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Human Machine Interface

Die mechanischen Schlie3-
systeme von Winkhaus ent-
stehen seit 2021 auf einer
einzigartigen Anlage. Da die
Zylinder in der Regel Unikate
sind, war die Automatisierung
der Fertigung sehr anspruchs-
voll. Fir die korrekte Bestii-
ckung jedes Zylinders eines
Auftrags ist eine nahtlose
Verbindung zwischen IT und
OT hier besonders wichtig.
Die Software fiir die komplexe
Anlage erstellte der Automati-
sierer AST Automation auf
Basis von Inosofts VisiWin.

as Unternehmen August Wink-

haus entwickelt und produziert

Fenstertechnik, Turverriegelungen
und Systeme fur die Zutrittsorganisation,
darunter auch mechanische SchlieBsys-
teme. Die Produkte werden sowohl in Ei-
genheimen verbaut als auch in grolen Ge-
baudekomplexen wie Flughafen, Hotels
und Verwaltungsgebauden. Damit die Zu-
trittssysteme nachher reibungslos funktio-
nieren, dirfen im Herstellungsprozess
keine Fehler passieren.

Um Ausschuss in der Montage maglichst
auszuschliellen, die Produktionsqualitat
und -geschwindigkeit zu erhohen sowie
Just in Time produzieren zu konnen, gab
Winkhaus 2017 eine Anlage zum Codie-
ren von Schlielzylindern bei Aumat Ma-
schinenbau in Auftrag. Da die Fertigung
nicht ohne manuelle Schritte auskommt
und IT und OT bei der Anlage Hand in
Hand gehen mussen, holte der Maschi-
nenbauer AST Automation an Bord, ein
Spezialist flir Konstruktion, Retrofit und
Softwareentwicklung. Die Bestlickung von
Schlielzylindern und ihre Mechanik sind
anspruchsvoll. Die meisten Schldsser, die
der Hersteller aus-

liefert, sind Uni-

kate. Daher muss-

ten viele Arbeits-

schritte  bislang

teilautomatisiert

erledigt oder verifi-

ziert werden. Eine

Fehlbestiftung er-

forderte eine auf-

wendige Korrektur

des Bestlickungs-

fehlers. Die neue

Anlage sollte ma-

nuelle Nacharbei-

Aumat und AST
haben den Bestuickungsprozess
der SchlieRsysteme tiber mehrere Stationen

und auf insgesamt vier Maschinen verteilt.

ten reduzieren und den Durchsatz in der
Produktion erhchen.Winkhaus wollte den
Bestlckungsprozess entzerren und die
Beflllung der Zylinderschldsser so weit
wie moglich automatisieren. Trotzdem
war hohe Flexibilitdt gefragt, um etwa
dringende Auftrége priorisieren und Rei-
henfolgen verandern zu kénnen. Die He-
rausforderung dabei: Je kleiner die Los-
groRe, desto komplexer ist die Automati-
sierung der Produktion.

Um alle Anforderungen von Winkhaus
zu erflllen, verteilte der Maschinen-
bauer den Bestlickungsprozess auf vier
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Einzelmaschinen, die me-
chanisch Uber Bandstre-
cken verbunden  sind.
Neben einem Fillautomaten
und einer Montagestation bil-
den ein Leer- und ein Vollma-
gazinspeicher — auch Apo-
thekerschranke genannt -
das Herzstick der Anlage: In
jedem dieser Speicher stecken 1.600
Rutschen, auf denen je zehn Transport-
container Platz finden. Der Prozess be-
ginnt beim Fillautomaten. Die Ma-
schine fordert einen Auftrag an und ver-
sorgt je zwei leere Transportcontainer
aus dem Leermagazinspeicher mit
Kern- und Gehausestiften. Der Fillvor-
gang kann autark tber Nacht laufen. Be-
stlickungsfehler korrigiert die Maschine
in dieser Zeit automatisch. Fehler wer-
den dabei zunachst durch eine vollauto-
matisierte Kameraprtifung der befllten
Behalter erkannt. Diese werden dann
ausgeschleust und durch neue, korri-
gierte und hoch priorisierte Transport-
container ersetzt. So konnen die Mitar-
beiter am nachsten Morgen direkt mit
dem Bestucken der Zylinder starten.

Die Anlage Ubergibt die gefiillten Contai-
ner im Doppelpack und in der richtigen
Reihenfolge an den Vollmagazinspeicher,
von wo aus sie zum Montageautomaten
wandern. Dort wartet bereits ein Mitar-
beiter, der Auftragszettel scannt und die
zu bestlckenden Zylinder einlegt. Die
Maschine verheiratet die Stifte mit dem
Gehduse und verschliet die Zylinder
dann automatisch — die Endstation fir
die Transportcontainer wird deshalb
auch liebevoll Standesamt genannt. Ins-
gesamt bewegen sich so bis zu 32.000
Transportcontainer in drei verschiedenen
Varianten durch die Anlage. Sie konnen
mit bis zu 40 Stiften bestlckt werden.
Dadurch entsteht in der Fertigung eine
hohe Komplexitét, die Ordnung und Uber-
sicht erfordert. Bei GroRauftragen, etwa
fir Verwaltungsgebdude, umfasst ein
Auftrag oft Hunderte Schliefsysteme —
Fehler in der Bestickung wirden die
rechtzeitige Erfillung des Auftrags ge-
fahrden und wéaren mit hohen Kosten
verbunden. Damit das nicht passiert,
mussen etwa die Transportcontainer im

IT&Production 6/2023

AUTOMATISIERUNG

Vollmagazin-
speicher auftragsbezo-
gen und in der korrekten Reihen-
folge in den Rutschen belegt werden. Vo-
raussetzung dafur ist eine llickenlose Da-
tenverfolgung in der Maschine und die
reibungslose Kommunikation zwischen
den einzelnen Stationen der Anlage. Da
zahlreiche mechanische Vorgange und
Datenabfragen parallel ablaufen, bestand
die Aufgabe fir AST und Aumat darin,
eine stabile und sichere Software fir die
Verbindung zwischen Kundenauftragen
und Herstellung zu schaffen.

Durch den Einsatz von vier Clients, die
auf der HMI-Software VisiWin 7 von Ino-
soft basieren und die untereinander kom-
munizieren, schlugen Aumat und AST die
Briicke zwischen IT und OT (Information
und Operation Technology). Dabei war
von Anfang an klar, dass VisiWin das
Tool der Wahl ist: ,Wir hatten das Projekt
mit anderen Softwareldsungen auf dem
Markt gar nicht stemmen konnen”, sagt
Daniel Melneczcuk, der bei AST als Soft-
wareentwickler Applikationen mit Visiwin
umsetzt. Die Clients ermoglichen in der
Bestuckungsanlage eine zuverlassige
Koordination der Auftrage und Transport-
container. Dabei behalt der Anlagenbe-
treiber stets den Uberblick tiber laufende
Prozesse. Zudem ist fir die Visualisie-
rung der Anlage samt Automatisierung
und Antriebstechnik sowie die Darstel-
lung von Daten nur ein Human Machine
Interface (HMI) erforderlich. Mobile Ge-
rate wie USB-Scanner lassen sich eben-
falls integrieren, was nach Aussage von
Melneczcuk ein Alleinstellungsmerkmal
sei. Damit lassen sich einzelne Trans-
portcontainer identifizieren. Jeder Con-
tainer ist mit einem DataMatrix-Code

Die SchlieBzylinder der mechanischen Schliesysteme

von Winkhaus sind individuell codiert. Dazu wer-
den Stifte immer wieder neu kombiniert
und mit Plattchen und Federn in vor-
handene Bohrungen gefiillt.

(DMC) versehen. Durch Scannen

des Codes erhalten die Mitarbeiter

aus der angeschlossenen Datenbank die

Rickmeldung, zu welchem Auftrag ein

Transportcontainer gehort und wo sein
Platz ist.

In der Anlage arbeiten verschiedene Li-
near-, Servo- und Drehstrommotoren,
steuerseitig sind fast 1.000 digitale Ein-
gange verbaut. Die anfallenden Daten lau-
fen in einer Datenbank zusammen. De
HMI-Software bildet die einheitliche
Schnittstelle zwischen der SPS-Hardware,
der IT-Welt, den Mobile Devices und dem
Bediener. Ob er eine Servoachse fahrt
oder eine Datenbankabfrage startet — er
nutzt daflir dasselbe Interface und be-
wegt sich ohne Medienbruch zwischen IT
und OT hin und her. ,Diese Schnittstellen-
funktion war flr das Projekt sehr wichtig®,
betont Melneczcuk. ,Die Spezialisten von
Aumat und AST sind in erster Linie Ma-
schinenbauer und SPS-Profis, die aller-
dings nicht auf die Vorteile der IT verzich-
ten konnten. Mit VisiWin war es maglich,
beide Bereiche zu verbinden, ohne die
ganze Welt um die Maschine herum neu
aufbauen zu miissen’, erlautert er.

Ende 2021 lieferte Aumat die auf dem
Markt einzigartige Anlage zur Zylinderbe-
flllung aus. Damit ist der Kunde nun in
der Lage, fehlerfreie SchlieRanlagen in-
nerhalb von 48 Stunden zu liefern. Die
Konstruktion der Anlage dauerte fast ein
Jahr, die Bauzeit betrug zwei Jahre. Von
AST sind innerhalb von 1,5 Jahren etwa
2.400 Programmierstunden eingeflossen.
Die Herausforderung bestand laut dem
AST-Spezialisten vor allem darin, die Da-
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tenstrukturen anzupassen. Durch die
HMI-Software bzw. Inosoft konnten Mel-
neczcuk und sein Team trotz der Heraus-
forderungen viel Entwicklungsaufwand
sparen: ,Inosoft hat jahrelange Erfahrung
in der Visualisierung, ein offenes und leis-
tungsfahiges Produkt und bereits unzah-
lige Funktionen standardisiert, so dass
wir uns auf unsere Expertise und die an-
lagenspezifischen Herausforderungen
konzentrieren konnten. Die duflerst kom-
plexe Anlage fiir Winkhaus konnten wir
deshalb mit nur zwei Softwareentwick-
lern umsetzen’, schildert er. Die Arbeit hat
sich ausgezahlt: ,Mit dem Ergebnis ist
Winkhaus in der Lage, sich von der Kon-
kurrenz abzuheben. Es gibt kein ver-
gleichbares System in diesem Bereich —
nirgendwo. Diese Anlage ist ein echtes
Pfund fur Winkhaus' Marktposition®, sagt
Daniel Melneczcuk. Durch die Entzerrung
der Prozesse und den Einsatz von zwei
Magazinspeichern ist der Schliellsystem-
anbieter in der Produktion flexibler als
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zuvor. Aufgrund der asynchronen Ferti-
gung kann die Anlage Fehler im laufen-
den Betrieb beheben und die korrigierten
Auftrdge mit erhohter Prioritat nach- oder
zwischenschieben. Das Konzept ist auf-
gegangen: ,Seit Inbetriebnahme der An-
lage vor rund einem Jahr sind keine
Nacharbeiten mehr notig”, berichten die
Verantwortlichen bei Winkhaus. ,Und
wenn, dann kann die Anlage diese eigen-
standig und voll-automatisiert korrigieren.
Auf diese Weise konnten wir Stillstdnde
in der Produktion spurbar reduzieren.”

Seitdem die Anlage lauft, gab es keine ein-
zige Fehlbestiickung der Zylinder. Das
spart Winkhaus nicht nur viel Zeit und
Geld, sondern auch deren Kunden. Meh-
rere Zehntausend Zylinder konnte Wink-
haus mit der neuen Anlage bereits fehler-
frei fertigen. Auch die HMI-Software lauft
zuverlassig und stabil. Seit Inbetrieb-

nahme der Anlage mussten die Automati-
sierer von AST nicht eine Zeile Quelltext
anpassen. Uber die Clients ist die Ma-
schine reibungslos bedienbar. Ein zentraler
Monitor, der ebenfalls an das HMI ange-
bunden ist, gibt zudem Auskunft Uber den
Gesamtstatus der Anlage und zeigt, wie
viele Transportcontainer in den Maschinen
unterwegs sind. Die Clients loggen regel-
maRig den Status der Transportcontainer
und erkennen eventuell auftretende Unre-
gelmaRigkeiten. Somit ist die neue Anlage
mit ihrer HMI-Software bei Winkhaus zu
einer wichtigen Saule der Fertigung ge-
worden, buchstéblich zu einer ‘Schlissel-
technologie’. Und da sich das HMI-System
offen erweitern Iasst, ist auch kiinftig der
Weg frei flr die Anbindung neuer Techno-
logien und Optimierungen.

Der Autor Stefan Niermann ist Head of
Business Development bei der Inosoft GmbH.
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