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Halbautomatische und automatische 
Informationserfassung im Instandsetzungs- und Produktionsbetrieb 

DlpI.-Ing. P. OIMrIander, KD'· 

1. Einführung in das Thema 

Die Prozesse der Instandsetzung sind ihrem Charakter nam 
vorwiegend diskontinuierlim I. Diskontinuierlime Prozesse 
~ind einer Automatisierung meist wesentlim smwieriger zu­
gänglim als kontinuierlime Prozesse I. Durm die laufende 
Vervollkommnung der temnologismen Einrichtungen (Ferti­
gung~aggrcgate usw.) einsmließlim der dazugehörigen Trans­
port- und Fördereinrimtungen ist gegenwärtig jedom aum 
bei diesen Prozessen der erfolgreime Einsatz umfassender 
Automatisierungsmittel möglieh. 

Die Be8mlüsse des VIII. Parteitages der SED, die bedeutende 
Forderungen nam weiterer konsequenter Rationalisierung der 
Produktionsprozesse enthalten, und die gestellten Ziele des 
Fünfjahrplans sollen der Anlaß sein, einige Grundgedanken 
über die Möglirhkeiten der halbautomatismen und automa­
tismen Informationserfassung im Instandsetzungs- und Pro­
duktionsbetrieb darzulegen 111 und zur Diskussion ZU stei­
len. 

Dabei werden im zweiten Absmnitt, ausgehend von der 
. Menge der Informationen, die für eine umfassende Uber­
wamung und Steuerung des Produktionsprozesses notwendig 
sind, einige von der geriiteherstellenden Industrie angebotene 
Einrimtungen (sogenannte Produktionskontrolleinrimtungen) 
kurz mit ihren wimtigsten temnismen Daten vorgestellt. Im 
Absmnitt 3 sind in knapper Form einige Möglimkeiten zur 
Nutzung von Produktionskontrolleinrimtungen genannt; der 
letzte Abschnitt befaßt sim mit Problemen der Einsatzvor­
bereitung. 

2. Grundprinzipien und gerlletedlliiscbe Realisierung 

Zur Kontrolle, Uberw9.mung und Steuerung diskontinuier­
limer Prozesse sind folgende Informationen vom Prozeß not­
wendig: 

(Porl.~I~u"g von S<>irc .105) 

bereits. Es besteht nus einer Aufnahmekamera, einem Ent­
wicldungs-, Kopier- und Lesegerät. Die herkömmlichen Pa­
pieroriginale werden . auf l6-mm-Rollfilmen fixiert. Das Sy­
stem wird ergänzt durm ein Smnell-Kopiergerät und em 
Zweibadgerät. 

Die ingenieur-technischen Mitarbeiter des Informationszen­
trums führen neben ihrer Auswertefunktion folgende Arbei­
ten für die Nutzer durm: 

Erarbeitung von Literaturinformationen zu Smwerpunkt­
aufgaben Ir. thematismem Informationsplan 
Erarbeitung von Bibliographien zu Schwerpunktauf­
gaben 
Ernrbeitung von Komplexinformationen in Vorbereitung 
von Direktionssitzungen und auf der Grundlage des Ar­
beitsplans des Kombinatsdirektors. 

Eine wimtige Aufgabe politism-ideologismer Natur ist die 
gezielte Informatioristätigkeit für Neuererkollektive, deren 
Schwerpunkte aus dem Handbum der Neuerer in den thema­
tismen Informationsplan übernommen werden. In diesem 
konkreten Fall kann eine unmittelbare Praxiswirksamkeit 
der Informationstätigkeit in den Rationalisierungsmaß~.ah­
men der produzierenden Bereime simtbar werden. 
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a) Automatisme Erfassung VOll ~Iaterial und Produkt 
Dazu gehört die Bestimmung von Stückzahlen einsmlieU­
lim Aussmußzahlen, Stücklängen 80wie Mengen fester, 
flüssiger und körniger Güter. 

b) Zeiterfnssung und Zeitmarakterisierung 
Dazu gehören u. a. die Bestimmung von l\Ias;:hinenlauf­
zeiten, von produktiven Maschinen zeiten, Störzeiien ein­
smließlich Störursachen, Stillstandszeiten, Produktfolge­
zeiten. 

e) Erfassung kommerzieller Daten 
Sie werden zur Charakterisierung des Fertigungsablaufs 
mit erfaßt. Dadurm sind eine Vereinfachung des Beleg-· 
durmlaufs, eine Vermeidung von Ubertragungsfehlenl so­
wie eine objektive Aufschreibung möglich. 
Die kommerziellen Daten können in drei HauptgruppeIl 
gegliedert werden: 

auftragsspezifisme Daten (z. B. Auftragsnummer, Mo­
terialart) 
maschinen spezifische Daten (z. B. Maschinennummer, 
Werkzeug) 
bearbeitungsspezifisme 'Daten (z. B. Sdtimtnummer, 
Bearbeitungskennzeimen, Lohngruppe) 

d) Erfassung von technologismen Grenzwerten und Meldun­
gen (z. B. Ubersmreitung einer max. Temperatur an 
einer Wärmebehandlungsanlage) 

e) Erfassung von Energie- und HiUsstoffmengen 

f) Erfassung von Qualitätsgroßen des Produkts 
Dieses Gebiet beinhaltet auch die Klassierung von Meß­
werten zur statistismen Qualitätskontrolle einsmließlim 
der Einrichtungeri zur automatismen Stimprobenent­
nahme. 

Bild 1 zeigt ein Ubersimtsblockbild einer Produktionskon­
trolleinrimtung (PKE) mit einigen wimtigl'n ;r;ugehörigen 
Ausgabegeräten. 

Da- Anzahl und Art der zu erfassenden Informationen und 
Rum die Informationsaufbereitung im Zentralteil sowie die 
Art der Informationsausgabe von Einsatzbetrieb zu Ein!llltz­
betrieb oft sehr stark variieren, ist der Hersteller von . PKE 
gezwungen, besondere Wege ZU gehen, damit er ökonomism 
produzieren )mnn. Die Lösung liegt in der Entwicklung von 
frei konfektionierbaren Baukastensystemen.. Eine Unter­
sumung der angebotenen PKE zeigt, daß die meisten Ein­
rimtungen einen sehr hohen Variationsgrad und damit eine 
gute Anpassungsfähigkeit an versmiedenartige Prozesse ' be­
sitzen; ~ie sind Baukastensysteme. 

Von entsmeidender Bedeutung für die Funktionsfähigkeit 
von PKE sind geeignete Eingabeeinrimtungen. Wie Bild 1 
zeigt, haben diese Eingabeeinrimtungen (klammert man ein-

I DcgrilfsbestimlDung 
Kontinu",rlicheT i'r<Y.reß: Der konlinuicrlid.e Prozeß isl ·durcl. slrö· 
mende und fließende Medien im weitesten Sinne cfmrokterisiert. 
Solche Prozesse sind besonders in Belrieben der Grundchemie und 
Energieversorgung anzulrerle1l. Oll werden derartige Pro~.e ouch 
als Fliellprozesse bezeichnet. Der Begriff FließprozeIl isl dabei nieltl 
dem Begrlrl Fllelllertigung an FliellslraLlen, beispielswei.e im Mn­
sminenbau, gleicbzusetzcn. Diskontinuierlidler Prozeß: Unter db· 
kontinuierlichen Prozessen werden Fertigungsprozesse mit Slückgul· 
odeT Churgenlertigung verstanden. Dabei kann der Produktanlull 
....... durchaus auch in ieitllch konstanlen Abständen erfolgen. Das 
isl bei Fliellslmßen mil konstanler Takrlrcquenz der Fall. 

Ingeoieurhod1schule Berlin-Wartenberg (Reklor: Prof. Dr. habil. 
H. Main.) 

Deul8che AgmrledlDik . :12. Jg . • Hell 7 . Juli Wi2 



Melis/eile 

Stückzahlen 
.J1JUl.. 

ltusgabegerö/e 

Kommmie/le 
Do/en 

:jj: 

Zen/rales Informo/ionserfossungs- und- aufbereilungssys/em 

Qualt/Ii/s­
größen 
~#: 

Bild 1 
Produklioosl<onlrolleinridl.­
ttJllg (PKE) - Ubersldll8-
blodlbild 

Journaldruck Druckstreifen Lochs/reifen Lampenfeld Jiffernonzei- 5/euersigna/-

mal analoge Qualitätsgrößen aus) alle Zweipunktverhahen, 
d. h. ein OfL-Signal oder eine abzutastende Schnherstt:llung. 
Zu untersdwiden sind automatische Eingabeeinrichtungen 
(häufig als Initiatoren bezeichnet) und manuelle Eingabeein­
richtungen. Im folgenden soll kun darauf eingegangen wer­
den. 

2.1. Initilltoren 

2.1..1.. Hauptnufgllben 

a) Stiicltzahlerfassung 

direkt durch uOll)ittelbare Abtastung des Produkts 
indirekt durch--rlje Erfassung bt'stimmter Arheitsstellun­
gen der Vemrbt'ltungsmaschinen, z. B. durch die Zäh­
lung ner Arbeitshiibe an einer Stanze. 

Initiatoren für Stückzählungen müssen in hohem Maße den 
zu zählenden Artikeln und den örtlichf!n Gegebenheiten an­
gepaßt sein. Es lassen sich also keine allgemf'ingiiltigen Ein­
satzbedingungen hernu~arbeiten . J)ie Stüclt7.iihlung wird häu­
fig auf nl'm Transportweg vorgenommen.' Deshalb mllß be­
sonderes Augenmerk auf die Charakteristik der jeweiligen 
Fördereinrirhtung gelegt wl'rden. Wichtigste Fördl'reinrich­
tungen für Stiicltgütl'r sind Bandförderer, Rollenbahnen, 
Wendelrutschen, Schrägfönlerer und PeMelfördercr. 
Fulgende Fllnlerung('n werden an nen Tl'llnsport gt'stellt: 
Oie Teile müssen so geordnet den Zählplotz p~s"i"ren, daß 
Uberdecltungen ousgesrhlossen sind. J)as Gilt muß eindeutig 
transportiert w('rden; so ist heispielswl'ise bei Schriigrörde­
rl'rn dafiir Sorge zu tmgen, daß kf'in Zuriidtrutschen in den 
Bereich des Zählplatzes möglich ist, um J)oppel- bzw. Mehr­
fadlzählungen zu vermeiden. J)ie Impulsgl'ber miissen so 
ausgewiihlt werden, daß die Gesrhwindigkeit der Fördercin­
richtung eiue einwandfreie Erfassung zuläßt. Des weiteren 
muß zwischen zwei zu ziihlenden Stüclten ein ausreichender 
Abstand - der die Erfassung heider Stüclte zuläßt - garan­
tiert sein. 
Zur Einhahung dieser Bedingungen müssen gegebenenfalls 
in die Fiirdereinrichtung sogenannte Vereinzeler eingebaut 
werden. J)as kann dadurch geschehen, daß Knickpunk1e, 
Ubergabestellen mit unterschiedlicher Transportgeschwindig­
keit, Trnnsportbrcitenbegrenzung o. ä . vorgesehen werden. 
Beim Anbau der Initiatoren muß man außerdem Vorsorge 
trelff'u, naß nicht dun!t betrügerische Manipulationen falsche 
Arbl'itsergebnisse vorgetäusrht werden. Dieses Problem kann 
oft erhebliche Schwierigkeiten bereiten . 
Maßnahmen zur Sicherung der Zählergebnisse sind u_ a. das 
Abdeclten der Zählstelle und das Anbringen der Initiatoren 
an unzugiinglimen Stellen. 

b) Zeiterfassung 
J)er Geber am technologischen Aggregat hat dabei die Auf­
gabe, die Grenzen des zu ' erfassenden Zeitintervalls festzu­
legen, z. B. Anfang und Ende einer Stöneit. Aum hier kann 
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gulemen/e speiCher 
(ouch elektro­
mechanische Jäh/er) 

zwischen einer direkten Meth()de durch die Uberwachung des 
Maschinenzustands und einet: indirekten Methode durch die 
Uberwachung der Regelmäßigkeit des Produktanfalls unter­
schieden werden .. Letitere ist jedoch nur bei Produkt folgt>­
geschwindigkeiten im Sekundenbereich sinnvoll. 

Die Festlegung des Abstands der Zählimpulse für die Zeit­
zählung muß sinnvoll aus der Wirkungsweise der tedlDolo­
gischen Einrichtung abgeleitet werden. Erfahrungsgemäß 
wählt man Abstände im Bereich von 0,1 bis 1 min. 

e) Bildung von Meldungssignalen, 

um bestimmte Zustände der techriologischen Aggregate, För­
dereinrichtungen usw. zu kennzeichnen. Dazu gehören auch 
die technologischen Grenzwerte - bei Uberschreitung be­
stimmter Grenzen der Parameter muß zur Vermeidung von 
Ausschuß ein Eingriff in die Produktion erfolgen - und die 
Meldung über die Stellung von Klappen, Ventilen (als Auf­
Zu-MeInung), Maschinenschlitten usw. Der Aufwand für die 
Erfassung der einzelnen Meldung wird von der betrieblichen 
Wichtigkeit bestimmt. So müssen Gefahrenzustände mit gro- . 
ßer Sicherheit übermittelt werden . 

2.1.2. Wichtiglu Geräte 

a) Mechanisch betätigte elektrische Kontakte 

Sie können als Geber überoll dort eingesetzt werden, wo 
genügend Kräfte zur Verfügung stehen, ohne daß das zu 
ermittelnde Ergebnis· verfälscht und der Produktionsablauf 
gestört wird . . 
Besonders zu beachten sind die allgemeinen Betriebs- und 
Einsatzbedingungen, die Möglichkeiten der Korrosion, Ver­
schmutzung und der mechanischen und elektrischen Uber­
lastung. 

Der Hauptvorteil der mechanischen Geber ist der vergleichs­
weise niedrige Preis. Die konstruktive Anpassung ist in ·den 
meisten Fällen auf einfache Art möglich. Mechanis::he Geber 
arbeiten bei sachgemäßem Einbau sehr zuverlässig. Narh­
teilig gegenüber berührungslosen Verfahren ist \ ' 01' allem 
die niedrige Nutzungsdauer, die je nach Typ zwischen 10S 
und 107 Schaltungen liegt. Von den Herstellern werden me­
manische Geber (sog. Mikroschaher) zur Verbesserung der 
Anpassung on verschiedene Aufgaben in verschiedenen Mo­
difizierungen hinsichtlich der Betätigunpelemf'nte angeboten, 
z. B. Drucltstößel, Rollenstößel, Zählstf'/ne, Wippen, Klappen 
(Bild 2). 

b) Fotoelektrische Geber (Bild 3) 
Fotoelektrische Geber - unter dem Namen Lichtschranken 
bekannt - bestehen aus einem Sender und einem Empfän­
ger. Der zu erfassende Gegenstand unterbricht den optischen 
Strahlengang und löst damit einen Impuls (OlL-Signal) aus, 
der weiterverarbeitet, z. B. gezählt, werden kann. Das Ver­
fahren arbeitet berührungslos. Auch hier werden von den 
Herstellem meist Baukastensysteme angeboten, die eine An-
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passung an verschiedenartige technologische Einrichtungen 
zulassen_ Diese Baukastensysteme sind flexibel in bezug auf 
den Querschnitt des optischen Strahlengangs (Anpassung an 
die Größe der zu errass!'nden Objekte) und bezüglich der 
räumlichen Anurdnung \"Im Sender und Empfänger zuein­
ander_ 

e) Induktive lind magnetische Geber 

Induktive W!'gschalter_ Sie arbeiten nach dem Prinzip 
des Aussetzgenerators_ Eine zwischen zwei Spulen einge­
schobene M!'tallfahne ändert den Kopplungsraktor so, daß 
Selbsterregung eines Oszillators eintritt_ Dieser EIT!'kt 
wird ausgenutzt zur Bildung eines OjL-Signals. 
Änderung , de~ J.urtspalts eines magnetischen Kreises. 
Bild 4 zeigt ein!' Anurdnung zur Bestimmung von ,Win­
kel- oeier Drehzahliinderunl!'!'n. D!'r Lurtspalt zwischen 
Rasterscheibe und induktivem M!'ßkopr ändert sich bE'i 
Drehung der Rasterscheibe zwisdlen zwei Extremwerten. 
Ahnlich!' Allurdnungen sind, zur Aurnahme linearer od!'r 
schwingendE'r Bewegungen geeignet. 
Magnetische l.eb!'r. Si!' arbeiten mit Permanentmagneten. 
Es ist miiglich, Anoreinungen aurzubauen, bei , denen 
durch Einschwenken !'ines Blechs der magnetisc:he Wider­
stantl eines Kr!'ises sO geändert wird, daß. beispielsweise 
ein gasg!'schiitzter R!'laiskuntakt anspricht (Bild 5). 

2.2. Mnnut'llc Eingnllt't'illrichlungen 

2.2.1. Hauptaurgab!'n 

Manu!'lIe Eingab!'!'inrichtungen sind zur Errassung der kom­
m!'rziellen Dat!'n notw!'ndig, da diese nicht uder nur mit 
derzeit meist nicht v!'rtr!'tharel11 Aurwand automatisch erraß­
bar sind. 

Die nUlIluellE'n EingabeE'inridllutlgen können dezentral an 
d!'n einz!'ln!'n Maschi,nE'n, Verarbeitungsaggrcgaten usw. oder 
zentrni in ein!'m l\fe'istE'rbiiro od!'r !'iner Dispotch!'rz!'ntrale 
in unmittelbarer riiullllich!'r Kopplung mit dem :7.Cntralen 
Errassung>;teil, der PKE angeordnet werden. Dabei bedingt 
die dezentrnie Anordnnng einen wes!'ntlich höherE'n Aurwond 
als die zentrale Anordnung. 

2:2:2. Wichtigste BlluelE'mE'nt!' und Einrichtungen 

a) ZirTernschalter 
Die angebotenen Einzeldekadj'n erlauben jeweils eine Einstel­
lung der Zahlen 0 bis 9, z. B. durm fortlaufende Betätigung 
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einer Drucktaste. Mehrere Einzeldekaden können baukasten­
artig zu größeren Feldern für die Eingabe bestimmter Dat!'n­
sätze zusammengestellt werde~. 

b) Drehschalter 

Drehschalter werden bE'rcits seit langem rür tlie verschieden­
sten Aurgaben eingesetzt. Sie haben sich durch ihren robu­
sten Aurbau und die einfache Betätigung bewährt. Einer 
Verschrnutzung kann durch gekapselten Einbau mit Wellen­
dichtung \'orgebnut werden. Oie Kontakte reinigen sich b!'i 
Bedienung selbst. 

t:) Tasten, Taster 

Tasten werden als Einzeltasten odj'r aL~ Tastenstreiren ange­
botE'n. Je Taste kann der Informationsgehalt \'on j bit ge­
speichert werden. Wahlweise werden die Tast!'n auch mit 
Leuchtanzeige ausgerührt. Die Tast!'nstrciren lassen sim be­
quem zu üßersichtlidl!'n Tastj'nreld!'rn für bestimmte Ein­
gIlbekomplexe zusammj'nstellen. Dllbei ordnet m;lII im all­
gemeinen jeder Taste eine ZilTer rest zn. Für den Einsatz im 
rauhen Betrieb sind eiie herkömmlim!'n Tasten anrgrund 
ihrer Schutzart nicht zu emprehlen. Um einzelne Signale, 
Meldungen oder Befehle einzugeb!'n, wenlen gern kontakt­
lose Taster verwendj't. Beim Betätigen des Tast!'rs wird der 
Lurtspalt einer wechselstromdurchflossenen Spule geändert 
und dadurch ein Zweipunktsignal gewonnen. Diese kontakt­
losen Taster sind unempfindlich gegen Schmutz und vermei­
den die Kontllktprellungen der mechanischen Kontakte. Nach­
teilig ist der höhere Preis. 

d) Wählscheiben 

Wählscheiben können wie bei der Wahl einer Telerimnum­
mer zur Eingabe von l-illern ()(Ier Meldungen verwendet 
werden. Im Gegensatz zu den bisher genannten Eingabe­
element!'n wird bei der Wählscheibe die Inrormation rein 
seriell eingegcgeben, die einzelne Ziller wird in eine Impuls­
rolge aurgelöst. Zur Rekonstruktion der Inrormation ist ein 
Zählspeicher errordj'rlich. 

e) Ste!'kschlüssel 

Der Steckschlüssel wird häufig zur Bearbeit!'rkennzeichnung 
bE'nutzt. Jeder Bj'arbeiter erhält seinen eijotenen, in bestimm­
ter Weise kodiE'rten Schlüssl'l. Er kann damit b!'ispiclsweise 
zum Schichtbeginn seine Maschine in Betrieb setzen. Dieser 
Zeitpunkt wird in der Zentrale durch .Iie tJbermittlun~ eines 
Signals gespeichert. 

Deulld> .. AjrnrtPchnik . 22. JIf .. Heft 7 . Juli 1972 



o Stcckkartcn 
Stcckkurtcn diencn zur Eingabc bestimmtcr fixcr Daten. 
[)nrunter fallen insbesondcre Dillen zur Kennzpichnung d<'r 
Beschäftigten. Fiir robust<,n Betrieb weroen massivl' Kunst­
stolT- oder Metnllkllrt<'n angew<,ndet; die Information ist 
in b<'stimlllt kodiertcn Ausspnrungen der I{lIrtenriinder ellt­
hnlten. Um die enthaltenen Informationen eingeben zu kön­
lien, werdcn die Kllrten .in cide [)atelliibernahmel'inrichtung 
eingesteckt unll im ,'infuchsten Fall lIurm MikrosdlUher ab· 
getastet. Diese Gl'riit<, sind so aufgcbaut, daß ein fehler- · 
hllftes Einstecken der DatenkartclI (z. B. seitenverkehrt) nicht 
möglich ist. 

2.·1. Tec#misd.e Dote" einiger '·ftHI,.,kriuII,kulilroUeiuritil.lu""r,, 

Anlngenlyl' Anschließ- Informations- Anlagenumrang 
und lI~r' bo re Ei nga I,.,.. erfBSsungs- und 
.t~lIer gl'OJ'iile -unsgnf'w.t>;nhcilcn 

FERTO' Zweipunktsignul· LoIIIJ"'n/~J" Hir Aurbolll m ... s 
DATA geber lür Still' "i~ Stil"'"nd- Gruml("inhNlrn 
1100 standszeil~n und ur:af"h..ronu nzeige /Or je mnx. 
1'(:\1 Produklionsrnrn- (mnx. 8 jr 16 M""chinen . 
Si/tnal· ~II. EinjlRh<-.- ~I;,,('hine). Für .. ;nen DisPAl-
u. Fl'Tn· (l:<!rät mil Ilrch- :t..iihlerl~td mll "'u~r kiH1I1CIl hi .. 
melde- schßller zur elektrom...m. J Grtlndeinh~iten 
tedtnik. Kcnnzririlßung Ziihl~rn liir Still- zu einer Alllnflr. 
Erlurl d ... Belri~h.- !iOlondszeih'" lind. 7.u""mmengestellt 

zusillnd.; Tr<-n- 8 vcrsmiedenen werden. EIn~r 
lIungf'n in aur· Un;umrn und Grnndeinheit 
getretene um' I'nlCluklions- können 2 um-
voraus1loChbare mc-ngf'n . .chaltbare .Zähler-
Slillstände Diagrnmm- Irlde r zugeonlnrl 
miiglid, schreiber für die werden. Erfah-

Regi.lri .... u ng rungen miJ d('r 
von StillshHKls- FERTOUATA 
zeilen und 1100 ,in,1 in /2,' 
-ursamro. ZUI\:ßlz- <largekg! 
cmrimlungrn: 
LichtrufRnlnl{e. 
Telefon- unll 
WeriJ ... I."n'd!-
anlBlt'e. Ulkt;""-
,,~rät, Parnllel-
. nnzcigegeriil riir 
andere Hetrieb.-
nblcilunllMl 
(z. D. H~""rnlur-
werk.tällen) 

Pro7.es~ Zw('ipunkt~~nnl- l.nmpenleld für An eine ünlrnl· 
graf geb<-r für StilI- die UnI..,.. einheit könn e n 
(Tedlno- stands7.ritt·n und hrNf1u~ru'1(I- bi!" 80 M8~min.cn 
grnO Produktions- nn:t.e ifW. Ziihlrr- angeschlossen 
(ßild (;) m~ngen frld lür Still- wemen 
Vllali. Handeinjlah<-- Klnnlk1..eitcu und 
Bodape.sl säulen und Produktions-
(UVR) Tasl<'n für Unt~r- mengen. 

b",dmng~nde Dingrnmm-
sdJreibt"r für die 
Rf'1{i"lricMJ ng "nn 
Slil'stands7.cilrn 
nnd -DTSOmen. 
Ein automnli-
"""es Dingramm-
answrrt..cA'M'iit 
wird vorhereilrl 
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g(>ß. lIund4'in­
gaher.inh(>ill·1I 
lür Still.tand­
ursachen 

tlclRntrRlf' Bulen­
eingnbeplätzp 
(halbautomAt;"d,) 
Eilljfllbt- mit : 
LodJkarh'n mox. 
55 I)czimnl7Rirhrn 
Ploslikmnrken 14 
hi" 2' Drzimnl­
ZC'imen. TU:oitalur 
101)'-zimnl-
.. ictwlI 

Zwcipunktsi~nal­
f{eb .... llir Still­
~tandszdt~n IIl1d 

ProduktionPim("n­
geo. Handein­
galwel .. mMlte 
m ... ten. Dreh-
• maller o. ii. ) 
IHr Still.tand­
urs.adlMl 

3. Nutzun[{"mäglimkeiten 

Inlormali«>n .. • 
erfassungs· und 
·uu~ntx-cinheil("n 

Lnmpcnfeld für 
die ~lillstan<.l­
unndll"nnnzcigc 
(mnx. 8 je 
Musdtine). 
Anschluß von 
Pornll(>lonzt"illt!­
einheiten is t 
möglim. Zähle,' 
für Stillstnnd~­
zeiten, nam 
Ursamen getrennt 
(bis 499 min). 
Ein8tdlbare 
Karenzzeil IOr die 
Zeiterfas.unl{ J , 6 
oder 9 min. 
Zähler lür Pro­
duktionsmengcn 
(bis n !)<.J'J SLl, 
I mpnJ!:rrt~queul 
Hir di~ Whlu"g 
mnx . t Hz 
Ausgoh('1(criilp: 
Kodcstreilcn­
swnzcr, Jourllnl­
drudc.l' r (Z<"ilous­
Ilah(~ sfHHllnn. 
iibrigf' nah-.. IIUI 
Be/rh)), Mög-
lid, keil dt.~ An .. 
!iOmlu.l;s('s Z{'II­

trul('r lI"n<l­
cinfl'ahC'einlwitrn 
riir kumnwrzirll(' 
Dalen 

Z~m'rulcinllcil 
mit riller 
Sf)t'i<ilf~rkoßl'Rzi liit 
von I t~O() 

6Jslclli!'cn 1"lor­
malion<'11 (dunl) 
Au"W'brgC1'Üt~ : 
Lom:ootreirrrMt.un­
zer, Journul­
drucker 
«'Iekt risme 
SdIrt'ihmBst'llinr) 
lur Kontrolluu~­
drurk 

Lamf>('nleld fiir 
Slill!StÄllde u:1U1 
ma."t. 9 Still"tnn,l· 
nrsachen je Mn­
schlne (wRhl"'eisr 
mil ~instrllb. 
Knren7.7..eil \ '00 
l bis 7 min) . 
Ziihl~r lür Still­
"tllllclszcilc-n u . 
Produktions­
mengt"n 'wahl­
"'ei"" 3 od.". 6 
D ... im81.t~lIrnl. 
IDlIlUldrf"Qurn7.fO;n 
max. 10 Jlz oder 
max. 100 IIz . 
Ein7.e1,.iihl.tell~n­

anzahl nur 
Zillcrnan7.E'igc 
mf>glich. 
A uSgobegerät~ : 
Sircif.,ndrurker. 
Lodu.treif'(·u­
"rnn7..er. Jou"'101-
drut.iu·r. 
Zusäl7.lim ~in<l 
7.elltrnle lIanft­
cin~s:tben üht.'r 
TR·sIAlur rriöglirh 

AnJagenumlong 

An tinc Zenl ru'· 
einheit max. 
50 MosdoinM 
anschliellbotr 

.\11 dn~ 7.(·olr .. l­
einheit IlIR:t. 2:> 
EillgRbe.,I;:t:IZt~ 

nnsdtlirOhnr. 
Direktr ZU~IIl­
mrnarbeit mit 
Hrdoner IIIi""k 
22 oder AI insk 32 
n,<;glich . ßi. zu 
22 Anlagen 
W"'od-Im könn('11 
an c int"11 Re«iJllcr 
angcsriwlosscu 
,,"('rdf:n 

Zcntmllcil: max. 
512 7..iihler mit je 
3 Dczimnl'h'lI~n 
oder 2[06 Ziihl~r 
mit jfl 6 DezimAI­
,t"II(,ß oder 
beliebig(' Koml>i­
nolionen VOll :j.. 

111111 6st~1I igcn 
Zahlen . 
ZählCl" könnrll 
den Ma!'dünen 
IK'xibel zuge­
nnlnet w("'!'(len . 
Dio Spcich~r­
kapazität ,I.,. 
Zcntrall(':ils knnn 
verdoppelt ... ~rdN 

I>.'r Eins:.t? nlll Pnx!llktiollskolllrolleinridltung<'1I hat zwei 
IInuptziele, .Iie u-i,tungskontroJle und die Lci~lung~sleigc­
run~. DRs IInter 2. Hngt.-gebenp An~d,.,t \'(111 Informationen 
läßt folgende grulIlIsiitzliche i\'utzllllgsmöglichkeilcl\ zu: 

I 



a) Operative ProduktioJlslenkung 

Durch sofortige Meldung können Sto!'lwllgen und EIIIlPiis>;.C 
im Produktinn~ubluuf, z. B. Fl'hlell von ~llItt·riul. Zl'rstörung 
eilles Werkzl'ugs, n.·chtzeitig erknllllt "'erdl'n. Lnllg(' Still­
slUnds- ulld Wnrtezeiten lassen sidl dUNI sdlllelle EingrifTe 
\'ermeiden. 

b) Operati\'er EingrifT durch die (;ütekontrolle 

Die tJberwudlUng tl'ehnologischer Grenzwerte, z. B. Vernrbei­
IUlIgstemperatur 1111 einer KUl1ststofTpressc, \\'lIlztelllpt·ratUI' 
IIn einer Walzstnille, und eine laufende statistischt· QUlllitüts­
kOlltrolle ermöglidlCn rnsdIe Korrekturen dt·s Fertigungs­
nhlRufs, um Ausschuß zu \'enneiden. 

c) Schwochstellenforschung 

Oie langfristige Ausschußerfassung nllch Anzahl bzw, Menge 
und Ursndle, gegebenenfalls im Zusummenhung lIIit techno­
logischen Grenzdaten, ermöglicht l'ine exakte AussdlUßfor­
schung und eine Vl'rbesserung des technologisdIen Ablaufs. 
i'lhllliches gilt für die' Erfossunl\' und Auswertung der Stör­
nnd StillstandszeilCn und -ursaclll'n. Das Ergebnis langfristi­
I-(('r ständiger Auswertungen sind genaue Anguben über den 
Zustand «Ier Fertigungsaggrcgllte. 

.I) Vl'rbesserung der Abreehnunl-( 

Durch die gl'naue Kenntnis dl'r Prllduktiolls(laten dllnk eill('r 
weitgehl'nd objektiven und k'lIItinuicrlidlcn Datencrfllssun~ 
i~t l'S möglich. exakte Uilanzen zu erstellen, Oll außcrdt'm 
die Outen bercits in aufbereiteter Foml vorliegen, sind Ver­
einfachungen im. Belegwesen möglicll. Hinzu kommt noch 
die erhl'blidle Beschleunigung der Oatenbercitstellung. 

e) Verbess('rung d('r Pillnung 

Dit, objekt in', kontinuierliche Oatt'lIerfllssung mucht cs lIIög­
lidl, fundierte KcnnzifTcrn (Statistik) zu sclHlfTcn. Für die 
opi'rllli\'e PrnduklionsplRnung bcstehen gUle ~Iögli('hkeil('n, 

du der. gelHlUc Stand des Fertil-(ungsablnufs w jedt·r Zeit 
eindeutig l:(I'geh('1I iSI. Olldun.~l könnt'n bcispiels\Yl'ise U('­
schnfTungs- und Vcrtril'bsllbteilungen exaktt, Vorgabl'n er­
halten, die etwa die zusiitzliche kurzfristige Annahme eines 
.\uftmgs \'lIn bestimmfelII Umfnng' ermögliehen könncn. 
Des weiterl'n iSI die kurzfristig,' V<llellbereitstcllunl-( (·illc 
widllige Vorllussetzung für sehlll'lIe Lcitungsentscheidungell. 

n SOllstige Vorteile 

Ol'r lauf('llIle umfassende tiberbJick über die Fcrtigung ('r­
laubt es, cHe LUl-(erbeslÜndl' (und damit dil' UmlnufmiUcl) zu 
\'crringt·rn. Ollrdl die Erhöhung des Auslostungsgrnds \'on 
.\laschinen und A!(gregatl'n ist es möglich, Numrüstungsinve­
stiti')ßl'n zur l{npllzitätserhöhung einzusparen. 
Weilt're Vnrt('ile können industriezweigspezilisdl errt'imt 
werden, 

r.. Vorteilc dcrProduktiunskontrolll'inrichtungen 

Vie exakte B('recllllung dl's :'\utZl'ns ist IIUfl-(rUIHj der vielen 
verschiedenen Einßußfllktorcn sehr schwierig, ja prakti~dl 
iiberhaupt nicht möglich. Selbst nach Einsutz einer derartigen 
Anlage ist mRn im allgemcinen erst nach einigen Jahren 
in cler Urg(', das Erreil'hte präzise und umfassend IIUSZU­
weisen. 

Filr die Ermilliung eies Nutzens müssen unmiuclbar in Be­
trucht gezogen werden: 

Vorteile durdl ergichig'erc' l\lasehinennutzung' (gesenkte 
Verlustzeitt'n, beschh'ulligte Rl'paraturen, redltzeitige 1\(n­
terinlberl'itstellung, rasdH' Störung~behebung): 

verbesserte Kontrolltütigkeit durch zentralc Einridltull­
gell, z. B. Dispatcllerzentrale, dlldurl'h evll. Einsparung 
dezcntrnll'r l{ontroll- uncl Ub('rwlHilUngsstellen; 

Verminclerung der Schreibnrbeiten zum Erstellen \"Im 
Bcll'l:\'en; 

V('reinfndlUlIg der Abrechnung; 

V('rmcitlen \'on Ubertrngung's- bzw. tJbernlilllungsfehll'rll; 

\\'eitgl'hend obj('kth'e Erfussung der Vnten; 
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Verbesserung' des innerbetrieblidlen Trunsporls, bcssl'rer 
Fertigungsllull und rascllCrer l\lateriallluU; 

gel1Uucs Einhulten der' Sollproduktion durch Inufelldo 
Kontrolle; 

\'erringert('r Aussdlull dUNl stündige Quulitütskontn.ll\l' 
usw.; 

Erken~en vlln Ferligungsengpässl'n: 

EDV-gereehte Aufbereitung' der Daten. 

Einige grundsützliehe Faktoren erlauben ben'its bei der 
Einsatz\'orbereitung Rückschlüsse nuf den zu erwurtt'nden 
Nutzen: 

11) Mcdl8nisierungsgrnd der Il'chnologischen Ausrüstung 

Bctriebe mit hohem Mecllunisierungsgrnd bieten allgemein 
günstigere Voraussetzungen für ,Ien Einsiltz von Produk­
tillnskontroll- une! -übt'rwuehungsonlagen, da diesl' Betriebe 
meist für einen nahezu konlinuierlic'hcn Fertigunl:\'sablouf 
unter Behcrrschung des innerbetrieblichen Transportwescns 
lIusgelegt sind. 

b) Kontaktfiihigkeit der zu überwuchenden technologischen 
Einrichtungen 

Vazu gehören beispielsweise günstige Anbaulllöglichkt'i!en 
vlln Geberclelllellten . 

c) Orgonisutorisclle EinpassunI-( in den Betrieb 

Vi(· Produktionskontn.lllnnlug(· mull sich nrgllnisdl in dns 
Uetriebsublnufschcma einfügen. Gt·gt·henenfalls sind dabei 
Xndt·rungen illl Organisutions- und Uclcgwescn des lletril'bs 
vo,.,lUnehmen . Duzu gehörl u. a. das sinn\"olle Festll'gen be­
stimllltl'r Oatensätzc. 'Dic Bcdingung dabei lautet: Erfassc 
('in nutwendigl's DRtenminimum! 

In /2/ sind Angabcn über den errt·idllen Nutzen mit einer 
Einrichtung FERTODATA 1100 dargelegt. 

5. EinsBtzvorbcrcitung 

Der Einsatz von Produktionskontrnlleinrichtungen ist l'in 
viclsdlichtiges gesellschaftlidles Problem. Neben den tech­
Ilis(:hen und öknnomisMlell Aspekten muß nuch dcr 1\1l'nsdl 
aktiv mit in die Eins·atz\·orben.·itung einbezogen werden.' 

Ver efTekti\'C Einsatz hedarf eilll'r uußl'rordentlich gründ­
IidIen Vorbcreitung. In fast jedl'm Fall ist ein sogennßlltes 
Orgunisutionsprojekt allzufertigl'n, das die harmonische Ein­
gliedcrung cler Anlage in den Betriebsablauf sichert. Oie 
konkrete Gestaltung der AutomotisierungsmiUel verlangt wei­
terhin die Beriicltsichtigung' des pm/(ressiven Charakters cler 
Entwicklung der, Technik im Verhältnis zur notwendigen 
Zeit für die Einsatz\'orbereitung und die Amortisation. Für 
die Einsolzvorberl'itung bis zur Inbetriebnahme sind derzeit 
je nach Anlllgenl:!röUc ein bis drei .Iahrc notwcndig, Bei der 
Ueurteilung der zu erwartenden Alllurtisationszeit solltcn 
ncben den zweifcllos dominierenden ökonomischen Kriterien 
nuch Gesichtspunkte dcr perspektivischen Entwicklung be­
rücksichtigt werden. 

Hei der Einsatz\'orbereitung im Betrieb sind häufig allch 
prnktisehc Voruntersuchungen über eincn delinierten Zcit­
abschnill mit Hilfe. von mobilen Einriehtungcn notwcndig, 
um dns notwendige VatenmininlUm ZIl ermilleln, Einßull­
größcn von untergeorclneter ßt'cleutung können SO bereits in 
der Konzipicrungsphasc eliminiert werden. 

Es \\'nr oben bereits dorauf hingewiesen worden, claLl der 
Mensch, cl . h, der Beschüftigte, in dessen Arbeitsbl'reich eine 
derartige Einrichtung millelbur und unmillclbar eingreift, 
mit in die Einsntz\'orbcreitung' einbezogen werdcn lIIull. 
Dazu gchört, claU jedem Beschäftigten klargelllacht wird, 
welche Funktionen die geplante Einricbtung' crfüllen soll, 
daß die Einrichtung' seiner eigencn Arbeitserlcichterung und 
der HebunI-( des technischen Niveaus client und für die Erhii­
hnng und Verbesserung der Qualitiit dcr Procluktion des 
Betriebs unbedingt erforderlim ist. Ein weiterer wesentlicher 
Punkt ist das rechtzeitige Ehlleiten notwendiger Qualilizic-

(/'o'/.lie,.:ung Seil<: 3/1) 
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Steuer- und Regeleinrichtungen 
für die Maschinenketten zur Hochsilofüllung 

Im Zusunllnenhllng mit der ZUllt·hlllendell K"nzentrntion der 
Hillder- und Mildlproduktion werden IIn die Verfuhren zur 
lIudtsilofüllung ~teigende Forderungen bezüg.tich der Füll­
leistung gl'stellt_ Dit"s flihrte zur allgemeinen Erhöhung des 
!\"enndurchSlltzes bei FördergebliiseJl. sowie zum Einsotz lei­
stUligsfühigerer Gurtbandsteilfördcrer_ Bisher werden solche 
Förderer mit hohem Nenntfurchsatz nicht 'optimal aUligelastet. 
Das liegt begründet im zeitlich stark schwunkenden Durch- . 
sutz ~owic - speziell bei Füllung mit Fördergeblüsen - in 
der Furcht vor GebliisenlhrverstopfungeD. Diese Erscheinung 
steht im Widerspruch zur weiteren Erhöhung des Nenn­
durchil8tzes. Sie bekommt besondere Hedeutung, wenn die 
stationiire ;\rll~chinenkelle zur Bcfüllung mit de~ Anlieferung 
der Felderntctechnik exukt abgestimmt wird. Eine soIdIe 
Abstimmung ist uribedinb>t erforderlich, denn Förderer in 
GroßIInlugen sind Teil einer komplexen Maschinenkelle, . die 
hohe Grundmittcl bindet. , 

Aus dil'scr Situution leiten sich die zu IÖ~tmden Aufguben 
ub. Es ist zu uuter.mchen, 

durell welche uUlllllllltisch arbeitenden Einridltungell bei 
Füllung mit Fördergebliisell Ilohrverstopfullgen ohne lIen­
nen~werte Senkung des Auslu~tungsgnldes zuverlässig ver- . 
hindert werdell köllnen 

durch weldle regelungstcdmischell Mnßnuhmen der Be­
triebsdurcllsatz von Stollengurts\t·ilfönlt"rem bzw. ·Fördl'r­
gebläsen muximul gesteigert werden kunn. 

1. AutomRtismer Verstopfungsschutz 

jki Fülhlng mit Gebläse (ßiltl 1) wird dns zu förderndt· 
Siliergut b von der Krntzerkelle des Dosierers a gt>gen die 
Friistrommeln c bewCfl't und nuf den Abzugsfördercr 1 nbge­
w~,rfen. AnsttalielJend läuft e~ iiber die Zwischenfördert'r g, h 
~owie über dus Fördergeblüse i in dl'n Hoolsilllbehiilter k. 
Der automutisdll' Verstopfungsschutz wird in dieser Mu­
schinenkelle notwendig, weil bei hoher Auslustung von För­
dergebläsell durch geringfügige Ändl'rungen der Gutpam­
meter odl'r deH DurdlHUtzes leicht Gebläserohrverstopfungen 
uuftrett·n. Solche Verstopfungen ziehen die körperlich UII­

strengendl' Rohrreinigung ulld einen Füllzeitausfall . ,'on 
dllrcllRchnilllich 15 Minuten nadl sidl. Die betriebssichere 
Vt>rhiitung von Verstopfungen he~eitigt eine Ursache der 
mangelhuften Auslostung der FördergebHise. Der Versto.,- . 

, 
tn.IHul 10r Medlanlllierung der l.andwirt5dJall Pol...tam·Bornlm der 
DAL ~u Derlin (Direklor : Obering. O. IknIldmann) 

(ForI«I:Un& .'On Sri/e JIO) 

run/r.'maßnahmen für clas \"orgesl'hl'ne Bcdienung~personal. 
die mitentscheidend für einen hohen Nutzeffekt derurtigl'r 
Einrichtungen sind. 
Bei Berücksichiib"IJng dieser Punkte lillnll Hrmieden w"r­
den, duB einzelne Beschäftigte in tlt'r Einridllung l'in unl'r­
wiinodttes Uberwochung.;instrument sehen und doß die Ein. 
richtung nicht optimol genutzt wird. 
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fungsschutz besteht aus einem ;\rt"~lit'd ulld eil\l'r Pru­
grommstellerung für die dem Geblüse vurgt'schRlteil'n An­
triebe. AI~ Meüprinzip fiir den Auslustungsj(nld dl's Förder­
gebliise~ wird die Druckmcssung im Gebliisen.hr benutzt. 
Dieses Prinzip eignet sich lIuturgemliß nur für Geblüse mit 
lIusreichend hohem Luftförderullteil, wie z. B. dus Fördl·r. 
geblii~e FG 35-2. 

Dus l\Ießglied wird IIUS zwei U-Rohr-Munometenl gebildct, 
die iiber Schlauch mit dem Drud,entnuhmestutzen om unte­
ren Ende des Geblliserohrs ,'-erbunden ~ind. Bcidl' sind mit 
einem eingeCiirbten Elektrolyten gcfiilll und zur FülJ.,tIllHls­
ubt~stullg \"on Sch,,·cllwl'rten mit hölten\"erstdlburcn Elektnl­
deli uusgcrüstet. Ein U-Rohr-l\lantlmeter bildet den der 
Stopfgrenze entsprechenden Uberlustimpuls, dos undere lie­
fert ein Signnl, welln dus Gebliiserohr wieder frei ist. 

Nnch ErJ'('ichl'n des eingestellteIl Uberlastschwellwt·rts 01\1 

Uruckwädlter PJAE 4 werden siimtliche dt'lII (;eblü~l' vor­
ge~dloltetell Förderer h, 8. I, a Ktillgesetzt. Hedorfsge~'t.~lt 
\"t'rJ:ögert bewirkt dus Signol "Gebliisen.hr frei" dA~ schrill­
weise Wiederunloufen der einzelnen Förderer iri dcr Reihen­

.rulge entgegen. der Förderrichtung. Der Abzugsförderer unter 
dem Uosierer 1 wird wührend der Förderpause von den 
stiindig lourenden FrästromrneIn des Dosierers c mit etwn 
der zwei- bis dreifnchen SchÜllhöhl' - belegt. Dnher löuft er 
beim Wiedernnlullf in zwei gleidl großen Schrillen Il'er. Die 

: Puusen zwisdlen ollen Schrillen ~ind so gewählt, daß wäh­
rend des Wiedernnloufprogromms der Druck wädlter nicht 
erneut unspricht. 
Nndl den bisherigen Betriebserfuhrungen werden durch den 
nutomulischen Verstopfung~8chutz Geblä~erohrverstopfungl'n 
znH'rlös.~ig verhil\(lert, sofern der UberlustRchwellwert richtig 
t·ingestellt ist und die Druckentnnhmestutzcn nuch BedRrf 
gt·reinigt werden. Uie richtige Einstellung des Uberlast­
sdlwe\lwrrls ist in gewissen (;renzen abhüngij! \'lIn dl'r 
Gutort und -feuchte. Sie muß empirisch ermittelt werden. 
Zwedunüßig wird die Einstellung etwu JO Prozent unterholb 

ßild (. .\r""ll ... hlool ""i .Ier Fülluntt. a Kml,,,rkell" .I~ UOOI.,...., ... 
b SiIi"'1.Iul im Dosi~rer. ·r. Fm.lrommeln d ... Uo.l~re ..... dAn' 
Irl,,"omoOOr <I~r Frilslrommeln. e Anlrlebsmolor der Kralur-
kelle. 1 Abzutt.rön. .. ' .... r vom I>osle .... r. Ir und 10 Z ... i.d"'nlöme ....... 
i Föntergeblä"" (mil n."' .... idJendem Lulllön'en ... ·I~IIl. k lIodJ-
,ilo-8ebliller: 1'1.-\ ":4 und 115 Urun.übe",·ndlUnf( mil A"..,!ge. 
(";n'nzwerlll;IlUnU"if"rllnlt und NOl<,illf(rirr "owit· GN"nz,,"('rtvcr­
.1"IIung ,·on 110 ... 1 
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