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Das neue Bedienkonzept ILLIG IC: dynamische Optimierung der Prozesse einer Thermoformlinie.
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 Halle 3, Stand A52, Düsseldorf 16.-23.10.2013
ILLIG auf der K 2013 
Das neue Bedienkonzept ILLIG IC – Thermoformer, die mitdenken und sich selbst regeln
Heilbronn und Düsseldorf, 18. Oktober 2013. – Mit dem Bedienkonzept „IC – ILLIG Intelligent Control Concept“ hebt ILLIG das Thermoformen auf ein neues, höheres Niveau. Die hierfür entwickelten Module haben die Steigerung von Produktivität, Reproduzierbarkeit, Verfügbarkeit und Bedienkomfort der Thermoformmaschine bzw. einer kompletten Thermoformlinie zum Inhalt. Die dynamische Prozessoptimierung als ein Element dieses Konzepts erlaubt es erstmals, das Optimum einer Thermoformlinie, das die heutige Maschinentechnik mit durchgängig servomotorischen Antrieben bietet, schnell und mit wenig Bedienungsaufwand umfassend nutzen zu können.
Die Vorteile, die heutige ILLIG-Thermoformer der Baureihen RDK (kombiniertes Formen und Stanzen) und RDKP (getrenntes Formen und Stanzen) zur Herstellung von Schalen, Trays u.ä.m. sowie die sogenannten Becherformautomaten der Baureihe RDM-K bieten, sind unbestritten. Servomotorische Antriebe für alle Bewegungsabläufe sorgen für Schnelligkeit, Präzision und Energieeffizienz; gleichzeitig ist durch die hohe Positionier- und Wiederholgenauigkeit dieser Antriebe eine maximale, Prozesszeit einsparende Überlappung der Arbeitsschritte realisierbar. Dadurch lässt sich die Zykluszeit deutlich verkürzen – der Formteilausstoß der so betriebenen Thermoformer steigt. Im Vergleich zur Vorgängergeneration können heute Taktzahlsteigerungen von weit über 30 Prozent erreicht werden. 

Allerdings steigt mit der Komplexität der Thermoformautomaten auch die Komplexität der Maschinenbedienung. Der Bediener muss mittlerweile ein hohes Maß an Prozesskompetenz besitzen, um beispielsweise bei einer verketteten Thermoformlinie Optimierungen vorzunehmen und alle Parameter optimal aufeinander abzustimmen. Nur dann lassen sich hohe Taktzahlen (hohe Produktivität) mit konstant hoher Produktqualität in Einklang bringen.

ILLIG IC: Das intelligente Bedienkonzept optimiert Abläufe von selbst

Mit dem neuen, intelligenten Bedienkonzept hilft ILLIG dem Anwender, die Kombination aus hoher Produktivität, Reproduzierbarkeit und Maschinenverfügbarkeit bei zugleich deutlicher Vereinfachung der Maschinenbedienung voll auszuschöpfen. Hierzu beinhaltet das Konzept mehrere miteinander kompatible Module:

· ThermoLineControl,
· die dynamische Prozessoptimierung,

· die Kompensation von Umwelteinflüssen im Prozessverlauf,

· den beschleunigten Werkzeugwechsel, 
· die selbstoptimierende Startphase (sas-up®) sowie

· den ILLIG NetService, die Unterstützung bei der Fehler- und Ferndiagnose.

ThermoLineControl: Mit ThermoLineControl lassen sich über das Bedienfeld der Thermoformstation die Prozesse aller Einzelmaschinen einer Thermoformlinie zentral verwalten, überwachen, optimieren und regeln. Dadurch erhöht sich der Bedienkomfort z. B. bei der Prozessoptimierung und bei der Datenverwaltung. Zudem führt dies zur Erleichterung und Zeitersparnis beim Werkzeug- bzw. Formatwechsel bei gleichzeitiger Steigerung der Maschinenverfügbarkeit (Produktivität). Weiterhin werden die Fehleranalyse und Fehlerbehebung im Störungsfall einfacher und effektiver.
Dynamische Prozessoptimierung: Als Steuerung für die Koordination der Maschinenabläufe kommt eine sogenannte Motion Control zum Einsatz. Hiermit ist die Position jeder Maschinenbewegung zu jedem Zeitpunkt eindeutig bestimmbar und somit steuerbar. Das bietet die Möglichkeit zur Vereinfachung der Programme zum Formungsablauf und somit zur Reduzierung des Aufwands bei der Maschineneinstellung. Zum Optimieren der automatisch generierten Grundeinstellung braucht der Bediener jetzt kein Spezialwissen über die Abhängigkeit der Optimierungsparameter zueinander, dies regelt die Steuerung automatisch und in Echtzeit.

Bei Veränderung der Einstelldaten erfolgt die Neuberechnung und Anpassung der Abläufe unter Beibehaltung der eingestellten Prozessparameter. Folgestationen, wie Bandstahlstanze, Lochstanze und Stapelung, sind ebenfalls in die dynamische Optimierung einbezogen. Dadurch ist der Ablauf jederzeit taktzahloptimiert, orientiert an der höchstmöglichen Formteilqualität.
Kompensation von Umwelteinflüssen: Bislang führte insbesondere die zwangsläufige Erwärmung des Maschinengestells mit fortschreitender Produktionszeit zu einer ungleichmäßigen Temperatur (Temperaturdrift) der Folienbahn. Jetzt stellt eine Kompensationsregelung durch kontinuierliche, automatische Anpassung der Temperatur der Heizstrahler bzw. der Heizzeit eine konstante Folientemperatur sicher. Im Werkzeug werden gleichzeitig der Formluftdruck sowie die Temperatur und Durchflussmenge des Kühlwassers überwacht. Alle Maßnahmen fördern eine gleichmäßig hohe Produktqualität. 
Beschleunigter Werkzeugwechsel: Beim Werkzeugwechsel wird der Bediener mit einer strukturierten Hilfe auf dem Steuerungsbildschirm punktgenau angeleitet. Diese Erleichterung führt zur Zeitersparnis beim Werkzeug- bzw. Formatwechsel und steigert dadurch die Maschinenverfügbarkeit.

Selbstoptimierende Startphase (sas-up®): Die selbstoptimierende Startphase sas-up® (self-adaptive start-up) ist ein Anfahrbetrieb mit reduzierter Taktzahl und prozessoptimierten Einstelldaten. Diese Betriebsweise hilfgt, den Folienverbrauch bei der Inbetriebnahme deutlich zu reduzieren. Beim Umschalten auf Produktionsbetrieb arbeitet die Linie automatisch mit hoher Taktzahl und darauf abgestimmter Leistung der Strahler zum Aufheizen des Halbzeugs auf gleichmäßige, optimale Umformtemperatur.
ILLIG NetService: Abgerundet wird das intelligente Steuerungskonzept durch die Möglichkeit zur Einbindung einer Produktionslinie in den ILLIG NetService. So können Techniker von Heilbronn aus übers Internet in alle Komponenten der Anlage Einblick nehmen, Fehler diagnostizieren und bei einstellungsbedingten Störungen kurzfristig Korrekturen vornehmen. Dieser Service hilft dem Anwender, die Verfügbarkeit seiner Thermoformlinie auf hohem, produktivem Niveau zu halten.

ILLIG ist ein weltweit führender Anbieter von Hochleistungsanlagen und Werkzeugen zum Thermoformen von Kunststoffen und von Lösungen für die Verpackungsindustrie. Das Leistungsspektrum umfasst Entwicklung, Konstruktion, Fertigung, Montage und Inbetriebnahme komplexer Fertigungslinien und Einzelkomponenten. Mit eigenen Niederlassungen und Vertretungen in über 80 Ländern ist ILLIG auf allen Märkten rund um den Erdball vor Ort präsent. Seit über 65 Jahren unterstützt das inhabergeführte Unternehmen seine Kunden weltweit als verlässlicher Partner, anspruchsvolle und hochpräzise Formteile aus thermoplastischen Kunststoffen wirtschaftlich herzustellen – mit innovativer Technologie höchster Qualität und umfassendem globalen Service.

■■■
Weitere Informationen:

Wolfgang Konrad, Leiter Unternehmenskommunikation und PR
ILLIG Maschinenbau GmbH & Co. KG, Robert-Bosch-Straße 10, D-74081 Heilbronn
Tel.: +49 (0) 71 31 / 5 05– 2 36, Fax: - 12 36,  E-Mail: wolfgang.konrad@illig.de
Redaktioneller Kontakt und Belegexemplare:

Dr. Georg Krassowski, Konsens PR GmbH & Co. KG, 
Hans-Kudlich-Straße 25,  D-64823 Groß-Umstadt – www.konsens.de
Tel.: +49 (0) 60 78 / 93 63 - 0,  Fax: - 20,  E-Mail: georg.krassowski@konsens.de


Liebe Kolleginnen und Kollegen,


Pressemitteilungen von ILLIG mit Text (deutsch und englisch) sowie Bildern 

in druckfähiger Auflösung finden Sie als Download unter:
www.konsens.de/illig.html
[image: image3.jpg]



Das intelligente Bedienkonzept ILLIG IC optimiert Abläufe einer Thermoformlinie von selbst.
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Klappschale aus PP, produziert auf einer ILLIG IC-RDKP 72, und Becher aus APET, produziert auf einer ILLIG IC-RDM 54K.
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