen, die
Daten des Werkstlickes aus dem Datentrager der Palette ausgelesen und in die Rundtakt
Waschmaschine in der Spannstation tibergeben. Gewaschen wird mit Hochdruck durch einen
CNC Ablauf gesteuert. Nach dem Waschen wird das Werkstiick wieder an die Verkettung
abgegeben und die zum Werkstick gehérenden Daten wieder auf den Datentrager
geschrieben. Im weiteren Ablauf ist noch ein Heil3luft Durchlauftrockner und eine Vakuum
Trockenzelle zu versorgen. Als erheblichen Programmteil hat sich hier die Aufbereitung der
Medien und die anschlieBende Reinigung dargestellt.

« Montageautomat mit Ventilprifung Endkontrolle
Kunde: Hoerbiger
Steuerung: Siemens S7 WinCC flex
Aufgabe: Montage von Ventilen auf einem Rundtakter in mehreren Durchlaufen und
anschlieBender Endprifung.
Die Bestiickung der Vorrichtungen erfolgt teilweise manuell und wird tber WinCC visualisiert.
Die Herausforderung war hier die Realisierung einer Schaltzeitmessung im Bereich von 10-25
ms, die Uber die SPS durchgefuhrt werden musste.

o Nachtspeicherheizung Retrofit
Kunde: Eigen
Steuerung: Phoenix ILC 150ETH, OT 3M
Aufgabe: Ersatz einer Analogen Lade- Entladesteuerung und Visualisierung auf einem
Bedienpanel. Berechnen der notwendigen Kerntemperatur in Abh&angigkeit der
AuRRentemperatur und Steuerung des Geblasemotors am Warmetauscher zur Regelung der
Vorlauftemperatur. Statistische Erfassung der Verbrauchswerte. Regler Uber das OT Panel
parametrierbar.

o Dozententatigkeit
Kunde: Alfatraining
Durchfuihrung eines 8 Wochen Kurses zur S7 Programmierung.
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Lebenslauf
Name: Grumann Thilo
Geburtstag: 29.06.1955
Geburtsort: Backnang
1995 —heute  Selbststandig
Bereich Konstruktion und Inbetriebnahme von Sondermaschinen
Softwareerstellung Hardwarekonstruktion
siehe auch http://mww.sps-grumann.de/
1985 - 1994 Maschinenfabrik Gehring Ostfildern, Programmierer
Inbetriebnahme von Honmaschinen, Bearbeitungscentren und Transferanlagen
auch vor Ort im weltweiten Einsatz
Steuerungen: Siemens, Bosch, Indramat, Mitsubishi, IPC, Modicon; Allan Bradley,
1983 — 1985 Fa. Boley und Leinen Esslingen, Programmierer
Softwareerstellung und Inbetriebnahme von CNC Drehmaschinen
CNC: Siemens MateTG, 3T0, 3T3, Bosch Alpha,
SPS: Siemens Al, 115S, 105U, etc.
1981 -1983  Techniker bei Fa. Litze Weinstadt, Techniker
Konstruktion von Steuerungskomponenten
Erster Kontakt zur SPS (Mitsubishi) fir eine Messe Schautafel.
1979-1980  Techn. Informatikstudium bis zum 4. Semester an der FHT Esslingen
gleichzeitig Teilzeitbeschaftigung bei Fa. Liitze Weinstadt
( das war der klassische Ausstieg eines Praktikers aus der Theorie )
1977 - 1979 Berufskolleg Werner-Siemens-Schule Stuttgart
Abschlul3: Fachhochschulreife
Staatlich geprufter Elektrotechnischer Assistent
1975-1976  Vorbereitungskurs zur Fachhochschulreife
(nicht bestanden)
1974 - 1975 Praktikum zur Zulassung zum Vorsemester der FHT Esslingen
bei Firma SEL Neuwirtshaus und bei der IHK Lehrwerkstatt Grunbach
1972 -1973  Schlossrealschule Stuttgart
Abschluf’ Mittlere Reife
1966 — 1971 Remstalgymnasium Weinstadt
1962 -1966  Grundschule Grossheppach
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