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Die Reifenhauser Gruppe agiert in drei historisch getrennten
Geschaftsbereichen der Kunststoffextrusion: Blasfolien,
Flachfolien und Vliesstoffe. Jeder Bereich umfasst
unterschiedliche Prozesse, Materialien und Maschinentypen,

was zu stark variierenden Bedienkonzepten und REifenhﬁuser

Benutzeroberflachen fuhrt. The Extrusioneers

Die Maschinen verarbeiten empfindliche Materialien wie
Biopolymere in hochkomplexen, mehrstockigen Anlagen
zu Endprodukten fur Medizin, Hygiene und Verpackung.
Nachhaltigkeit spielt dabei eine zentrale Rolle:
Wirtschaftliche Effizienz, Ressourcenschonung und sichere
Arbeitsbedingungen stehen gleichberechtigt neben der
Produktivitat.

Ziel des Projekts war es, ein einheitliches, skalierbares Ul-
System zu entwickeln, das die heterogenen Anforderungen
abbildet, Bediener*innen entlastet und gleichzeitig die
sichere Steuerung sensibler Prozesse gewahrleistet. Damit BLASFOLIE
leistet das Interface einen direkten Beitrag zur Effizienz, FLACHFOLIE /IZ
zur Qualitatssicherung und zur nachhaltigen Weiter- VLIES

entwicklung der Produktionsprozesse.
RECYCELTE
KUNSTSTOFFE




Design
Herausforderungen

g 10.2024
& Till Schir.. 88 @ 07 0:58:13 —
adenin

.| @avomatics  @stop

& Weight per metre ™
25igma ~ 2

ickness
Throughput ~ Film thicl
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waren die bestehenden Oberflachen heterogen, uiberladen und
kaum auf den Arbeitsalltag der Bediener*innen abgestimmt.
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Die Aufgabe war daher, Komplexitat zu beherrschen, ohne
relevante Informationen zu verlieren - und gleichzeitig ein System
zu schaffen, das verstandlich, erlernbar und ubertragbar auf alle
Maschinentypen ist. Zudem galt es, Vertrauen bei Expert*innen
aufzubauen, dass sich sensible Prozesse auch in einem
nutzerzentrierten, human-centered Interface sicher steuern

lassen.

Gestalterisch bedeutete dies: Reduktion und Klarheit schaffen, k
INFORMATIONS-

ohne Simplifizierung; modulare Systeme entwickeln, die Vielfalt BENUTZER-
MARKENKONSISTENZ ORIENTIERTES ARCHITEKTUR

abbilden; und ein visuelles Konzept etablieren, das Funktionalitat, UBER ALLE ABTEILUNGEN DESIGNS OPTIMIEREN
Markenidentitat und Nachhaltigkeit vereint.
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bisherige Auspragungen der HMIs der unterschiedlichen Geschaftsbereiche, die es zu harmonisieren galt



N -t -I: : t Das Projekt folgte einem nutzerzentrierten, iterativen

u Z e rZ e n rl e r e S Designprozess nach I1SO 9241-210. In Feldstudien
und kontextbezogenen Interviews wurden Bediener*innen

° REQUIREMENTS PROTOTYPING - .
D e S | n In threr realen Arbeitsumgebung beobachtet, um echte
\N Bedurfnisse und Herausforderungen zu verstehen. Darauf

aufbauend entstanden erste Konzepte, Wireframes und
interaktive Prototypen, die kontinuierlich getestet und

angepasst wurden, um Benutzerfreundlichkeit, Sicherheit
und Effizienz zu optimieren.

RUG srews Douwwx|?]s]® Das finale visuelle Design leitet sich aus dem Corporate
DASHBORRD [Aciss | [(Acho « | ﬂm- Design ab und mundet in ein umfassendes, skalierbares

L/ i —f ?wm; T 5 61 Designsystem. Dieses stellt nicht nur Konsistenz liber
A{dn P TESTING alle Geschaftsbereiche sicher, sondern ermoglicht auch
u eine intuitive, klare und nachvollziehbare Interaktion -

eine Verbindung von Asthetik, Funktionalitat und
nutzerzentrierter Gestaltung.
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