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Gestiitzt auf die Plattform einer of-
fenen Projektierungs- und Visuali-
sierungssoftware hat der Schleif-
maschinenhersteller Erwin Junker
ein durchgangiges B&B-Konzept fiir
alle seine Maschinen entwickelt,
das den Datentransfer zu NC und
PLC erstmals lber OPC realisiert
und damit steuerungsunabhéngig
macht. Auch die Bedienung samtli-
cher Maschinenoptionen ist unter
dieser Oberfliche integriert, was
Handling, Schulung, Ersatzteilhal-
tung und Service entscheidend ver-
einfacht.

Mit der technologischen Diversifizierung
und Spezialisierung auf unterschiedliche
Anwenderbranchen wéchst tiber die Jahre
hinweg die Zahl der Maschinen- und damit
auch die der Steuerungsvarianten. Spezi-
fische  Zugriffsmechanismen  fithren
schliefflich zu sehr differenzierten Bedien-
oberflichen, was den Anwendern wie dem
Servicepersonal sehr viel Flexibilitdt abver-
langt. Spatestens dann ist es geboten, diese
Vielfalt zu reduzieren und auf eine standar-
disierte Basis zu stellen.

Das war bei der Erwin Junker Maschinenfa-
brik aus Nordrach im Schwarzwald nicht
anders. Seit 1962 im Geschift, hat sich der

Schleifmaschinenhersteller mit derzeit
mehr als 1000 Mitarbeitern an fiinf Produk-
tionsstandorten in Deutschland und Tsche-
chien sowie Vertriebsbiiros in England,
Tschechien, USA und China zu einem der
fiihrenden Anbieter in diesem globalen
Markt entwickelt.

Das Maschinenprogramm fiir die drei Jun-
ker-Geschiftsbereiche Automotive, Tool-
tec und Metalworking umfasst heute anné-
hernd 60 Typen und eine entsprechende
Anzahl individuell wiahlbarer Zusatzein-
richtungen. Auch zum Bedienen und Beob-
achten hatten sich im Lauf der Jahre mehre-
re unterschiedliche Losungen ausgepragt.
Im Interesse der Kunden, aber auch zur
Entlastung des Engineerings im eigenen
Haus beschloss Junker Ende der 90er Jahre,
die B&B-Landschaft zu wvereinheitlichen:
,Der kiinftige Ansatz”, so Johannes Schitz-
le, Projektleiter Bedienoberflichen ,sollte
sowohl auf der Hardware- als auch auf der
Softwareseite auf einen einzigen Standard
konsolidiert werden, der die gesamte
Bandbreite der Anforderungen abdeckt
und sich dabei insbesondere an der Auto-
mobilindustrie orientiert.”

Flexibler und zuverlédssiger
Hardware-Standard

Auf der Suche nach dem neuen Hardware-
Standard kamen von Anfang an nur sehr
wenige Anbieter in Frage, die die nitige
Leistungsfahigkeit und auch die Akzep-
tanz in der Automobilindustrie mitbrach-

Bild 1: Mehrlagerschleifmaschine Synchro 4000 von Junker mit libersichtlichem Operator Panel
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Bild 2: Standardisiertes Konzept fiir einheitli-
ches B&B: EJOP mit Operator Panel OP012,
Maschinensteuertafel und kundenspezifisch
ausfiihrbarer Driickerplatte

ten. So hatte sich Junker schon auf der
Steuerungsseite unter anderem fiir die Si-
numerik 840D von Siemens entschieden —
eine CNC-Steuerung, die auch von vielen
europdischen Automobilbauern in Verbin-
dung mit digitalen Antrieben Simodrive
611D und der Bedienoberflache Transline
2000 HMI Pro bevorzugt in der Linienferti-
gung eingesetzt wird.

Die neue Bedienoberflache sollte sich zwar
an diesem Quasi-Standard orientieren, zu-
gleich aber offen fiir individuelle Priferen-
zen von Kunden in anderen Markten und
Branchen bleiben. Eine sehr elegante Lo-
sung erdffnete dabei der Einzug gingiger
Windows-Standards in die Automatisie-
rungswelt: OLE-Automation, ODBC und
insbesondere OPC (OLE for Process Con-
trol) erleichtern die Entwicklung steue-
rungsunabhangiger Applikationen, die auf
die Daten unterschiedlicher NCs, PLCs
und auch anderer Zusatzaggregate zugrei-
fen konnen.

Fine zukunftssichere Hardware fur die an-
gestrebte neue Bedienoberfliche war
schnell gefunden. Das EJOP (Erwin Junker
Operator Panel) setzt sich fiir alle Maschi-
nen aus einem Operator Panel OP012 mit

dem Industrie-PC PCU50 unter Windows

NT, einer Maschinensteuertafel und einer
frei belegbaren, kundenspezifisch aus-
geftihrten Driickerplatte zusammen, die
iiber Profibus miteinander kommunizie-
ren. Gleichzeitig machte sich Junker auf die
Suche nach einer geeigneten Softwarebasis,
auf der sich die gesetzten Ziele moglichst
schnell und einfach realisieren lieffen.



Alles integrierende
Bedienpiatiform

,Siemens war von Beginn an in unser Vor-
haben einbezogen und empfahl uns Simatic
ProTool/Pro zur Projektierung und Visua-
lisierung”, erldutert Schitzle. ,Das Soft-
warepaket war uns im Zusammenhang mit
den Operator Panels aus dem HMI-Spek-
trum des Herstellers vertraut. Es hatte eine
ganze Reihe der von uns geforderten Funk-
tionalitidten bereits onboard und lie8 sich
relativ einfach erweitern.”

So entstand auf der Basis von ProTool/Pro
und OPC eine sdmtliche Schleifaufgaben
integrierende, vom Fabrikat der CNC-
Steuerung im Schaltschrank unabhéngige
und fiir alle kiinftigen Maschinen giiltige
Bedienplattform. Auch eigene intelligente
OCX-Komponenten (ActiveX Controls)
konnten implementiert werden — hier vor
allem fiir das Schleifen unerléssliche Tech-
nologiefunktionen und Zyklen. Denn nur
mit der an herkémmlichen Werkzeug-
maschinen {iblichen DIN/ISO-Program-
mierung mit Linear- und Zirkularsatzen ist
z.B. beim komplexen Schleifen von No-
ckenwellen die heute geforderte Préazision
im p-Bereich und die notwendige hohe Pro-
zesssicherheit bei dieser Maschinenkine-
matik nicht mehr zu erreichen.

Dabei waren die Entwickler von Junker mit
die Ersten, die (bereits Anfang 2001) zur Ein-
bindung schleifspezifischer Zyklen in eine
intelligente Bedienoberfliche einen OPC-
Server flir eine der eingesetzten Steuerun-
gen realisierten, der vom OPC-Client des
ProTool/Pro angesprochen wird, um auch
NC-Daten zu verarbeiten. Vorteilhaft war,
dass die bei vielen Maschinentypen einge-
setzte Sinumerik 840D standardmifig be-
reits einen OPC-Server besitzt.

Simatic Open Platform
unterstiizt Projektierer

Siemens unterstiitzt die Projektierer und
Programmierer bei derartigen Aufgaben
im HMI-Bereich unter anderem gezielt mit
dem Simatic Open Platform Program, das
neben der Erganzung eines Projekts durch
zusdtzliche Funktionen zur ProTool-Be-
dienoberfliche auch die Portierung von
Softwareapplikationen aus eigener oder
dritter Hand auf die Panel-Hardware er-
leichtert.

Den duferen Rahmen der Junker-Losung bil-
det eine Bedienoberfliche mit einem per-
manenten Kopfteil mit globalen Informatio-
nen, wie Betriebsarten, Zugriffsberechtigun-
gen, Alarmzeile, Bildseitennummer, Werk-
stiicknummer, aktuelles Programm, Datum
und Uhrzeit, Name des aktuellen FEin-
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gabefensters und Angabe des Speicherlevels.
Gruppiertnach Einheiten und Tatigkeiten und
sortiert nach der Haufigkeit der Nutzung fiih-
ren je zwei horizontale und vertikale Softkey-
leisten mit programmierbaren Stationstasten
sicher durch den komplexen Prozess.

Eines der wichtigsten Elemente ist das als
OCX-Komponente ausgefiithrte Eingabefeld
mit einer sehr spezifischen Uberwachung
der Eingabegrenzen (Minimum, Maximum,
ein Wert von, ...) und einer tibersichtlichen
Eigenschaftenseite fiir Diagnosezwecke.

Sicherer, tlibersichtlicher

Unerléasslich fiir den rationellen Schleifbetrieb
ist eine leistungsfahige Werkstiickverwaltung
mit alphanumerischer Eingabe von Werk-
stiickbezeichnungen. So lassen sich Daten von
ahnlichen, schon einmal gefertigten Werkstti-
cken {ibernehmen, im zentralen Editor nach
Bedarf dndern und neu abspeichern.

Zu den Bedienungsmerkmalen neuer Junker-
Maschinen wie der Mehrlagerschleifmaschi-
ne Synchro 4000 zdhlen die auf den ersten
Blick vermeintlich fehlenden Anzeigeele-
mente fiir zusatzliche Aggregate, wie bei-
spielsweise zum FErfassen von Temperatur,
Leistung und Kérperschall oder zum Messen
oder Auswuchten. Doch auch diese sind mit
Hilfe der OPC-Mechanismen in das standar-
disierte Konzept der Junker-Programmier-
Oberflache (JUPRO) eingebunden, was das
gesamte Bedienumfeld deutlich einfacher
und tibersichtlicher macht.

Ein weiteres Tool protokolliert in Form ei-
ner CSV-Datei qualititsrelevante Prozess-
daten in nahezu jeder beliebigen Zusam-
menstellung. Visualisieren lassen sich diese
Daten dann wahlweise auf einem integrier-

ten Viewer vor Ort oder — per Ethernet in
das Kundennetz tiberspielt— von jedem au-
torisierten Teilnehmer in CSV-kompatibler
Blirosoftware, wie z. B. einer Tabellenkal-
kulation. Weitere Vorteile dieser vollstan-
digen Integration ergeben sich schlieflich
bei Teleservice und -diagnose, da jetzt tiber
ISDN-Modem oder webbasierte Dienste
und Ethernet-Kommunikation auch alle
Zusatzaggregate der Junker-Maschinen
aus der Ferne zuganglich sind.

,Eine fiir uns als international agierendes Un-
ternehmen nicht unerhebliche Grundfunk-
tionalitdt von ProTool/Pro ist dessen einge-
baute Mehrsprachigkeit”, hebt Johannes
Schitzle hervor. ,Das trigt dazu bei, die welt-
weite Einsatzfahigkeit unserer Maschinen zu
sichern und vereinfacht den Teleservice
ebenso wie Wartungsarbeiten vor Ort.”

Erweiterter Mehrwert

Bei aller Innovation und Funktionsvielfalt
der neuen Bedienoberfliche wurden we-
sentliche Bilder und Bedienstrategien, da-
runter Direkttasten fiir Einzelbewegungen,
gezielt an die in der Automobilindustrie
weit verbreitete Oberflache Transline 2000
HMI Pro von Siemens angelehnt.
Insgesamt erreichte damit schon die fiir alle
Junker-Maschinen identische Grundfunk-
tionalitdt einen Umfang, der im Hinblick auf
Visualisierung und Variablen an die Gren-
zen von ProTool/Pro stief3. Deshalb hat Sie-
mens das System fiir Junker etwas ,auf-
gebohrt” und das Mengengeriist erweitert.
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