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An der Berner Fachhochschule fiir Technik und Informatik in Burg-

dorf wurde eine SLM-Maschine zur additiven Fertigung mechanisch auf
den neusten Stand gebracht. Um die Maschine in Betrieb nehmen zu
konnen, musste ein Gesamtkonzept zum Prozessablauf konzipiert und
ausgearbeitet werden. Das Ziel dieser Thesis war die Entwicklung und
Implementierung eines Human Machine Interface in Microsoft Visual Stu-
dios in der Programmiersprache C#, zur Ansteuerung einer SLM-Maschine.

Das HMI hat zum Ziel, die vorhandene SLM-Maschine
anzusteuern. Um die gewiinschten Aktionen auszu-
fithren, musste eine Kommunikation zum Laser, zum

Scanner und zur SPS aufgebaut werden. Fiir die Inbe-
triebnahme der SLM-Maschine wurde ein Gesamtkon-

zept zum Prozessablauf ausgearbeitet. Dieses dient
der Visualisierung der moglichen Zustande der SPS
und des HMI sowie der Definition der Schnittstellen.
Zur Ansteuerung der unterschiedlichen Komponenten
der SLM-Maschine wurde ein Programm geschrieben
mit dem Ziel, die Kommunikation zum Laser, zum
Scanner und zur SPS zu erméglichen, um den gesam-
ten Prozessablauf tiber das HMI zu steuern.

Das Endprodukt ist ein getestetes Programm, welches
die Ansteuerung der Maschine erméglicht. Die fir den
Prozessablauf bendtigten Befehle werden durch das
Schreiben und Lesen von Zustandsvariablen unter-
schiedlicher Datentypen tibergeben und tberprift.
Dadurch kénnen Prozesssequenzen auf der SPS
ausgelost und Einstellungen auf dem Laser durch-
gefiihrt werden. Mit dieser Programmversion ist das
urspriingliche Ziel, die Fertigung eines einfachen Bau-
teils zur Uberpriifung der korrekten Funktionsweise
der SLM-Maschine, einfach durchfiihrbar.

W7 Laseransterung SLM-Maschine | BFH Burgdorf Ti

Leistunsgseinstellung

Bitte stallen Sie die gewlinschte Leistung ein. Beachten Sie, dass ein relativer
Wert zwischen 10-100% eigegeben werden muss.

0% 25% 50% 75% 100%

Max. | 500 watt

Plattformeinstellungen

Laseraktivierung Pilotlaser
Uber die beiden Buttons "ON" und "OFF" kénnen
Sie den Laser aktivieran oder deaktivieren. Durch
einmaliges Driicken des "ON" Buttons wird der
Laser nach 5 Senkunden aktiv.

Uber die beiden
Buttons "ON" und
“OFF" konnen Sie den
sichtbaren Pilotlaser

Betriebsmodus

Im Dropdownmenu konnen die
unterschiedlichen Betriebsmodi ausgewahit
werden, Durch Klicken auf "Setup Mode"
wird der entsprechende Modus initialisiert
und freiggegeben
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