Prozessleitsystem
organisiert die Galvanisierung

Qualitatssicherung und Prozess-
optimierung sind mit der Automa-
tisierung der Galvanoanlage eng
verkniipft. Moderne Prozessleit-
systeme organisieren den gesam-
ten Ablauf der Beschichtung.

Dic Qualitit der Galvanisierung ist
nicht nur von der Oberfliche der
zu beschichtenden Teile, der Vorbe-
handlung und der Elektrolyte, sondern
ganz wesentlich auch vom Beschich-
tungsprozess selber abhingig. Die
Uberwachung der Konzentration in den
Bidern, die Effektivitit der Spiilvor-
ginge, das exakte Einhalten der Ver-
weilzeit beeinflussen die Reproduzier-
barkeit der Beschichtungsergebnisse.

Dazu kann die Automatisierung der
Galvanoanlage einen erheblichen An-
teil leisten, denn auf diese Weise
wird der Ablauf optimiert. Die perma-
nente Uberwachung der Einzelprozes-
se schafft konstante Qualitit und der
automatische Ablauf erméglicht einen
héheren Durchsatz. Die Automatisie-
rung wird zum Beispiel mit Hilfe von
Prozessleitsystemen wie Galvanoflex
realisiert. Dieses setzt sich aus drei
Komponenten zusammen. Eine SPS
(speicherprogrammierbare Steuerung)
iibernimmt beispielsweise die Steue-
rung der Verbraucher, das Positionieren
der Gestelle und Trommeln oder die
Regelung der Bidder. Der Prozessrech-
ner fiihrt die Optimierungsberechnun-
gen aus und verwaltet die Daten. Von
hier aus werden alle Komponenten der
Anlage bedient. Die dritte Komponen-
te ist ein Clientrechner, der fiir die
Uberwachung der Anlage zustindig ist
und auf den permanent alle Daten der
Anlage iibertragen werden. So wird bei
einem Ausfall des PC’s vermieden,
dass Daten verloren gehen. Dariiber
hinaus kann iiber den Clientrechner
zum Beispiel die Analytik erfolgen,
und der Clientrechner kann an das
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Die komplette Galvanoanlage wird auf dem Bildschirm dargestellt

hausinterne PPS-System (Produktions-
Planung und Produktions-Steuerung)
angeschlossen werden.

Komplette Anlage

graphisch dargestellt
I

Die komplette Galvanoanlage wird
auf dem Bildschirm in einer Uber-
sichtsgraphik dargestellt. Sie prisen-
tiert den aktuellen Stand der Anlage
und zeigt auf, an welchem Ort, in wel-
chem Bad oder in welcher Spiile sich
der gerade beobachtete Warentriger
befindet. Aggregate, wiec zum Beispiel
Gleichrichter,
durch
deren Farben

Pumpen, Absaugung,

Temperaturanzeige, werden
Symbole abgebildet,
Auskunft iiber ihren Betriebszustand
geben. Hinter den einzelnen Symbo-
len sind Programmfenster mit genauen
Informationen zum Beispiel iiber Bad-
temperaturen, die Gleichrichter-Stré-
me und -Spannungen hinterlegt.

Mit Hilfe dieser Protokolle werden
die Betriebsparameter der Gerite ein-
gestellt beziehungsweise kontrolliert.

So kénnen, wenn die Amperestunden
kontinuierlich gemessen werden, mit
der entsprechenden Einrichtung die
den Elektrolyten
automatisch nachdosiert werden.

Chemikalien fiir

Fiir jeden Artikel, der in der Anlage
galvanisch veredelt wird, wird eine
Datei mit den spezifischen Artikelda-
ten und ein Ablaufprogramm festge-
legt. So wird die Abfolge der Bider
fiir einen bestimmten Artikel mit den
entsprechenden  Verweilzeiten, den
Stromdichten in der anodischen, in der
kathodischen Entfettung, im Kupfer-
bad, im Nickelbad dort festgeschrieben
und die individuellen Toleranz- und
Ablaufzeiten festgelegt. Die Prozessda-
ten werden archiviert und lassen sich

bei Bedarf jederzeit wieder aufrufen.

Durchsatz optimieren
I

Ein Vorteil des prozessgesteuerten
Ablaufs zeigt sich darin, dass die Wa-
rentriger mit unterschiedlichen klei-
nen und groBen Teilen beliebig kom-
biniert werden koénnen. Der Prozess-
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rechner erfasst die unterschiedlichen
Warentriger und optimiert danach den
Durchlauf. Er ermittelt den giinstig-
sten Zeitpunkt, zu dem der Waren-
triger aus dem Beladespeicher in die
Anlage eingefahren werden kann,
damit sdmtliche Prozesszeiten genau
eingehalten werden. Diese exakte Vor-
auskalkulation wird durch die Integra-
tion einer automatischen Zeitmessung
fir die Bewegungsabliufe gewihrlei-
stet. Damit ist garantiert, dass simtli-
che Expositionszeiten sekundengenau
eingehalten werden.

Der gesamte Durchlauf wird gra-
phisch abgebildet. Es ist jederzeit zu
erkennen, welcher Warentriger in die
Anlage gefahren wird, zu welchem
Zeitpunkt er in welchem Behand-
lungsbad und wann er fertig ist.

Die werden
durch den Einsatz von Makros verein-

Ablaufprogramme

facht, in denen fiir die einzelnen Bider
Badzeiten, Abtropfzeiten und Tole-
ranzzeiten hinterlegt werden. Beim
Festlegen der Ablauf-Programme wird
dann nur das entsprechende Bad auf-
gerufen. Die hinterlegten Zeiten wer-
den automatisch eingetragen.

Stérungen schnell lokalisiert
I

Das Prozessleitsystem zeigt Stérun-
gen im Ablauf oder den Ausfall eines
Gerites direkt an. Da in der Software
die Schaltpline der elektronischen
Bauteile hinterlegt sind, kann das
defekte Bauteil oder die ausgefallene
Sicherung lokalisiert werden und eine
Uberpriifung im Schaltschrank oder an
der Anlage stattfinden.

Das Steuerungs-Konzept erméglicht
bei Bedarf die Einfithrung einer soge-
nannten ,,Geisterschicht® (fast ohne
Personal), vorausgesetzt, dass die Anla-
ge iiber einen entsprechend groBen
Warenspeicher verfiigt. Die Betriebs-
sicherheit wird dadurch gewihrt, dass
Stormeldungen per SMS auf das Handy
geschickt werden konnen. |
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Artikel Nummer 3

Berechnung SEREEIN
Eunde
Ablaufprogr Nummer ] Frog
__ teateben |
GastelF-Oberlache: 0 [dm]
Teile-Oberflache: 1 [dn]
Anzahl Teile Volichrge: 10

__Svoudchen |

2 Stromdachte Gleschichie

L

24 el Extieten %0°C
44 Tk saver 30°C

x|

GALVANOTECHNIK L

Fiir jeden Artikel wird eine Datei mit den spezifischen Artikeldaten erstellt

Doiei Becrbesn | :

BIX|<| &) &

PIDM ‘ ,' 3 Prog 3
= = =1
1 13 13 Abkochentfetten 80°C D500 0-01:00 3
15 15 0koSpide | 00100 0:01:00 2|
16 16 OkoSpide Il 0:01:00 0:01:00 2
17 17 OkoSpide NI 0:01:00 0:01:00 4
18 18 Beize 40'C 0.04.00 0:00.00 4
21 21 OkoSpide! o000 0:01.00 2
22 22 OkoSpide Il 0.01.00 0.01.00 2|
23 230koSpide 1l 00100 0:01:00 4
. 24 24 ol Enifeiten 50°C 01000 00100 4
1 26 26 OkoSpide | 0.01.00 0:01:00 2l
1 27 27 OkoSpide Il 0000 0:01.00 2
i 28 28 Oko'Spide N 00100 0:01:00 4
1 41 41 Quartranspart trocken 00038 0.01.00 0
1 44 44 Zink saue 30°C 05500 0:01:.00 4
1 54 54 OkoSpide | 00100 0:01:00 2
1 &5 55 OkoSpide Il 00100 0:01:00 2
1 56 56 OkoSpide Il 00100 0:01:00 4
58 53 Aufhellen 0000 0.0000 4
| 53 59 Spulen KLW 0.01.00 0:00:30 s |
60 B0 Chvomal blsu 0003s 0.00.00 A=

e | x |

Kontakt: Hehl Galvanotronic,
Solingen, Tel. 0212/2332-134,
e-mail: hegalvano@aol.com
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Im Ablaufprogramm wird jeder Behandlungsschritt exakt festgelegt






