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Achern/Hiddenhausen 0O Die EinfChrung neuer Produktionskonzepte wie JIT,
Lean Production, Plattformstrategie bis hin zur Modulbauweise bleibt nicht ohne
Auswirkungen auf die vor- und nachgelagerten Bereiche des Produktionspro-
zesses. Ein gutes Beispiel bildet der klassische Stahlhandel: Hier ist die durch-
glhgige Flexibilittt O termingerechte Lieferung innerhalb von Stunden, die F[
higkeit, Produktionsschwankungen durch Materialpuffer auszugleichen, oder die
Lieferung von fertigungsgerechtem Rohmaterial O inzwischen eine der Schls-
selqualifikationen f(O einen erfolgreichen Wettbewerb. Ohne moderne Lager-
technik, maCgerechten Zuschnitt und EDV-gest[izte Steuerung und [berwa-
chung sind solche Anforderungen nicht zu bew(tigen. Die Firma Kasto Maschi-
nenbau GmbH & Co. in Achern ist Spezialist f(I die Optimierung der Lagerhal-
tung von Roh-, Betriebs- und Hilfsstoffen und ihrer vollautomatischen Weiter-
verarbeitung. Kasto z[hit weltweit zu den MarktfChrern bei MetallsCgemaschi-
nen, Langgut-Lagersystemen und kombinierten Lager- und SChezentren. FLC¥
das gesamte Programm von SCgemaschinen und -zentren entwickelte das Un-
ternehmen ein komplett neues, einheitliches Steuerungssystem inklusive Visua-
lisierung, Datenbankanbindung und Logistikintegration.
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Bild 1: Kasto-S[gezentrum mit integrierter Hochleistungsbands[lge KASTOtec S

«1dOSONI



Seite 2: Bedienen, Beobachten, Steuern:
Kasto mit neuem modularen Gesamtkonzept
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Eine wesentliche Anforderung bei Kasto war, den [WildwuchsO proprietCrer
Steuerungs- und Visualisierungslsungen bei den unterschiedlichen Modellen
zu beenden. Stattdessen sollte sich die Steuerung modular an die jeweilige
Maschine und die Anforderungen des Kunden anpassen lassen. Die Forderun-
gen nach Skalierbarkeit, hoher verf{lgbarer Rechenleistung, Offenheit hinsich-
lich der Schnittstellen und der Anbindung an die Unternehmens-IT sowie nach
intuitiver Bedienung sprachen fI den Einsatz eines Industrie-PC als Hardware-
basis des Systems. Das neu zu konzipierende B&B-System sollte eine einheitli-
che OberflCche bieten und leicht zu erweitern und zu modifizieren sein. Insbe-
sondere ging es darum, das [ber die Jahre angesammelte Know-how in einer
Datenbank f(r Material- und Schnittdaten aufzubereiten und direkt an der Ma-

schine produktiv verf(lgbar zu machen.
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Mit zunehmendem Automatisierungsgrad, wegen der Vielzahl von Maschinen-
typen und der immer komplexeren Anwendungen steigen auch die Anforderun-
gen an die Steuerungssysteme. Kastos integrierte Steuerungslsung Techno-
Control deckt alle Anforderungen einer modernen S[Cgesteuerung ab, visuali-
siert Maschinendaten, unterst[izt aktiv die Arbeit des Bedieners, und sorgt u.a.
fOr die Einbindung in die Logistik (vgl. Kasten [TechnoControl-Features[). Das
System setzt dabei auf standardisierte und modularisierte Hard- und Software.
Dadurch |01t es sich leicht an neue Maschinen anpassen, und vorhandene
Anlagen k[hnen einfach erweitert werden. Auch die nachtrCgliche Integration in
ein Kasto-SCgezentrum ist kein Problem. Der IPC stellt mehr als ausreichend
Rechenleistung f{T Aufgaben wie Schnittoptimierung, Visualisierung und Daten-
kommunikation, zum Beispiel mit dem Lagerverwaltungsrechner bereit. Der PC
ist mit TFT-Display sowie Disketten- und CD-ROM-Laufwerk ausgestattet (nicht
in jedem Betrieb ist die S[lge auch vernetzt) und ICuft unter Windows NT bzw.
2000. Die eigentliche SCgensteuerung [Cbernimmt eine integrierte Slot-SPS
unter Step7 von Siemens mit Profibus-DP-Anbindung. Die Positionierung und
Lageregelung erfolgen dezentral im Frequenzumrichter oder Hydraulikregler.

Aber nicht nur auf der Hardwareseite, sondern auch beim Bedienen und Beo-
bachten und bei der Abwicklung der Kommunikation sorgen Standards f[t Fle-
xibilitCk. Die VisualisierungsoberflCTche verk(¥zt die EingewChnungszeit durch
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die Verwendung der eingefChrten GUI-Elemente und der bekannten Men(} und
Bedienkonventionen von MS-Windows. Darunter, auf der Ebene der Protokolle
und Obertragungsstandards, garantieren TCP/IP- bzw. OPC- und MPI-

Protokollstandards die Anbindung an die Unternehmens-IT bzw. ins Feld.
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TechnoControl visualisiert alle wichtigen Proze(paramater

Die Basis der Bedieneroberfl che bildet das Visualisierungssystem VisiWin32
von INOSOFT. Die Oberfl che arbeitet soweit wie m glich mit einer symboli-
schen Benutzerf hrung. Die Men s und Dialoge sind bersichtlich strukturiert,
die Navigation erfolgt ausschliedlich ber Funktionstasten. Einfache S gevor-
g nge sind mit einem einzigen Knopfdruck zu starten, es lassen sich aber auch
eine Vielzahl von Auftragsoptimierungen, Technologievarianten, Ablagem g-
lichkeiten etc. in den Arbeitsablauf einbeziehen und explizit kontrollieren. Zu
jedem Men punkt sind Hilfeseiten verf gbar. Der Clou ist die umfassende Un-
terst tzung bei der Parametrierung der S gevorg nge: Nach Eingabe von Ma-
terialart und Abmessung greift die Visualisierung auf die Schnitt- und Material-
datenbank zu und schl gt entsprechende Technologiedaten vor, die mit einem
Tastendruck bernommen oder modifiziert werden k nnen. Die Datenbank
kann entweder vom Anwender selbst, per CD oder ber das Internet aktualisiert
werden. Auch hierf r wurden die entsprechenden Dialoge und Updatemecha-

nismen implementiert.
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Die Gestaltung einer Oberfl che stellt eine anspruchsvolle Aufgabe dar, nicht
blod im Hinblick auf Ziele wie Einheitlichkeit und m glichst intuitive Bedienbar-
keit. Die Integration des anwendungsspezifischen Know-hows beschr nkt sich

ja nicht nur auf den Datenbankzugriff, sondern spiegelt sich auch in der Gestal-



