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und Auswahl von Produktionsmitteln (%),
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SpritzgieBindustrie, die zum Erzeugen eines
Spritzgiel3teiles (20) in zumindest einer Arbeitszelle (2
bis 4) organisiert und iber ein Netzwerk (19, 22)
miteinander verbunden werden, wobei zumindest ein
Produktionsmittel (5) als Verarbeitungsmaschine (6)
ausgebildet ist. Nach manueller Speicheranforderung
(27) werden an einer Steuervorrichtung, insbesondere
einer Arbeitszellensteuerung (16 bis 18), oder an der
Verarbeitungsmaschine 6), samtliche
angeschlossene Produktionsmittel (5) abgefragt und
von diesen, definierte Daten, wie die jeweiligen
Einstellungen (29), sowie Programmabldufe, Rezepte
und sonstige Konfigurationen, ausgelesen werden
und zusammen mit den internen Einstellungen (29)
der Verarbeitungsmaschine (6) in Abh&éngigkeit des
Spritzgiel3teiles (20) zu einem Werkzeugdatensatz
(30) wverbunden und in ein oder mehrere
Werkzeugdatenséatze (30) gespeichert werden, wobei
eine Auflistung (31) der fiir die Produktion dieses
Spritzgiel3teiles (20) notwendigen Produktionsmittel
(5) jederzeit automatisch aus dem oder den
Werkzeugdatensétzen (30) generiert und an einem
Ausgabepunkt (32), vorzugsweise der
Verarbeitungsmaschine (6), angezeigt werden kann,
wobei die Ubertragung der dem jeweiligen
Produktionsmittel zugehdrigen definierten Daten auch
zu den Produktionsmitteln moglich ist.
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Beschreibung

VERFAHREN ZUR ANSICHT UND AUSWAHL VON PRODUKTIONSMITTELN, INSBESON-
DERE PERIPHEREN GERATEN, FUR DIE SPRITZGIERRINDUSTRIE

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ansicht und Auswahl von Produktionsmitteln, ins-
besondere peripheren Geréaten, fir die SpritzgieBindustrie, wie es in dem Oberbegriff des An-
spruches 1 beschrieben ist.

[0002] Es sind bereits Verfahren zur Vernetzung von Industrieanlagen zur Erzeugung eines
SpritzgieBteils bekannt, bei denen die einzelnen Produktionsmittel, wie beispielsweise eine
SpritzgieBmaschine, ein Temperiergerat, ein Granulat-Trockner, usw. vernetzt werden. Dabei
werden die einzelnen Geréate von einem Netzwerkspezialisten mit einem Netzwerk verbunden,
worauf der Netzwerkspezialist an diesen Geraten notwendige Einstellungen vornimmt, im Beson-
deren auch eine entsprechende Adresse zuteilt. AnschlieBend ist es erforderlich, dass ein weite-
rer Fachmann im Zuge einer Werkzeugabnahme die fiir die Produktion eines SpritzgieBteiles
notwendigen Prozessparameter und bendtigten Produktionsmittel, insbesondere Peripheriege-
rate, ermittelt und bestimmt.

[0003] Nach Vornahme eines Werkzeugwerkwechsels ist es wiederum notwendig, dass die In-
dustrieanlage geman den Ermittlungen der vorangegangenen Werkzeugabnahme wieder zusam-
mengestellt wird, wobei der User bzw. Maschineneinrichter hierzu entsprechende Papierdoku-
mente in Form von Arbeitsblatter bzw. Werkzeugdatenblatter zur Hilfe nimmt. Dabei treten jedoch
sehr oft Fehleinstellungen oder falsch zusammengeschlossene Produktionsmittel auf, was meist
zu Ausschuss-SpritzgieBteilen oder im schlimmsten Fall zu Beschadigungen in der Industriean-
lage fOhrt.

Aktuell stellt das Werkzeugdatenblatt fir den Maschineneinrichter eine Sammlung von wichtigen
Informationen zum richtigen Zusammenstellen und Einstellen von Spritzgie3-Arbeitszellen dar.
Da die Produktionsmittel sehr vielfaltig sind, bleibt nur die manuelle Erstellung und bei Wieder-
verwendung eines Werkzeugs das manuelle Ausdrucken dieses Werkzeugdatenblattes, worauf
der Maschineneinrichter entsprechende Einstellungen Vorort vornimmt, wobei es sehr oft zu Ver-
wechslungen, Fehleinstellung, oder das Ubersehen von Einstellungen usw. vorkommt.

[0004] Aus der DE 102005014941 A1 ist ein Verfahren zum Bereitstellen von Dokumentationsin-
formationen einer komplexen Vorrichtung, insbesondere einer SpritzgieBmaschine, Ublicher-
weise in Form von Betriebsanleitungen, Explosionszeichnungen, Ersatzteillisten, etc. bekannt.
Dabei setzt sich die Gesamtdokumentation automatisch aus den komponentenspezifischen Do-
kumentationsinformationen zusammen. Auch bei Austausch von Komponenten, z.B. im Ersatz-
teilfall, wird jeweils die korrekte Dokumentationsinformation des ausgetauschten Teiles in die Ge-
samtdokumentation eingefligt. Die Gesamtdokumentation verwaltet sich damit automatisch und
ist jederzeit auf Letztstand. Weiterhin ist eine Ausgabeeinrichtung vorgesehen, an der die Doku-
mentationsinformationen der Gesamtdokumentation ausgegeben werden kdnnen.

Nachteilig ist hierbei, dass lediglich die vorhandenen Dokumentationen der Produktionsmitteln
abgefragt werden, die in einer Gesamtdokumentation gebiindelt werden.

[0005] Die WO 2004/076143 A1 offenbart eine globale Steuerungssoftware die bauteilspezifi-
schen Parameter von Komponenten in eine separate Speichereinrichtung ablegt. Damit ist es
moglich, dass bei einer Inbetriebnahme diese Parameter wieder zuriick geladen werden kdnnen.

[0006] Weiters wird in der DE 102004004695 A1 ein Verfahren und System zum Zusammentra-
gen von Anlagendokumentationen geoffenbart.

[0007] Die DE 102009007559 A1 zeigt ein Antriebssystem mit einer Steuerungseinheit und mit
mindestens zwei daran angeschlossenen Komponenten, wobei entsprechende Erkennungsdaten
abgelegt sind.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es daher ein Verfahren und eine Industrieanlage der eingangs
genannten Art zu schaffen, mit der die obgenannten Nachteile vermieden werden und gleichzeitig
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eine Vereinfachung flir Wartungs- und Reparaturarbeiten, sowie einem Werkzeugwechsel ge-
schaffen werden.

[0009] Die Aufgabe wird durch die Erfindung geldst.

[0010] Das erfindungsgemafBe Verfahren zur Ansicht und Auswahl von Produktionsmitteln ist
dadurch gekennzeichnet, dass nach manueller Speicheranforderung an einer Steuervorrichtung,
insbesondere einer Arbeitszellensteuerung, oder an der Verarbeitungsmaschine, sdmtliche an-
geschlossene Produktionsmittel abgefragt werden und von diesen, definierte Daten, wie die je-
weiligen Einstellungen, sowie Programmablaufe, Rezepte und sonstige Konfigurationen, ausge-
lesen werden und zusammen mit den internen Einstellungen der Verarbeitungsmaschine in Ab-
hangigkeit des SpritzgieBteiles zu einem Werkzeugdatensatz verbunden und in ein oder mehrere
Werkzeugdatensatze gespeichert werden, wobei eine Auflistung der fiir die Produktion dieses
SpritzgieBteiles notwendigen Produktionsmittel jederzeit automatisch aus dem oder den Werk-
zeugdatensatzen generiert und an einem Ausgabepunkt, vorzugsweise der Verarbeitungsma-
schine, angezeigt werden kann, wobei die Ubertragung der dem jeweiligen Produktionsmittel zu-
gehdrigen definierten Daten auch zu den Produktionsmitteln méglich ist.

[0011] Vorteilhaft ist hierbei, dass von einer zentralen Stelle, vorzugsweise von einem Verarbei-
tungsgerat, insbesondere einer SpritzgieBmaschine, notwendige Daten von den angeschlosse-
nen Produktionsmitteln gesammelt werden und zu einem oder mehreren Werkzeugdatensatzen
verarbeitet werden, die einfach wieder aufgerufen werden kénnen. Weiters liegt ein wesentlicher
Vorteil darin, dass durch das automatische selbstédndige Erkennen von neu hinzugefiigten oder
entfernten Geréaten, insbesondere Produktionsmitteln, und der daraus geschaffenen Liste bzw.
Arbeitszellenverzeichnis eine einfache Verwaltung und Einbindung geschaffen wird. Die logische
Zuweisung von Produktionsmitteln zur Arbeitszelle ergibt sich automatisch aus der Zusammen-
stellung der jeweiligen Liste. Diese Liste oder dieses Arbeitszellenverzeichnis wird entweder bei
Bedarf aus dem Werkzeugdatensatz generiert oder kann bei der Datensicherung ein Bestandteil
des Werkzeugdatensatzes sein und kann wie dieser, intern auf der Maschinensteuerung oder in
einem MES/ERP-System abgespeichert werden, wo er einfach abrufbar ist.

[0012] Es sind aber auch die MaBnahmen von Vorteil, bei denen nach Durchfiihrung eines Werk-
zeugtausches an der Verarbeitungsmaschine, der dazugehdrige Werkzeugdatensatz ber ein
externes MES- oder ERP-System zur Verarbeitungsmaschine Gbermittelt oder aus dem internen
Werkzeugkatalog bzw. Einstellungen der Verarbeitungsmaschine entnommen wird und der Werk-
zeugdatensatz automatisch in die entsprechenden Bestandteile der angeschlossenen und not-
wendigen Produktionsmittel aufgeteilt und an diese Ubertragen wird. Dadurch wird erreicht, dass
jedes Produktionsmittel seine Einstellungen aus dem Werkzeugdatensatz automatisch zugewie-
sen bekommt. Damit wird verhindert, dass ein Maschineneinrichter aus einer Vielzahl von unter-
schiedlichen Parametersatzen den entsprechenden fir dieses Werkzeug auswahlen muss und
es somit zu Verwechslungen kommen kann. Dadurch entféllt die Auswahl und somit der haufigs-
ten Fehlerquelle, namlich der Verwechslung bzw. Wahl des falschen Parametersatzes, Einstel-
lungen, Rezepte, Programme, etc. Es ist auBerdem moglich, dass samtliche Werkzeugdaten-
satze einer Arbeitszelle gesammelt an einem Verarbeitungsgerat oder der Arbeitszellensteuerung
abrufbar sind, sodass von dieser Hauptstation sich der Maschineneinrichter einen Uberblick tGber
die Anlage bzw. Arbeitszelle machen kann und die notwendigen Produktionsmittel fir einen an-
stehenden Werkzeugwechsel vorbereiten kann.

[0013] Von Vorteil sind die MaBnahmen, bei denen als Werkzeugdatensatze zusatzlich zu den
maschineninternen Prozessparametern der Verarbeitungsmaschine fir beispielsweise die Plas-
tifizierung, den Schmelze-Eintrag, sowie dem Werkzeugverschluss, die jeweiligen Einstellungen,
Parameter, Kennungen der unterschiedlichen Produktionsmitteln fir die Werkzeugtemperierung,
Kihlung, Materialtrocknung,-Dosierung und -férderung, sowie Ablaufprogramme flr die automa-
tische Entformung des jeweiligen SpritzgieBteiles durch Roboter, Greiferkennungen, sowie Para-
meter flr externe Prozesshilfsmittel und sonstige teilespezifische Daten hinterlegt werden.
Dadurch wird erreicht, dass alle notwendigen Daten digital in der Industrieanlage vorhanden sind,
die jederzeit fir die Erstellung des Werkzeugdatensatzes herangezogen werden kénnen. Die
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Auswahl der fir die Erzeugung des Werkzeugdatensatzes heranzuziehenden Daten erfolgt au-
tomatisch und hangt typischerweise vom Typ des Produktionsmittels ab. Manuelle Anpassungen
an der Auswahl der Anpassungen sind ebenso mdglich.

[0014] Vorteilhaft sind auch die MaBnahmen, bei denen zusatzliche Daten bzw. Werkzeugdaten-
satze zu jeweils einem Werkzeug manuell direkt an einem Produktionsmittel, vorzugsweise der
Verarbeitungsmaschine oder Uber ein externes anschlieBbares oder Gber ein Netzwerk verbun-
denes Eingabegerat, insbesondere einem Computer, eingegeben und/oder ausgewahlt und ge-
speichert werden. Dadurch wird erreicht, dass auf einfache Art und Weise zuséatzliche Information
oder Bemerkungen einfach hinzugefligt werden kénnen, die bei einem spateren Werkzeugwech-
sel sicher zur Verfligung stehen und somit nicht bersehen werden kénnen. Beispielsweise kann
es von Interesse sein, dass der Verantwortliche fir die Freigabe der Bemusterung eingetragen
wird, sodass bei ev. auftretenden Probleme nach einem Werkzeugwechsel dieser kontaktiert wer-
den kann. Ebenso kdnnen Konstruktionszeichnungen des Werkzeuges, Details zu Kihl- und
HeiBkanalen, FlieBcharakteristika und weitere Informationen aufgenommen werden. Derartige
Zusatzinformationen erleichtern die Wiederinbetriebnahme der Anlage nach einem Werkzeug-
wechsel bzw. die Fehleranalyse.

[0015] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen, bei denen nach einem Werkzeugwechsel selbst-
standig von der Steuervorrichtung, insbesondere der Arbeitszellensteuerung, oder einem Pro-
duktionsmittel, insbesondere der Verarbeitungsmaschine, vor der Inbetriebnahme Uberprift wird,
ob séamtliche Produktionsmittel geman zugehdrigem Werkzeugdatensatz angeschlossen wurden
und die entsprechenden Einstellungen Ubermittelt wurden. Dadurch wird erreicht, dass erst nach
vollstdndigem Anschluss der Produktionsmittel und fehlerfreier Ubermittelung der Einstellungen
an die Produktionsmittel, gemal dem Werkzeugdatensatz, ein Produktionsstart oder Inbetrieb-
nahme mdglich ist, sodass die Herstellung fehlerhafter SpritzgieBteile, sogenannter Ausschuss-
teile, verhindert wird.

[0016] Es sind aber auch MaBBnahmen von Vorteil, bei denen von der Steuervorrichtung, insbe-
sondere der Arbeitszellensteuerung, oder dem Produktionsmittel, insbesondere der Verarbei-
tungsmaschine, eine Vorschau und/oder ein Soll-/Ist-Vergleich der neu angeschlossenen und
eingestellten Produktionsmittel mit den notwendigen Produktionsmitteln gemafn dem gespeicher-
ten Werkzeugdatensatz vorgenommen wird. Dadurch wird erreicht, dass direkt am Produktions-
mittel, insbesondere an der Verarbeitungsmaschine, von einem Maschineneinrichter erkannt
wird, welche Produktionsmittel noch an- bzw. abgeschlossen gehéren. Damit hat der Maschinen-
einrichter eine sofortige Sicherstellung der richtig anzuschlieBenden Produktionsmittel, wie dies
beim Stand der Technik nicht mdglich ist.

[0017] Dariiber hinaus sind die MaBnahmen von Vorteil, bei denen von der Steuervorrichtung,
insbesondere der Arbeitszellensteuerung, oder der Steuerung der Verarbeitungsmaschine, aus
den Werkzeugdatensatzen eine Liste fir die Arbeitszelle, insbesondere ein Arbeitszellenver-
zeichnis, generiert wird. Dadurch wird erreicht, dass auf einfache Art und Weise eine Aufstellung
der bendtigten Produktionsmittel erstellt werden kann.

[0018] Vorteilhaft sind aber auch die MaBnahmen, bei der die Speicherung der Werkzeugdaten-
satze auf einem Produktionsmittel, insbesondere der Verarbeitungsmaschine, oder auf einem
externen Speicher, vorzugsweise in einem MES/ERP-System erfolgt. Dadurch wird erreicht, dass
die Daten jederzeit von unterschiedlichen Arbeitszellen Giber das Netzwerk abrufbar sind.

[0019] Es sind aber auch die MaBnahmen von Vorteil, bei denen der Werkzeugdatensatz zumin-
dest einen Bereich fiir eine SpritzgieBmaschine und einen oder mehrere Bereiche fiir Automati-
sierungsanlagen, Temperiergerate, Durchflussregler, Materialtrockner und -férderer, Dosierge-
rate, Qualitatsprifung, Werkzeugdaten, HeiBkanalregler, und/oder externe Zusatzgerate fir die
Prozessregelung, sowie Sonderprogramme und sonstige Informationen aufweist, die automa-
tisch ermittelt und/oder manuell erfasst, insbesondere eingegeben, werden. Dadurch wird er-
reicht, dass eine Ubersichtliche digitale Zusammenfassung geschaffen wird, die samtliche Daten
beinhaltet und somit Fehleinstellungen verhindert werden. Dadurch muss sich der Maschinenein-
richter nicht mehr mit den Details der Einstellungen der diversen Produktionsmittel befassen, wie
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es sonst bei gedruckten Werkzeugdatenblattern notwendig ware.

[0020] Es sind aber auch die MaBBnahmen von Vorteil, bei denen nach einer vorangegangenen
automatischen Erfassung eines Werkzeugdatensatzes, bei Wiederaufruf dieses Werkzeugdaten-
satzes, fehlende Produktionsmittel am Ausgabepunkt angezeigt werden und/oder ein Warnsignal
bzw. Warnleuchte ausgeldst wird. Dadurch wird erreicht, dass ein Produktionsstart oder eine In-
betriebnahme nach einem Werkzeugtausch nur bei richtig aufgebauter Arbeitszelle méoglich ist,
sodass keinerlei fehlerhafte Teile produziert werden kénnen oder es zu Beschadigungen kommen
kann.

[0021] Die Erfindung wird an Hand mehrerer in den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbei-
spielen naher erlautert, wobei jedoch die Erfindung nicht auf das dargestellte und beschriebene
Ausfihrungsbeispiel beschrankt ist.

[0022] Es zeigen:

[0023] Fig. 1 ein Ubersichtbild einer kunststoffverarbeitenden Industrieanlage, in vereinfach-
ter, schematischer Darstellung;

[0024] Fig. 2 ein Ablaufdiagramm flr die Industrieanlage nach Fig. 1, in vereinfachter, sche-
matischer Darstellung;

[0025] Fig. 3 eine Displayanzeige am Verarbeitungsgerat, in vereinfachter schematischer Dar-
stellung.

[0026] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlichen Ausfiihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden, wobei
die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit
gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen bertragen werden kénnen. Auch
sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
beschriebene Figur bezogen und sind bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu
Ubertragen. Auch kénnen Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und
beschriebenen Ausflihrungsbeispielen fir sich eigensténdige erfinderische Lésungen darstellen.

[0027] Grundsétzlich ist zu den Ausfiihrungsbeispielen der Fig. 1 bis 3 zu erwahnen, dass der
Einsatz vorzugsweise in einer kunststoffverarbeiteten Industrie 1 bzw. Industrieanlagen 1 erfolgt.

[0028] In den Fig. 1 bis 3 ist die Industrieanlage 1 mit einer oder mehreren Arbeitszellen 2 bis 4
gezeigt, wobei gewisse Produktionsmittel 5, vereinfacht dargestellt, in den Arbeitszellen 2 bis 4
organisiert sind. Die Produktionsmittel 5 bestehen vorzugsweise aus zumindest einer Verarbei-
tungsmaschine 6 der kunststoffverarbeitenden Industrie 1, insbesondere einer SpritzgieBma-
schine 6, und mindestens einem Peripheriegerét 7. Die Peripheriegerate 7 kdnnen beispielsweise
aus einem Temperiergerat 7a, einem Roboter bzw. Entnahmeroboter 7b, einem Dosiergerat 7¢
fir Granulat, einem Granulat-Trockner 7d, einem Granulat-Férdergerate 7e, einem Kamerasys-
tem 7f fir die Qualitatskontrolle, einem automatischen Durchflussregler 7g usw. gebildet sein, wie
dies schematisch dargestellt ist.

[0029] Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 sind die Produktionsmittel 5 in einer
Arbeitszelle 2 bis 4 mit einem Kommunikationsmittel 8 bis 10, insbesondere einem Switch 8 bis
10, verbunden, d.h., dass jedes Verarbeitungsgerat 6 und Peripheriegerat 7 vorzugsweise zur
besseren Erkennung mit einem hardware- oder softwaremasig ausgebildetes Kommunikations-
und/oder Erkennungsmodul 11 ausgestattet ist. Die Produktionsmittel 5 sind lber eine Leitung,
insbesondere ein handelsiibliches Schnittstellenkabel 12, mit jeweils einem Ein-/Ausgang 13 am
Kommunikationsmittel 8 bis 10 verbunden, wobei auch eine drahtlose Verbindung beispielsweise
per WLAN moglich ware. Das Kommunikationsmittel 8 bis 10 ist iber einen Kommunikations-Ein-
u/o Ausgang 14 zum Versenden von Datenpaketen 15 bzw. Datensatze 15, wie schematisch
dargestellt, an eine Ubergeordnete Arbeitszellensteuerung 16 bis 18 verbunden. Es ist aber auch
mdglich, dass kein Kommunikationsmittel 8 bis 10 zum Einsatz kommt und das Verarbeitungsge-
rat 6 und die Peripheriegerate 7 direkt an einer Arbeitszellensteuerung 16 bis 18 angeschlossen
wird, wie dies unteranderem auch in der Arbeitszelle 3 dargestellt ist. Ebenso ist es mdglich, dass
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mehrere derartige Kommunikationsmittel 8 bis 10 in einer Arbeitszelle 2 bis 4 angeordnet sind.
Der vollstandigkeitshalber wird darauf hingewiesen, dass die einzelnen Arbeitszellen 2 bis 4 un-
terschiedlich ausgestattet sind bzw. sein kdnnen, d.h., dass jede Arbeitszelle 2 bis 4 eine ver-
schiedene Anzahl und/oder Typen an Produktionsmittel 5 aufweist. Vorzugsweise ist eine Ar-
beitszellensteuerung 16 bis 18 als libergeordnete Arbeitszellensteuerung 16 bis 18, in unserem
Fall die Arbeitszellensteuerung 16, ausgebildet, die tGber den Kommunikations-Ein- u/o Ausgang
14 einen Datenaustausch an eine Ubergeordnete Stelle ein Netzwerk 19 vorzugsweise einen be-
triebsinternen Intranet 19a und/oder einem Ubergeordneten externen Netzwerk 19, insbesondere
einem Internet 19b, durchfiihrt.

[0030] Bei einer derartigen Industrieanlage 1 arbeitet jede Arbeitszelle 2 bis 4 unabhangig von
den anderen Arbeitszellen 2 bis 4, d.h., dass in jeder Arbeitszelle 2 bis 4 immer jene Produkti-
onsmittel 5 eingesetzt sind, die fir die Herstellung eines bestimmten Produktes, insbesondere
eines SpritzgieBteils 20, bendtigt werden. Beispielsweise kdnnte bei der dargestellten Industrie-
anlage 1in der Arbeitszelle 2 ein Werkzeug 21, dass vorzugsweise aus zwei oder auch mehreren
sich 6ffnenden Werkzeugformen zum Einspritzen eines Kunststoffes gebildet ist, zum Erzeugen
des SpritzgieBartikel bzw. SpritzgieBteil 20 beispielsweise in Form einer Abdeckung in Innenbe-
reich eines Automobils in Hochglanzausfiihrung oder Getrankebecher, usw., eingesetzt sein, das
fir die Temperierung ein Temperiergerat 7a benétigt, fir die schonende Entnahme einen Roboter
7b, fir die richtige Zusammensetzung der zu verarbeitenden Kunststoffgranulate ein Dosiergerat
7¢, fir die Trocknung des Kunststoffgranulats einen Trockner 7d, fir die Férderung des Granulats
zur Plastifizier- und Einspritzeinheit der Verarbeitungsmaschine ein Férdergerat 7e, fir die Kon-
trolle des fertigen Produktes ein Kamerasystem 7f und fiir die automatische Durchflusskontrolle
durch das Werkzeug einen Durchflussregler 7g.

[0031] Man kann also sagen, dass die Industrieanlage 1 derart ausgebildet ist, dass diese zum
Verwalten und Steuern von den Produktionsmitteln 5 mit einer oder mehrerer Arbeitszellen 2 bis
4 durchflihrt, wobei die Produktionsmittel 5 in den Arbeitszellen 2 bis 4 organisiert sind, die jeweils
aus vorzugsweise zumindest einer Verarbeitungsmaschine 6 der kunststoffverarbeitenden In-
dustrie 1 und mindestens einem Peripheriegerét 7 gebildet werden, die Uber ein Produktionsmit-
tel-Netzwerk 22 miteinander verbunden sind. Die Produktionsmittel 5 sind mit der Arbeitszellen-
steuerung 16 bis 18 verbunden, wobei die Produktionsmittel 5 automatisch von der Arbeitszel-
lensteuerung 16 bis 18 oder der entsprechenden Verarbeitungsmaschine 6 der Arbeitszelle 2 bis
4 erkannt werden, worauf die Arbeitszellensteuerung 16 bis 18 oder die Verarbeitungsmaschine
6 der Arbeitszelle 2 bis 4 einerseits die Kommunikation bzw. den Datenaustausch 15 mit dem
vorzugsweise Netzwerk 19, insbesondere einem Intranet 19a und/oder einem Internet 19b, und
andererseits mit den Produktionsmitteln 5 der Arbeitszelle 2 bis 4, insbesondere (iber das Pro-
duktionsmittel-Netzwerk 22, durchfiihrt und direkte Kommunikation der Produktionsmittel 5 unter-
einander herstellt. Beim Anbinden eines Produktionsmittels 5 mit der Arbeitszellensteuerung 16
bis 18 oder an die entsprechende Verarbeitungsmaschine 6 werden diese automatisch erkannt
und es bekommen die Produktionsmittel 5 von der Arbeitszellensteuerung 16 bis 18 bzw. der
Verarbeitungsmaschine 6 eine Adresse 25 zugeordnet, wobei die Arbeitszellensteuerung 16 bis
18 oder Verarbeitungsmaschine 6 automatisch eine Liste 26 bzw. ein Arbeitszellenverzeichnis 26
der in der Arbeitszelle 2 bis 4 vorhandenen Produktionsmittel 5 und Funktionen erstellt. Dadurch
wird ein sogenanntes ,Plug and Produce® geschaffen, bei dem nur mehr die Geréte, also die
Produktionsmittel 5, tber vorzugsweise eine einzige Leitung 12 angeschlossen werden, worauf
alle weiteren Schritte automatisch vorgenommen werden.

[0032] Jeder SpritzgieBteil 20 verlangt in Abhangigkeit vom zu verarbeitenden Kunststoffmaterial,
von der Anzahl und Anordnung der Kavitédten im SpritzgieBwerkzeug 21, Ausformung von Kihl-
kanalen in den jeweiligen Kavitaten, Anordnung und Gestaltung von Kernen und Schiebern, Ori-
entierung und Anzahl von Anspritzpunkten und der Erfordernisse nach Oberflachenbeschaffen-
heit und anderer qualitativer Charakteristika, zusatzlich zu den maschineninternen Prozesspara-
metern flr die Plastifizierung, den Schmelze-Eintrag, sowie dem Werkzeugverschluss, die Ver-
wendung von unterschiedlichen Produktionsmitteln 5 fir die Werkzeugtemperierung, Kihlung,
Materialtrocknung und -Dosierung, sowie Materialférderung, um den gewiinschten SpritzgieBteil
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20 in der geforderten Qualitat zu erhalten.

Dabei durchlauft ein SpritzgieBteil 20 typischerweise vor der Freigabe fiir die Serienproduktion
einen Bemusterungsprozess, bei dem die maschineninternen Prozessparameter und die notwen-
digen Produktionsmittel 5 mit den jeweiligen Einstellungen festgelegt werden, wobei dies im
Stand der Technik in Arbeitsblattern bzw. Werkzeugdatenblatt manuell auf Papier eingetragen
wird, d.h., dass die flir den jeweiligen SpritzgieBprozess notwendige Zusammensetzung von Pro-
duktionsmitteln 5 aktuell manuell in einem Werkzeugdatenblatt auf Papier festgehalten wird, wo-
bei die zugehérigen im Bemusterungsprozess festgelegten Einstellungen entweder lokal in der
jeweiligen Steuerung des Produktionsmittels 5 abgelegt oder auf diesem Werkzeugdatenblatt
vermerkt werden, sodass dieses Werkzeugdatenblatt, typischerweise in Form eines ausgedruck-
ten Blattes, dem Maschineneinrichter bei einem Werkzeugwechsel des Werkzeuges 21 als Leit-
faden fir das richtige Zusammenstellen einer Arbeitszelle 2 bis 4, insbesondere eine Spritzgiel3-
arbeitszelle 2 bis 4, mit den notwendigen Produktionsmitteln 5, sowie den zugehérigen Einstel-
lungen dient. Da eine SpritzgieBarbeitszelle 2 bis 4 aus mehreren Produktionsmitteln 5 in unter-
schiedlicher Bauart und Auspragung besteht, ist eine falsche Zusammenstellung von Arbeitszel-
len 2 bis 4, bzw. die Eingabe von falschen Prozessparametern ein haufiges Problem und eine
Ursache fiir die Erzeugung von Ausschussteilen beziehungsweise Teilen mit versteckten Defek-
ten. In manchen Fallen hat das schon zu Riickrufaktionen von Waren gefiihrt, die einen solcherart
defekten SpritzgieBteil 20 eingebaut hatten.

[0033] Erfindungsgeman ist nunmehr vorgesehen, dass dem Maschineneinrichter vorzugsweise
auf der Verarbeitungsmaschine 6, insbesondere einer KunststoffspritzgieBmaschine, oder einer
Arbeitszellensteuerung mit Ausgabeeinheit die Vorschau und/oder den Soll-/Ist-Vergleich, wie er
in Fig. 2 oder 3 schematisch dargestellt ist, auf die Produktionsmittel 5, die fir ein neu einzuspan-
nendes oder bereits in der Maschine befindliches Werkzeug 21 notwendig wéren, ermdglicht.
Dies wird derart erreicht, dass nach manueller Speicheranforderung 27, gemaf Ablaufdiagramm
in Fig. 2, an einer Steuervorrichtung, insbesondere einer Arbeitszellensteuerung 16 bis 18, oder
an einem Produktionsmittel 5, insbesondere einer Verarbeitungsmaschine 6, sadmtliche ange-
schlossene Produktionsmittel 5 abgefragt werden (Abfrage-Modul 28) und von diesen, definierte
Daten, wie beispielsweise die jeweiligen Einstellungen, sowie Programmabldufe, Rezepte und
sonstige Konfigurationen, ausgelesen werden und zusammen mit den internen Einstellungen 29,
insbesondere der Verarbeitungsmaschine 6, zu einem Werkzeugdatensatz 30 fir diesen Spritz-
gieBteil 20 verbunden werden, wobei eine Auflistung 31 der notwendigen Produktionsmittel 5 flir
den SpritzgieBteil 20, der auf dieser Verarbeitungsmaschine 6 produziert werden kann, jederzeit
automatisch aus dem Werkzeugdatensatz 30 generiert werden kann und an einem Ausgabepunkt
32, vorzugsweise einem Display der Verarbeitungsmaschine 6, angezeigt werden kann, wie dies
schematisch in Fig. 2 dargestellt ist.

[0034] Dieser erfindungsgeméaBer Ablauf bzw. dieses Verfahrens gestattet einerseits die kom-
plette Eliminierung des bisher notwendigen Werkzeugdatenblattes auf Papier, gemafi dem Stand
der Technik, und gewahrleistet andererseits die korrekte Anbindung der notwendigen Produkti-
onsmittel 5 flir das jeweilige Werkzeug 21, insbesondere deshalb, da aufgrund des Verfahrens
speziell abgestimmte Kontrollmechanismen noch zusatzlich zu den angezeigten Werkzeugdaten-
satze eingesetzt werden kdnnen, um fehlerhafte Verbindungen und Einstellungen zu vermeiden.
Eine Verwechslung des Werkzeugdatenblattes 30 fiir die Verarbeitungsmaschine 6, wie dies
beim Stand der Technik leicht mdglich ist, kann damit vollstandig ausgeschlossen werden, da der
oder die erzeugten Werkzeugdatenséatze 30 direkt auf dem entsprechenden Produktionsmittel 5,
insbesondere dem Verarbeitungsmaschen 6, gespeichert werden , sodass der Maschineneinrich-
ter keinerlei Auswahl treffen muss, sondern nur diese Werkzeugdatensatze 30 fiir diese eine
Arbeitszelle 2 bis 4 aufrufen kann und es somit zu keinen Verwechslungen kommen kann. Der
erzeugte Werkzeugdatensatz 30 kann im System, insbesondere in den Speichern der Verarbei-
tungsmaschine 6 oder auf einem externen Speicher, vorzugsweise in einem MES/ERP-System
(nicht dargestellt), gespeichert werden, sodass diese jederzeit abrufbar sind.

[0035] Wird ein manueller Werkzeugwechsel 33 eingeleitet, so wird ein sogenannter Anzeige-
Modus 34 bzw. Werkzeugwechsel-Modus 34 gestartet bzw. aufgerufen, bei dem aus dem Werk-
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zeugdatensatz 30 eine Auflistung 31 der notwendigen Produktionsmittel 5 generiert wird. Bei-
spielsweise ist es mdglich, dass in einem Kombination- Modul 35 der oder die Werkzeugdaten-
satze 30 mit der List 26 bzw. dem Arbeitszellenverzeichnis 26 verknlpft werden, wobei dieses
Modul 35 auch entfallen kann.

[0036] AnschlieBend wird die daraus generierte Auflistung 31 am dafiir einstellbaren Ausgabe-
punkt 32, der in dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel das Display des Verarbeitungsgerates 6 ist,
angezeigt. Selbstverstandlich ist es mdglich, dass die Auflistung 31 bereits nach der manuell
eingeleiteten Speicheranforderung 27 erzeugt und gespeichert wird, sodass beim manuellen An-
fordern des Werkzeugtausches 33 die fertig erstellte Auflistung 31 nur mehr noch angezeigt wird.

[0037] Am Ausgabepunkt 32 sind vorzugsweise unterschiedlichste Daten fiir den Maschinenein-
richter, wie beispielsweise die Auflistung 31, bestehend aus den dazugehdrigen Produktionsmit-
teln 5 und der zugehdérigen Prozesseinstellungen, Rezepten, Ablaufprogrammen fiir den Spritz-
gieBteil 20, ein Symbolbild des SpritzgieBteils 20 und ein Symbolbild des Werkzeuges 21, wobei
die Symbolbilder mit entsprechenden Vermerken, Verlinkungen usw. versehen sein kénnen, Gber
die noch weitere detaillierte Daten abrufbar sind. Hierzu kann der Ausgabepunkt 32 vorzugsweise
durch einen Touchscreen gebildet sein, sodass der Maschineneinrichter durch einfaches Beriih-
ren der Symbole, Verlinkungen und/oder Listen weitere Daten zur Verfligung gestellt bekommt.
Auch ist es moglich, dass zu der erzeugten Auflistung 31 Kontrolllampen (nicht dargestellt) mit
unterschiedlichen Farben, insbesondere rot fir fehlendes Produktionsmittel 5 und griin fir richtig
angeschlossenes und erkanntes Produktionsmittel 5, zugeordnet sind, sodass der Maschinen-
einrichter auf einfache Weise erkennen kann, welche Produktionsmittel 5 bereits angeschlossen
sind und welche noch fehlen. Beispielsweise kébnnen auch noch weitere Farben der Kontrolllam-
pen fir weitere Informationen eingesetzt werden, wie beispielsweise gelbe Kontrolllampe fiir Pro-
duktionsmittel 5 vorhanden, jedoch Werkzeugdatensatz 30 fehlerhaft bzw. noch nicht Gbertragen,
usw.

[0038] Der Maschineneinrichter kann zuvor oder anschlieBend die einzelnen Produktionsmittel
5, welche fiir einen Werkzeugwechsel 33 des Werkzeuges 21 abgeschlossen werden miissen,
abschlieBen und das Werkzeug 21 durch ein neues oder tberholtes Werkzeug 21 tauschen. Zur
Inbetriebnahme kann der Maschineneinrichter nunmehr aufgrund der am Ausgangspunkt 32 dar-
gestellten Informationen die Arbeitszelle 2 bis 4, insbesondere die einzelnen Produktionsmittel 5,
richtig anschlieen. Vorzugsweise wird jedoch nach einem Werkzeugtausch 33 selbststandig bei-
spielsweise Uber einen Prifmodus 36 von der Steuervorrichtung, insbesondere der Arbeitszel-
lensteuerung 16 bis 18, oder einem Produktionsmittel 5, insbesondere der Verarbeitungsma-
schine 6, vor oder wahrend der Inbetriebnahme Uberprift, ob samtliche Produktionsmittel 5 ge-
man zugehdrigem Werkzeugdatensatz 30 angeschlossen wurden und die entsprechenden Ein-
stellungen vorgenommen wurden.

[0039] Zuvor oder wahrend der Uberpriifung oder auch durch eine manuelle Ausldsung des
Werkzeugtausches 33 ist es méglich, dass beim oder nach dem Werkzeugtausch 33 an der Ver-
arbeitungsmaschine 6, der dazugehdrige Werkzeugdatensatz 30 dber ein externes MES- oder
ERP-System zur Verarbeitungsmaschine 6 Ubermittelt oder aus dem internen Werkzeugkatalog
29 bzw. den Einstellungen 29 der Verarbeitungsmaschine 6 entnommen und der Werkzeugda-
tensatz 30 automatisch in die entsprechenden Bestandteile der angeschlossenen und notwendi-
gen Produktionsmittel 5 aufgeteilt und an diese bertragen wird. Dadurch braucht der Maschi-
neneinrichter das Produktionsmittel 5 nur mehr Uber das Schnittstellenkabel 12 anschlieBend,
sodass dies von der Arbeitszellensteuerung 16 bis 18 erkannt wird und anschlieBend der dazu-
gehdrige Werkzeugdatensatz 30 an das Produktionsmittel 5 Gbermittelt wird. Es ist aber auch
moglich, dass nach dem Erkennen des AnschlieBens eines Produktionsmittels 5 zuerst das neu
erkannte Produktionsmittel 5 auf bereits installierte bzw. eingestellte Daten bzw. Werkzeugdaten-
satze 30 abgefragt wird und anschlieBend nur die fehlenden Daten ergéanzt und/oder Ubertragen
werden. Wurden alle Produktionsmittel 5 richtig erkannt und eingestellt, so wird dies Uber ein
Freigabe-Modul 37 angezeigt, worauf vorzugsweise durch manuelle Eingabe, die Industrieanlage
1 fir die Produktion des SpritzgieBteils 20 freigeben wird und der Werkzeugwechsel beendet ist.
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[0040] Als Werkzeugdatensatze kénnen zusatzlich zu den maschineninternen Prozessparame-
tern der Verarbeitungsmaschine 6 fiir beispielsweise die Plastifizierung, den Schmelze-Eintrag,
sowie dem Werkzeugverschluss, die jeweiligen Einstellungen, Parameter, Kennungen der unter-
schiedlichen Produktionsmitteln 5 fiir die Werkzeugtemperierung, Kiihlung, Materialtrocknung,-
Dosierung und -férderung, sowie Ablaufprogramme fiir die automatische Entformung des jewei-
ligen SpritzgieBteiles durch Roboter, Greiferkennungen, sowie Parameter fir externe Prozess-
hilfsmittel und sonstige teilespezifische Daten hinterlegt werden. Der Werkzeugdatensatz weist
zumindest einen Bereich flr eine Verarbeitungsgerat 6, insbesondere eine SpritzgieBmaschine,
und einen oder mehrere Bereiche fiir Automatisierungsanlagen, Temperiergeréte, Durchflussreg-
ler, Materialtrockner und - Férderer, Dosiergerate, Qualitatsprifung, Werkzeugdaten, HeiBkanal-
regler, und/oder externe Zusatzgerate fir die Prozessregelung, sowie Sonderprogramme und
sonstige Informationen auf die automatisch ermittelt und/oder manuell erfasst, insbesondere ein-
gegeben, werden.

[0041] Weiters ist es mdglich, dass die Anzeige der an der SpritzgieBmaschine 6 angesteckten
Produktionsmittel 5, sowie der fir das Werkzeug 21 benétigten Produktionsmittel 5 vorzugsweise
an der Bedieneinheit der SpritzgieBmaschine oder einem anderen zentralen Punkt in der Arbeits-
zelle 2 bis 4 angezeigt wird. Insbesondere ist es mdglich, dass nach einer vorangegangenen
automatischen Erfassung eines Werkzeugdatensatzes 30, bei Wiederaufruf dieses Werkzeugda-
tensatzes 30, fehlende Produktionsmittel 5 am Ausgabepunkt 32 angezeigt werden und/oder ein
Warnsignal bzw. Warnleuchte ausgeldst wird.

[0042] In Fig. 3 ist eine Display-Anzeige des Ausgabepunktes 32 an einem Verarbeitungsgerat 6
schematisch vereinfacht dargestellt, aus der ein Soll/Ist- Vergleich 37 dargestellt ist. Dabei weist
die Anzeige unterschiedliche Bereiche auf, die jedoch beliebig angeordnet werden kénnen und
nur eine Ausfiihrung als Beispiel dargestellt wurde.

[0043] Im oberen Bereich ist dabei der Name des SpritzgieBteils 20 fir den Werkzeugwechsel
angegeben, worauf eine Darstellung des zu produzierenden SpritzgieBteiles 20 folgt. Dabei ist es
moglich, dass die Darstellung des SpritzgieBteiles 20 mit diversen Zusatzfunktionen 39 und Links
39, beispielsweise fir die Hinterlegung der SchlieBkraft (wie dargestellt) usw., hinterlegt sind, die
jederzeit durch Aktivieren aufgerufen werden kdnnen. Die Zusatzfunktionen 39 und Links 39 kdn-
nen auch als Men(-Punkte ausgefiihrt sein.

[0044] AnschlieBend werden die einzelnen Produktionsmittel 5 aufgelistet, wobei vorzugsweise
Links 40 der Sollzustand und Rechts 41 der Istzustand dargestellt ist. Zwischen den Bereichen
ist eine Kontrolllampe 42 angeordnet, die anzeigt, ob die entsprechende aufgelistete Verknipfung
oder Punkte 43 vorhanden sind oder nicht. Hierbei erfolgt die Erkennung der hinter den Verknip-
fungen 43 oder Punkten 43 liegenden Verbindungen mit einem Hékchen fir alles in Ordnung -
Verbindung und somit Produktionsmittel vorhanden, wogegen ein Kreuz fir keine Verbindung
gefunden oder falsche Verbindung angezeigt wird. Dies kann auch noch farblich mit griin und rot
hinterlegt werden.

[0045] In dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind die Bereiche fir ein Verarbeitungsgerat 6, ins-
besondere eine SpritzgieBmasche, die Peripheriegerate 7, insbesondere ein Roboter 7b, ein
Durchflussregler 7g, ein Temperiergerét 7a, ein Dosiergerat 7c und ein Trockner 7d, dargestellt,
die entsprechende Verkniipfungen 43 oder Produktionsmittel 43 aufweisen.

Beim Soll-/Ist-Vergleich 38 sind Links 40 die Namen der notwendigen Verbindungen oder Pro-
duktionsmittel 43 fiir die Produktion des SpritzgieBteiles 20, also beim Generieren des Werkzeug-
datensatzes 30 dargestellt, wobei Rechts 41 die Namen der erkannten Gerate angezeigt werden.
Wird dabei eine falsche Verbindung festgestellt, so wird dies mit einem Kreuz gekennzeichnet,
sodass der Maschineneinrichter dies erkennen kann und aufgrund der unterschiedlichen Namen
sofort den Fehler zuordnen kann.

[0046] Grundsétzlich ist zu erwahnen, dass die Anwendung des Werkzeugdatensatzes 30 auch
auf Anlagen die nicht in Form von Arbeitszellen aufgebaut sind, angewandt werden kann. Auch
ist es mdglich, dass ein Aufruf des Werkzeugtauschs 33 jederzeit méglich ist, sodass beim Ab-
laufdiagramm geman Fig. 2 die Abfrage 27, insbesondere der Nein-Pfad, mit der Abfrage 33 flir
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den Werkzeugtausch 33 optional verbunden werden kann.

[0047] Der Ordnung halber wird darauf hingewiesen, dass die Erfindung nicht auf die dargestell-
ten Ausfiihrungsvarianten beschréankt ist, sondern auch weitere Ausbildungen beinhalten kdnnen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Ansicht und Auswahl von Produktionsmitteln, insbesondere peripheren Gera-
ten, fir die SpritzgieBindustrie, die zum Erzeugen eines SpritzgieBteiles (20) in zumindest
einer Arbeitszelle (2 bis 4) organisiert und Uber ein Netzwerk (19, 22) miteinander verbunden
werden, wobei zumindest ein Produktionsmittel (5) als Verarbeitungsmaschine (6) ausgebil-
det ist, dadurch gekennzeichnet, dass nach manueller Speicheranforderung (27) an einer
Steuervorrichtung, insbesondere einer Arbeitszellensteuerung (16 bis 18), oder an der Ver-
arbeitungsmaschine (6), samtliche angeschlossene Produktionsmittel (5) abgefragt werden
und von diesen, definierte Daten, wie die jeweiligen Einstellungen (29), sowie Programmab-
laufe, Rezepte und sonstige Konfigurationen, ausgelesen werden und zusammen mit den
internen Einstellungen (29) der Verarbeitungsmaschine (6) in Abhangigkeit des Spritzgie3-
teiles (20) zu einem Werkzeugdatensatz (30) verbunden und in ein oder mehrere Werkzeug-
datensatze (30) gespeichert werden, wobei eine Auflistung (31) der fiir die Produktion dieses
SpritzgieBteiles (20) notwendigen Produktionsmittel (5) jederzeit automatisch aus dem oder
den Werkzeugdatensatzen (30) generiert und an einem Ausgabepunkt (32), vorzugsweise
der Verarbeitungsmaschine (6), angezeigt werden kann, wobei die Ubertragung der dem
jeweiligen Produktionsmittel zugehdérigen definierten Daten auch zu den Produktionsmitteln
maoglich ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass nach Durchfiihrung eines
Werkzeugtausches (33) an der Verarbeitungsmaschine (6), der dazugehdérige Werkzeugda-
tensatz (30) Uber ein externes MES- oder ERP-System zur Verarbeitungsmaschine (6) Uber-
mittelt oder aus dem internen Werkzeugkatalog bzw. Einstellungen (29) der Verarbeitungs-
maschine (6) entnommen wird und der Werkzeugdatensatz (30) automatisch in die entspre-
chenden Bestandteile der angeschlossenen und notwendigen Produktionsmittel (5) aufge-
teilt und an diese Ubertragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass als Werkzeugdaten-
satze (30) zusatzlich zu den maschineninternen Prozessparametern der Verarbeitungsma-
schine (6) fir beispielsweise die Plastifizierung, den Schmelze-Eintrag, sowie dem Werk-
zeugverschluss, die jeweiligen Einstellungen, Parameter, Kennungen der unterschiedlichen
Produktionsmitteln (5) fir die Werkzeugtemperierung, Kihlung, Materialtrocknung,-dosie-
rung und -férderung, sowie Ablaufprogramme fir die automatische Entformung des jeweili-
gen SpritzgieBteiles (20) durch Roboter, Greiferkennungen, sowie Parameter fiir externe
Prozesshilfsmittel und sonstige teilespezifische Daten hinterlegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zusétzliche Daten bzw.
Werkzeugdatensatze (30) zu jeweils einem Werkzeug (21) manuell direkt an einem Produk-
tionsmittel (5), vorzugsweise der Verarbeitungsmaschine (6) oder Uber ein externes an-
schlieBbares oder Uber ein Netzwerk (19) verbundenes Eingabegeréat, insbesondere einem
Computer, eingegeben und/oder ausgewahlt und gespeichert werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriichen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass nach einem Werkzeugwechsel (33) selbststédndig von der Steuervorrichtung, insbeson-
dere der Arbeitszellensteuerung (16 bis 18), oder einem Produktionsmittel (5), insbesondere
der Verarbeitungsmaschine (6), vor der Inbetriebnahme Uberprift wird, ob samtliche Produk-
tionsmittel (5) geman zugehdrigem Werkzeugdatensatz (30) angeschlossen wurden und die
entsprechenden Einstellungen vorgenommen wurden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass von der Steuervorrichtung, insbesondere der Arbeitszellensteuerung (16 bis 18), oder
dem Produktionsmittel (5), insbesondere der Verarbeitungsmaschine (6), eine Vorschau
und/oder ein Soll-/Ist-Vergleich der neu angeschlossenen und eingestellten Produktionsmit-
tel (5) mit den notwendigen Produktionsmitteln (5) geman dem gespeicherten Werkzeugda-
tensatz (30) vorgenommen wird.
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass von der Steuervorrichtung, insbesondere der Arbeitszellensteuerung (16 bis 18), oder
der Steuerung der Verarbeitungsmaschine (6), aus den Werkzeugdatensatzen (30) eine
Liste (26) fir die Arbeitszelle (2 bis 4), insbesondere ein Arbeitszellenverzeichnis (26), ge-
neriert wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Speicherung der Werkzeugdatensétze (30) auf einem Produktionsmittel (5), insbe-
sondere der Verarbeitungsmaschine (6), oder auf einem externen Speicher, vorzugsweise
in einem MES/ERP- System erfolgt.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkzeugdatensatz (30) zumindest einen Bereich fiir eine SpritzgieBmaschine und
einen oder mehrere Bereiche fir Automatisierungsanlagen, Temperiergeréate, Durchfluss-
regler, Materialtrockner und -férderer, Dosiergerate, Qualitatspriifung, Werkzeugdaten, Heif3-
kanalregler, und/oder externe Zusatzgerate fiir die Prozessregelung, sowie Sonderpro-
gramme und sonstige Informationen aufweist, die automatisch ermittelt und/oder manuell
erfasst, insbesondere eingegeben, werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass nach einer vorangegangenen automatischen Erfassung eines Werkzeugdatensatzes,
bei Wiederaufruf dieses Werkzeugdatensatzes, fehlende Produktionsmittel am Ausgabe-
punkt angezeigt werden und/oder ein Warnsignal bzw. Warnleuchte ausgeldst wird.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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