AUTOMATISIEREN

Intuitives Bedienen von Kunststoffverarbeitungsmaschinen

One touch

Mit Touchscreens ausgestattete Indus-
trie-PCs versprechen eine komfortable
Maschinenbedienung ohne komplizierte
Menufuhrung. Die direkte Anwahl von
Funktionen Uber Symbole hilft, Fehlbe-
dienungen auszuschlie3en. Der Kasseler
Anbieter PMA hat mit der Bedien-

terminalreihe 1QT solch ein System im

Programm.

Bei der modernen Maschinenfiihrung
haben sich vor allem zwei Bedientech-
nologien durchgesetzt. Folientastatu-
ren sind wenig flexibel, da die Funk-
tionstasten meistens durch ein Bedru-
cken der Tastatur oder Einschubstreifen
einer Funktion zugeordnet sind. Auch
die Unterstlitzung mit Softkeys — das
heif3t, um den Bildschirm herum ange-
ordnete und mit unterschiedlichen
Funktionen belegte Tasten — bietet nur
eine eingeschrénkte Erhéhung der Fle-
xibilitat. Das Bedienen eines Touchs-
creens erfolgt hingegen direkt auf dem
Bildschirm. Vorteilhaft sind die gute Be-
dienerfiihrung tiber Symbole und die di-
rekte Anwahl von Funktionen. Heutige
Touchscreen-Technologien sind genauso
robust wie Tastaturbedienungen. Das

Statt einer Prinzipskizze der Maschine l&sst sich als

Ubersichtsbild auch eine fotorealistische Darstellung
wie hier beim HeiBkanalregelsystem HRC 800 einbin-
den
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Der Bediener bertihrt auf dem Maschinenubersichtsbild mit dem Finger
ein Maschinenteil und gelangt so auf die entsprechende Bedienseite

eindeutige Bedienen mit Handschuhen
ist ebenfalls gewahrleistet — dabei ent-
scheidend ist nur die gewahlte GroRe
der aktiven Raster und Felder. Durch Un-
terstiitzen des Anwenders beim Einrich-
ten und Warten der Maschine lassen sich
mit dieser Technologie zudem Stillstand-
und Ristzeiten reduzieren. Die hier vor-
gestellte Methode und die dahinter ste-
ckende Applikationssoftware hat in der
Praxis seit 1998 bei Mehrkomponenten-
SpritzgieBmaschinen, Heillkanalregel-
systemen, Spritzblasmaschinen und im
Blasformbereich ihre Bewahrungsprobe
bestanden.

Die Bedieneroberflache des Systems
passt sich an die jeweilige Benutzer-
gruppe an. Fur den Maschinenbediener
gilt: Er muss die Maschine, zum Beispiel
eine Extrusionslinie, mit mog-
lichst wenig Eingriffen fahren
kénnen. In der Regel variieren
nur die Drehzahl des Haupt-
antriebs und die Abzugs-
geschwindigkeit. Zusétzlich muss
der Bediener die Temperaturen
der Verfahrenseinheit und des
Werkzeugs an unterschiedliche
Rohstoffeigenschaften  anpas-
sen. Alle anderen Funktionen
sind fur das Fahren der Anlage
nicht relevant, und der Bediener
darf sie nicht verdndern. Entspre-
chend dieser eingeschrénkten
Funktionen ist die Oberflache an-
gepasst. Zusatzlich erhélt der Be-

diener eine Ubersicht (iber alle prozess-
relevanten Parameter, um Abweichun-
gen sofort erkennen und beheben zu
kdnnen. In einer Istwert-Zeile im unte-
ren Bildschirmbereich sind alle wichti-
gen Parameter wie Schneckendrehzahl,
Drehmoment, Massetemperatur, Mas-
sedruck, Vakuum und Abzugs-
geschwindigkeit dargestellt. Auf der
zugehorigen Bedienseite fur die Tem-
peratur lassen sich alle fur die Heizung
wichtigen Einstellungen (Sollwerte, Ein-
und Ausschalten der Heizung) vorneh-
men. Der Status zusétzlicher Maschi-
nenkomponenten und Antriebe ist in
einer Statusleiste am rechten Bildrand
mit einem Blick zu erkennen. Alle ande-
ren Funktionen sind in der Benutzer-
ebene fir den Bediener ausgeblendet
oder nicht aktiviert.

Einfache Menufihrung durch
Maschinenubersicht

Ein  Maschinenibersichtsbild unter-
sttzt die Auswahl der notwendigen
Bedienseiten. Uber das Beriihren einzel-
ner Maschinenteile kann der Bediener
die zugehorigen Seiten anwéhlen. Ne-
ben der reinen MenUfunktion lassen
sich in solch einem Ubersichtsbild auch
alle wichtigen Parameter an der richti-
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gen Stelle darstellen. Bei komplexen
Maschinen, zum Beispiel Spritzblas-
maschinen, lasst sich auch der aktuelle
Produktionstakt visualisieren. Prozess-
und Statuswerte, die immer sichtbar
sein sollen, sind am seitlichen Bildrand
dargestellt, um nicht durch eingeblen-
dete virtuelle Tastaturen oder die Hand
des Bedieners verdeckt zu werden.

Unterstutztes Rusten
und Anfahren

Neben der reinen Prinzipdarstellung ist
auch eine naturgetreue, fotorealisti-
sche Darstellung von Maschine oder
Werkzeug moglich. So kann der An-
wender zum Beispiel von Heilkanal-
regelsystemen interaktiv. das neue
Werkzeugfoto mit den zugehérigen Zo-
nen fur Blocke und Dusen per Drag &
Drop einbetten.

Cinnchien Profl Zichenhed

Einrichter beim Anfahren der Maschine
in den Arbeitspunkt. Er kann den Ar-
beitspunkt der Anlage per Hand mit Er-
fahrungswerten anfahren und uber-
nimmt dann diese Handstellgré3en per
Tastendruck, oder er fligt sie auf dem
Touchscreen per Drag & Drop als Soll-
werte ein. Gunstig ist hier auch die
Moglichkeit einer grafischen Eingabe
von Sollwerten mit Hilfe eines Dia-
grammes. Fiir die Wanddickenprofil-Soll-
wertkurve einer Spritzblasmaschine
beispielsweise kann der Einrichter das
Wanddickenprofil des Blasvorformlings
mit maximal 100 Stiitzpunkten einge-
ben - entweder direkt auf dem Bild-
schirm durch antippen der entspre-
chenden Punkte, durch Gleitschieber
und Fadenkreuz an den Bildrandern
oder direkt in eine Tabelle. Dabei stehen
Funktionen zum nachtréglichen Ver-
andern der Kurve wie Dehnen oder
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Ein Maschineneinrichter oder Verfah-
renstechniker benétigt zuséatzliche Funk-
tionen, um die Anlage anzufahren und
um neue Werkzeuge einzusetzen. Dabei
muss ihn das System so weit wie mdglich
unterstttzen. Im einfachsten Fall kann er
durch das Laden neuer Rezepte die ent-
sprechenden Parameter direkt in die An-
lage Ubertragen. Dabei lassen sich unter-
schiedliche Rezeptebenen definieren:
Rezepte, um komplette Konfigurationen
zu laden, zum Beispiel um Anlagenteile
neu zu aktivieren, oder Rezepte, mit de-
nen nur neue Temperaturen fur ein neu-
es Material geladen werden. Wichtig ist,
dass beim Aktivieren von Funktionen
keine Eingaben an unterschiedlichen
Stellen erforderlich sind. Durch Teach-
Funktionen unterstitzt das System den
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Stauchen und Verlagern von Kurven-
segmenten zur Verfligung. Zusatzlich
kann der Einrichter die eingeblendeten
Istwert-Kurven durch Tastendruck als
Sollkurve tUbernehmen. Bei der Inbe-
triebnahme der Anlage oder im Service-
fall bendtigt ein Techniker aber weitaus
mehr Zugriffsmoglichkeiten auf die Ma-
schine. Hier kommt es nicht auf eine
mdglichst einfache und schnelle Bedie-
nung an, sondern auf einen flexiblen
Eingriff bis auf die untersten Funktions-
ebenen. So kdnnen Erweiterungen um
zusétzliche Komponenten, zum Beispiel
Waagen zur Qualitatskontrolle und neue
Schneideinrichtungen, oder der Aus-
tausch von Sensorik und Aktorik laut An-
bieter recht einfach vonstatten gehen.




