| Aus der Forschungsarbeit unserer Institute und Sektidnén'_

Halbautomatische und automatische

Informationserfassung im Instandsetzungs- und Produktionsbetrieb

1 Einfiihrung in das Thema

Die Prozesse der Instandsetzung sind ihrem Charakter nach
vorwiegend diskontinuierlich!. Diskontinuierliche Prozesse
sind einer Automatisierung meist wesentlich schwieriger zu-
ginglich als kontinuierliche Prozesse!. Durch die laufende
Vervollkommnung der technologischen Einrichtungen (Ferti-
gungsaggregate usw.) cinschlieBlich der dazugchérigen Trans-
port- und Férdereiurichtungen ist gegenwirtig jedoch auch
bei diesen Prozessen der erfolgreiche Emsatz umfassender
Automatisierungsmittel méglieh.

Die Beschliisse des VIIIL. Parteitages der SED, dic bedeutende
Forderungen nach weiterer konsequenter Rationalisierung der
Produktionsprozesse enthalten, und die gestellten Ziele des
Finfjahrplans sollen der AnluB sein, einige Grundgedanken
iber die Méglichkeiten der halbautomatischen und automa-
tischen Informationserfassung im Instandsetzungs- und Pro-
duktionsbetricb darzulegen /4/ und zur Diskussion zu stel-
len.

Dabei werden im zweiten Abschnitt, ausgehend von der
"Menge der Informationen, die fiir eine umfassende Uber-
wachung und Steuerung des Produktionsprozesses notwendig
sind, einige von der geriteherstellenden Industric angebotene
Einrichtungen (sogenannte Produktionskontrolleinrichtungen)
kurz mit ihren wichtigsten technischen Daten vorgestellt. Im
Abschnitt 3 sind in knapper Form einige Moglichkeiten zur
Nutzung von Produktionskontrolleinrichtungen genannt; der
letzte Abschnitt befaBt sich mit Problemen der Einsatzvor-
bereitung.

2. Grundprinzipien und gerétetechnische Realisierung

Zur Kontrolle, Uberwachung und Steuerung diskontinuier-
licher Prozesse sind folgende Informationen vom ProzeB not-
wendig:

(Fortsetzung von Seite 305)

bereits. Es besteht aus einer Aufnahmekamera, einem Ent-
wicklungs-, Kopier- und Lesegeriit. Die herkémmlichen Pa-
pieroriginale werden auf 16-mm-Rollfilmen fixiert. Das Sy-
stem wird erginzt durch ein Schnell-Kopiergeriit und ein
Zweibadgerat.

Die ingenieur-technischen Mitarbeiter des Inforinationszen-
trums fiihren neben ithrer Auswertefunktion folgende Arbei-
ten fiir die Nutzer durch:

— Erarbeitung von Literaturinformationen zu Sd\wcrpunkt-

aufgaben It* thematischem Informationsplan

— Erarbeitung von Bibliographien zu Schwerpunktauf-
gaben

— Erarbeitung von Komplexinformationen in Vorbereitung
von Dircktionssitzungen und auf der Grundlage des Ar-
beitsplans des Kombinatsdirektors.

Eine wichtige Aufgabe politisch-ideologischer Natur ist die
gezielte Informationstatigkeit fiir Neuererkollektive, deren
Schwerpunkte aus dem Handbuch der Neuerer in den thema-
tischen Informationsplan iibernommen werden. In diesem
konkreten Fall kann eine unmittelbare Praxiswirksamkeit
der Informationstitigkeit in den RationalisierungsmaBnah-

men der produzierenden Bereiche sichtbar werden.
; A 8745
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a) Automatische Erfassung von Material und Produkt
Dazu gehért die Bestimmung von Stiickzahlen einschliel3-
lich AusschuBzahlen, Stiicklingen sowie Mengen fester,
flissiger und kérniger Giiter.

b) Zeiterfassung und Zeitcharakterisierung
Dazu gehoren u. a. die Bestimmung von Maschinenlauf-
zeiten, von produktiven Maschinenzeiten, Storzeifen ein-
schlieBlich Storursachen, Stillstandszeiten, Produktfolge-
zeiten.

¢) Erfassung kommerzieller Daten

Sie werden zur Charakterisierung des Fertigungsablaufs

mit erfaBt. Dadurch sind eine Vereinfachung des Beleg--

durchlaufs, eine Vermeidung von Ubertragungsfehlern so-

wic eine objektive Aufschreibung maoglich.

Dic kommerziellen Daten konnen in drei Hauptgruppen

gegliedert werden:

— auftragsspezifische Daten (z. B. Auftragsnummer, Ma-
terialart)

— maschinenspezifische Daten (z.

v Werkzeug)

— bearbeitungsspezifische Daten (z. B. Schichtnummer,
Bearbeitungskennzeichen, Lohngruppe)

B. Maschinennummer,

d) Erfassung von technologischen Grenzwerten und Meldun-
gen (z. B. Uberschreitung einer max. Temperatur an
einer Wirmebehandlungsanlage)

e) Erfassung von Energie- und Hilfsstoffmengen

f) Erfassung von QualitatsgroBen des Produkts
Dieses Gebiet beinhaltet auch die Klassierung von MeB-
werten zur statistischen Qualitdtskontrolle einschlieBlich
der Einrichtungen zur automatischen Slichprobenent-
nahme.

Bild 1 zelgt ein Ubersichtsblockbild einer Produktionskon-
trolleinrichtung (PKE) mit einigen wichtigen zugehongen
Ausgabegeriiten.

Da Anzahl und Art der zu erfassenden Informationen und
auch die Informationsaufbereitung im Zentralteil sowie die
Art der Informationsausgabe von Einsatzbetrieb zu Einsatz-
betrieb oft sehr stark variieren, ist der Hersteller von. PKE
gezwungen, besondere Wege zu gehen, damit er 5konomisch
produzieren kann. Die Losung liegt in der Entwicklung von
frei konfektionierbaren Baukastensystemen. Eine Unter-
suchung der angebotecnen PKE zeigt, daB die meisten Ein-
richtungen einen sehr hohen Variationsgrad und damit eine
gute Anpassungsfihigkeit an verschiedenartige Prozesse be-
sitzen; sie sind Baukastensysteme.

Von entscheidender Bedeutung fiir die Funktionsfﬁhigk(;il
von PKE sind geeignete Eingabecinrichtungen. Wie Bild 1
zeigt, haben dicse Eingabeeinrichtungen (klammert man ein-

! Begrilfsbestimmung

Kontinuierlicher ProzeB: Der kontinuicrliche ProzeB ist ‘durch stri-
mende und flieBende Medien im weitesten Sinne charakterisiert.
Solche Prozesse sind besonders in Betrieben der Grundchemie und
Energieversorgung anzutreffen. Oft werden derartige Prozesse auch
als FlieBprozesse bezeichnet. Der Begriff FlieBprozeB ist dabei nicht
dem Begrift FlieBlertigung an FlieBstraBen, beispielsweise im Ma-
schinenbau, gleict zen. Diskontinuierlicher ProzeB: Unter dis-
kontinuierlichen Prozecssen werden Fertigungsprozesse mit Stickgut-
oder Chargenlertigung verstanden. Dabei kann der Produktanfall
usw. durchaus auch in zeitlich konstanten Abstinden erfolgen. Das
ist bei FlieBstraBen mit konstanter Taktfrequenz der Fall.

Ingenieurhochschule Berlin-Wartenberg (Rektor: Prof. Dr. habil.
H. Mainz)

Dcutsche Agrartechnik - 22. Jg. - Heft 7 - Juli 1972



Stickzahlen

Juun

Star-und

Stillstands- Kommerzielle  Qualitdts-
Zeiten ursachen Meldungen Dafen grofen
I r r # b #

“ 4 1

A I

Zentrales Informationserfassungs-und- aufbereitungssystem

]

Bild 1 Ausgabegerate = i r I
Produktionskontrolleinrich- —
tung (PKE) — Ubersichts- Jaurnaldruck  Drutkstreifen  Lochstreifen Lampenfeld  Ziffernanzei-  Steuersignal-
blockbild . geelemente  speicher
(auch elektro-
mechanische Zahler)

mal analoge QualititsgroBen aus) alle Zweipunktverhalten,
d. h, ein O/L-Signal oder eine abzutastende Schalterstellung.
Zu unterscheiden sind automatische Eingabeeinrichtungen
(hiiufig als Initiatoren bezeichnet) und manuelle Eingabeein-
richtungen. Im folgenden soll kurz darauf eingegangen wer-
den.

2.1. Initiatoren
2.1.1. Hauptaufgaben

a) Stiickzahlerfassung

. — direkt durch unmittelbare Abtastung des Produkts

— indirekt durch-dic Erfassung bestimmter Arbeitsstellun-
gen der Verarbeitungsmaschinen, z. B. durch die Zah-
lung der Arbeitshiibe an einer Stanze.

Initiatoren fiir Stiickzihlungen miissen in hohem MaBe den
zu zihlenden Artikeln und den &rtlichen Gegebenheiten an-
gepaBt sein. Es lassen sich also keine allgemeingiiltigen Ein-
satzbedingungen hernusarbeiten. Die Stiickzihlung wird hiu-
fig auf dem Transportweg vorgenommen. Deshalb mufl be-
sonderes Augenmerk auf die Charakteristik der jeweiligen
Fordereinrichtung gelegt werden. Wichtigste Fordereinrich-
tungen fiir Stiickgiiter sind Bandférderer, Rollenbahnen,
Wendelrutschen, Schrigforderer und Pendelfordercr.
Folgende Forderungen werden an den Transport gestellt:
Die Teile miissen so geordnet den Zahlplatz passieren, daB
Uberdeckungen ausgeschlossen sind. Das Gut mnB eindeutig
transportiert werden; so ist beispielsweise bei Schriigforde-
rern dafiir Sorge zu tragen, daB kein Zuriickrutschen in den
Bereich des Zihlplatzes méglich ist, um Doppel- bzw. Mehr-
fachzihlungen zu vermeiden, Die Impulsgeber miissen so
ausgewiihlt werden, daB dic Geschwindigkeit der Forderein-
richtung ecine einwandfreic Erfassung zuldBt. Des weiteren
muB zwischen zwei zu ziihlenden Stiicken ein ausreichender
Abstand — der die Erfassung beider Stiicke zuliBt — garan-
tiert sein.

Zur Einhaltung dieser Bedingungen miissen gegebenenfalls
in die Fordereinrichtung sogenannte Vereinzeler eingebaut
werden. Das kann dadurch geschehen, da Knickpunkie,
Ubergabestellen mit unterschiedlicher Transportgeschwindig-
keit, Transportbreitenbegrenzung o. #. vorgeschen werden.
Beim Anbau der Initiatoren muB man auBerdem Vorsorge .
treffen, daB nicht durch betriigerische Manipulationen falsche
Arbeitsergebnisse vorgetiiuscht werden. Dieses Problem kann
oft erhebliche Schwierigkeiten bereiten.

MaBnahnen zur Sicherung der Zihlergebnisse sind u. a. das
Abdecken der Zihlstelle und das Anbringen der Initiatoren
an unzuginglichen Stellen.

b) Zeiterfassung

Der Geber am technologischen Aggregat hat dabei die Auf-
gabe, die Grenzen des zu erfassenden Zeitintervalls festzu-
legen, z. B. Anfang und Ende einer Storzeit. Auch hier kann
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zwischen einer direkten Methode durch die Uberwachung des
Maschinenzustands und einer indirekten Methode durch die
Uberwachung der RegelmiBigkeit des Produktanfalls unter-
schieden werden. Letztere ist jedoch nur bei Produktfolge-
geschwindigkeiten im Sekundenbereich sinnvoll.

Die Festlegung des Abstands der Zahlimpulse fiir die Zeit-
zihlung muB sinnvoll aus der Wirkungsweise der technolo-
gischen Einrichtung abgeleitet werden. Erfahrungsgemi8
wihlt man Absténde im Bereich von 0,1 bis 1 min.

¢) Bildung von Meldungssignalen,

um bestimmte Zustinde der technologischen Aggregate, For-
dereinrichtungen usw. zu kennzeichnen. Dazu gehéren auch
die technologischen Grenzwerte — bei Uberschreitung be-
stimmter Grenzen der Parameter muB zur Vermeidung von
AusschuB ein Eingriff in die Produktion erfolgen — und die
Meldung iiber die Stellung von Klappen, Ventilen (als Auf-
Zu-Meldung), Maschinenschlitten usw. Der Aufwand fiir die
Erfassung der einzelnen Meldung wird von der betrieblichen
Wichtigkeit bestimmt. So miissen Gefahrenzustinde mit gro- .
Ber Sicherheit iibermittelt werden.

2.1.2. Wichtigste Gerite

a) Mechanisch_ betitigte elcktrische Kontakte

Sie konnen als Geber iiberall dort eingesetzt werden, wo
geniigend Kriifte zur Verfiigung stehen, ohne daB das zu
ermittelnde Ergebnis- verfilscht und der Pmduknomnblauf
gestort wird.

Besonders zu beachten sind die allgemeinen Betriebs- und
Einsatzbedingungen, die Maglichkeiten 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 Fillen auf einfache Art méglich. Mechanische Geber
arbeiten bei sachgemiéBem Einbau sehr zuverlassig. Nach-
teilig gegeniiber berithrungslosen Verfahren ist vor allem
die niedrige Nutzungsdauer, die je nach Typ zwischen 105
und 107 Schaltungen liegt. Von den Herstellern werden me-
chanische Geber (sog. Mikroschalter) zur Verbesserung der
Anpassung an verschiedene Aufgaben in verschiedenen Mo-
difizierungen hinsichtlich der Betﬁligumelemen!c angeboten,
z. B. DruckstsBel, RollenstsBel, Zahlstefne, Wippen, Klappen
(Bild 2).

b) Fotoelektrische Geber (Bild 3)

Fotoelektrische Geber — unter dem Namen Lichtschranken
bekannt — bestehen aus einem Sender und einem Empfin-
ger. Der zu erfassende Gegenstand unterbricht den optischen
Strahlengang und lést damit einen Impuls (0/L-Signal) aus,
der weiterverarbeitet, z. B. geziihlt, werden kann. Das Ver-
fahren arbeitet berithrungslos. Auch hier werden von den
Herstellern 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 GroBe der zu erfassenden Objekte) und beziglich der
riumlichen Anordnung von Sender und Empfianger zuein-
ander.

¢) Induktive und magnetische Geber

— Induktive Wegschalter. Sie arbeiten nach dem Prinzip
des Aussetzgenerators. Eine zwischen zwei Spulen einge-
schobene Metallfahne iéindert den Kopplungsfaktor so, daB
Selbsterregung eines Oszillators eintritt. Dieser Effekt
wird ausgenutzt zur Bildung cines 0/L-Signals.

— Anderung. des Luftspalts eines magnetischen Kreises.
Bild 4 zeigt cine Anordnung zur Bestimmung von ‘Win-
kel- oder Drehzahlinderungen. Der Luftspalt zwischen
Rasterscheibe und induktivem MeBkopf iindert sich bei
Drehung der Rasterscheibe zwischen zwei Extremwerten.
Ahnliche Anordnungen sind, zur Aufnahme linearer oder
schwingender Bewegungen geeignet. 5

— Magnetische Geber. Sie arbeiten mit Permanentmagneten.
Es ist moglich, Anordnungen aufzubauen, bei- denen
durch Einschwenken eines Blechs der magnetische Wider-
stand eines Kreises so geéindert wird, dall beispielsweise
ein gasgeschiitzter Relaiskontakt anspricht (Bild 5).

2.2, Manuelle Eingabeecinrichtungen
2.2.1. Hauptaufgaben

Manuelle Eingabecinrichtungen sind zur Erfassung der kom-
merziellen Daten notwendig, da diese nicht oder nur mit
derzeit meist nicht vertretharem Aufwand automatisch erfal-
bar sind.

Die manuellen Eingabeeinrichtungen konnen dezentral an
den einzelnen Maschinen, Verarbeitungsaggregaten usw. oder
zentral in einemn Meisterbiiro oder einer Dispatcherzentrale
in unmittelbarer riiumlicher Kopplung mit dem zentralen
Erfassungsteil der PKE angeordnet werden. Dabei bedingt
die dezentrale Anordnung einen wesentlich héheren Aufwand
als die zentrale Anordnung.

2.2:2. Wichtigste Bauelemente und Finrichtungen

a) Ziffernschalter

Die angebotenen Einzeldekaden crlauben jeweils eine Einstel-
lung der Zahlen O bis 9, z. B. durch fortlaufende Betitigung
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einer Drucktaste. Mehrere Einzeldekaden konnen baukasten-
artig zu groBeren Feldern fiir die Eingabe bestimmter Daten-
sétze zusammengestellt werden.

b) Drehschalter

Drehschalter werden bercits seit langem fiir die verschieden-
sten Aufgaben eingesetzt. Sie haben sich durch ihren robu-
sten Aufbau und die einfache Betitigung bewihrt. Einer
Verschmutzung kann durch gekapselten Einbau mit Wellen-
dichtung vorgebaut werden. Die Kontakte reinigen sich bei
Bedienung selbst.

¢) Tasten, Taster

Tasten werden als Einzeltasten oder als Tastenstreifen ange-
boten. Je Taste kann der Informationsgehalt von 1 bit ge-
speichert werden. Wahlweise werden die Tasten auch mit
Leuchtanzeige ausgefithrt. Die Tastenstreifen lassen sich be-
quem zu iBersichtlichen Tastenfeldern fiir bestimmte Ein-
gabekomplexe zusammenstellen. Dabei ordnet man im all-
gemeinen jeder Taste eine Ziffer fest zu. Fiir den Einsatz. im
rauhen Betrieb sind die herkdinmlichen Tasten aufgrund
ihrer Schutzart nicht zu empfehlen. Um einzelne Signale,
Mecldungen oder Befehle einzugeben, werden gern. kontakt-
lose Taster verwendet. Beim Betiitigen des Tasters wird der
Luftspalt einer wechselstromdurchflossenen Spule geiindert
und dadurch ein Zweipunktsignal gewonnen. Diese kontakt-
losen Taster sind unempfindlich gegen Schmutz und vermei-
den die Kontaktprellungen der inechanischen Kontakte. Nach-
teilig ist der héhere Preis.

d) Wihlscheiben .
Wiihlscheiben kénnen wie bei der Wahl einer Telefonnum-
mer zur Eingabe von Ziffern oder Meldungen verwendet
werden. Iim Gegensatz zu den bisher genannten Eingabe-
elementen wird bei der Wihlscheibe die Information rein
seriell eingegegeben, die einzelne Ziffer wird in eine Impuls-
folge aufgeldst. Zur Rekonstruktion der Information ist ein
Zihlspeicher erforderlich.

e) Steckschliissel

Der Steckschliissel wird hiiufig zur Bearbeiterkennzeichnung
benutzt. Jeder Bearbeiter erhilt seinen eigenen, in bestimm-
ter Weise kodierten Schliissel. Er kann damit beispiclsweise
zum Schichtbeginn seine Maschine in Betrieb setzen. Dieser
Zeitpunkt wird in der Zentrale durch die Ubernittlung eines
Signals gespeichert.
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Bild 6. Prozessogral Technograh UVR

f) Sieckkarten
" Steckkarten dienen zur Eingabe bestimmter fixer Daten.
Darunter fallen insbesonderc Daten zur Kennzeichnung der
Beschiiftigten. Fiir robusten Betrich werden massive Kunst-
stofl- oder Metallkarten angewendet; die Information ist
in bestimmt kodierten Aussparungen der Kartenriinder ent-
halten. Um die enthaltenen Informationen cingeben zu kin-
nen, werden die Karten in eie Dateniibernahmecinrichtung
cingesteckt und i cinfachsten Fall durch Mikroschalter ab-

getastet. Diese Geriite sind so aufgebaut, daB ein fehler-.

haftes Einstedken der Datenkarten (z. B. seitenverkehrt) nicht

moglich ist.

2.3. Technische Daten ciniger Prodiktionskontrolleinrichtungen

Aunlagentyp  AnschlieB: Informations- Anlagenumfang
und Her- bare Eingabe- erfassungs- und
steller gerite -wasgabeeinheiten
FERTO- Zweipunktsignal-  Lampenfeld fiir Aufbau aus
DATA geber hir Still- die Stillstand- Grundeinheiten
1100 standszeiten und  ursachenanzeige fiir je max.
PGH Produktionsinen- (max. 8 je 16 Maschinen.
Signal- gen, Eingabe- Maschine). Fiir cinen Dispat-
u. Fern- gerdt mit Dreh- Ziahlerfeld mit dier kimnen bis
meclde- schalter zur elekiromech. 3 Grundeinheiten
technik, Kennzeichnung Ziahlern fiir Still-  zu ciner Anlage
Erfurt des Betriebs- standszeiten nach  zusammengestelit
zustands; Tren- 8 verschiedenen werden. Eimer
sungen in auf- Ursachen und Grandcinheit
getretene uned Produktions- kounen 2 um-
v hb gen. schaltbare Zihler-
Stillstinde Diagramm- felder zugeordnet
moglich schreiber fiir dic  werden. Erfah-
Registricrung rangen mit der
von Stillstands- FERTODATA
zeiten und 1100 sind in /2
-ursachen. Zucatz-  dargeleg!
cinrichtungen:
Lichtrufanlage,
Telefon- und
Wechselsprech- ¥
anlage. Diktier-
gerit, Paralled-
.anzeigegerat fir
andere Betriebs-
abteilungen
(z. B. Reparatur-
werkstitten)
Prozesso- Zweipunktsignal-  Lampenfeld fir An cine Zentral-
graf geber fir Still- die Unter- cinhcit kdnnen
(Techno- standszeiten und hrechungsgrund- bis 80 Maschinen
gral) Produktions- anzeige. Zihler- angeschlossen
(Bild 6) mengen feld far Still- werden
Vilati. Handeingabe- standszeiten und
Budapest sdvien und Produktions-
(UVR) Tasten fiir Unter~- mengen.
brechungsgriinde  Diagramm-

schreiber fiir dic
Registrierung von
Stillstandszciten
und -ursachen.
Ein automati-
sches Diagramm-
awnswerlegerat
wird vorbereitet
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Anlagentyp  AnschlieB Informalions- Anlagenumfang
und Iier- bare Eingabe- erfassungs- und
steller gerite -uusgabeeinheiten
ARDP-Im Zwceipunktsignal-  Lampenfeld fir An eine Zentral-
Sowjet- geber fir Still- die Stillstand- einheit max.
union standszeiten und  ursachenanzeige 50 Maschinen
Produktionsmen-  (max. 8 je anschlieBbar
gen. Hundein- Maschine).
gabecinheilen AnschluB von
fiir Stillstand- Parallelanzeige-
ursachen cinheiten ist
maoglich. Zahler
far Stillstands-
zeiten, nach
Ursachen getrennt
(bis 499 min).
Einstellbare
Karenzzeit fir dic
Zciterfassung 3, 6
oder 9 min.
Zihler far Pro-
duktionsmengen
(bis 9 999 St.),
Impulsfrequeuz
fiir die Zihlung
max. { 11z
Ausgabegeriite:
Kodestreifen-
slanzer, Journal-
drucker (Zeitaus-
gabe spontan.
ibrige Dalen auf
Befch)), Mog-
fichkeil des An-
schlusses zen-
trufer Hand-
eingabecinheiten
fiir kommerzielle
Dalen
Wwod-1m dezentrale Daten-  Zentraleinheit An cine Zentral-
Sosrjel- eingabepliitze mit ciner einheit max. 25
union (halbautomaltisch)  Speicherkapazitit  Eingabeplitze
Eingabe mil: von |} 800 anschlieBbar.
Lochkarten max. 63stelligen infor- Dirckte Zusam-
55 Dezimalzeichen  mationen (dual) inenarbeit mit
Plastikmarken {4  Ausgubegerite: Rechner Minmsk
bix 24 Dezimal- Lochstreifenstan- 22 oder Minsk 32
zeichen, Tastatur  2zer, Journal- moglich. Bix zu
10 Dezimal- drucker 22 Anlagen
zeichen (clektrische Wwod-Im kdnnen
Sdhreilbimasdhine) an einen Rechner
fir Kontrolluus- angeschlossen
druck werden
PKE 1 Zweipunktsignal- Lampenfeld fiir Zentralteil: max.
VEB EAW  geber fiir Still- Stilistande wnd 512 Zahler mit je
Berlin- standszeiten und max. 9 Stillstand- 3 Dezimalstellen
Treptow Produktionsmen-  ursachen je Ma- oder 256 Zahler
gen. Handein- schine (wahlweixe  mit je 6 Dezimal-
gabeelemente mit einstellb. stellen oder
(Tasten. Dreh- Karenzzeit von beliebige Kombi-
schalter o. i.) 1 bis 7 min). mationen von -
fiir Stillstand- Zihler fiir Still-  ° and Gstelligen
ursachen standszeiten u. Zabhlen.

Produktions-
mengen (wahl-
weise 3 oder 6
Dezimalstellen).
Impulsfrequenzen
max. 10 }z oder
max. 100 liz.
Einzelzahlstellen-
anzahl aufl
Ziffernanzeige
miglich.
Ausgabegeriite:
Streifendrucker.
Lodhstreifcu-
stanzer. Journal-
drucker.
Zusatzlich sind
zentrale Hand-
cingaben dber
Tastatur maglich

Zihler kénnen
den Maschinen
Tlexibel zuge-
ordnet werden.
Die Speicher-
kapazitat des
Zentralteils kann
verdoppelt werder

3. Nutzungsméglichkeiten

Der Einsatz von Produktionskontrollcinrichtungen hat zwei
Ifauptziele, die Leistungskontrolle und die Leistungssteige-

rung. Das unter 2.

angegebene Angebol von Informationen

liBt folgende grundsiitzliche Nutzungsmoglichkeiten zu:
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a) Operative Produktionslenkung

Durch sofortige Meldung kdnnen Stockungen und Engpisse
im Produktionsablauf, z. B. Iehlen von Material, Zerstérung
cines Werkzeugs, rechtzeitig crkannt werden. Lange Still-
stands- und Wartezeiten lassen sich durch schnelle Eingrifle
vermeiden,

b) Operativer Eingrill durch die Giitckontrolle

Dic¢ Uberwachung technologischer Grenzwerte, z. B. Verarbei-
tungstemperatur an ciner Kunststoffpresse, Walztemperatur
an ciner Walzstrale, und eine laufende statistische Qualitiits-
kontrolle ermdglichen rasche Korrekturen des Fertigungs-
ablaufs, um Ausschu8 zu vermeiden.

¢) Schwadhstellenforschung

Die langfristige AusschuBlerfassung nach Anzahl bzw. Menge
und Ursache, gegebenenfalls im Zusammenhang mit techno-
logischen Grenzdaten, crméglicht cine exakte AusschuBfor-
schung und einc Verbesserung des technologischen Ablaufs.
Khnliches gilt fiir dic’ Erfassung und Auswertung der Stér-
und Stillstandszeiten und -ursachen. Das Ergebnis langfristi-
ger stindiger Auswerlungen sind genaue Angaben iiber den
Zustand der Fertigungsaggregate.

d) Verbesscrung der Abrechnung

Durch dic genaue Kenntnis der Produktionsdaten dank ciner
weitgchend objektiven und kontinuicrlichen Datenerfassung
ist es moglich, exakte Bilanzen zu erstellen. Da auBlerdemn
die Daten bereits in aufbereitcter Form vorliegen, sind Ver-
cinfachungen im Belegwesen méglich. Hinzu komint noch
dic crhebliche Beschleunigung der Datenbereitstellung.

¢) Verbesserung der Planung

Die objektive, kontinuierliche Datenerfassung macht es még-
lich, fundierte Kennziffern (Statistik) zu schaflen. Fiir die
operative Produktionsplanung bestehen gute Méglichkeiten,
da der genaue Stand des Fertigungsablaufs zu jeder Zeit
cindeutig gegeben ist. Dadurch kénnen beispiclsweise Be-
schaffungs- und Vertricbsabteilungen exakte Vorgaben er-
halten, dic ctwa dic zusitzliche kurzfristige Annahme cines
Auftrags von bestimmtem Umfang erméglichen kénnen.

Des weiteren ist die kurzfristige  Datenbereitstellung  eine
wichtige Voraussetzung fiir schnelle Leitungsentscheidungen.

f) Sonstige Vorteile

Der laufende umfassende Uberblick iiber dic Fertigung cr-
laubt cs, dic Lagerbestiinde (und damit dic Umlaufmittel) zu
verringern. Durch dic Erhéhung des Auslastungsgrads von
Maschinen und Aggregaten ist es méglich, Nachriistungsinve-
stitionen zur Kapazitdtserhéhung cinzusparen.

Weitere Vorteile kénnen industriczweigspezifisch  erreicht
werden.

4. Vorteile der Produktionskontrolleinrichtungen

Dic exaktc Berechuung des Nutzens ist aufgrund der vielen
verschiedenen EinfluBfaktoren schr schwierig, ja praktisch
iiberhaupt nicht inéglich. Selbst nach Einsatz ciner derartigen
Anlage ist man im allgemeinen crst nach einigen Jahren
in der Lage, das Erreichte priizisc und umfassend auszu-
weisen,

Fiir dic Ermittlung des Nutzens miissen unmittelbar in Be-

tracht gezogen werden:

— Vorteile durch ergicbigere Maschinennutzung (gesenkte
Verlustzeiten, beschleunigte Reparaturen, rechtzeitige Ma-
terialbereitstellung, rasche Stérungsbehebung):

— verbesserte Kontrolltiitigkeit durch zentrale Einrichtun-
gen, z. B. Dispatcherzentrale, dadurch cvtl. Einsparung
dezentraler Koutroll- und Uberwachungsstellen;

— Verminderung der Schreibarbeiten zum  Erstellen  von
Belegen;

N
— Vereinfachung der Abrechnung;

— Vermeiden von Ubertragungs- bzw. Ubermittlungsfehlern;
— weitgehend objektive Erfassung der Daten;
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— Verbesserung des innerbetricblichen Transports, besscrer
Fertigungsflul und rascherer Materialflull;

— genaues  Einhalten der Sollproduktion durch luufendo
Kontrolle; .

— verringerter Ausschull durch stiindige Qualitiitskontrolle
usw.;

— Erkennen von Fertigungsengpiissen:

— EDV-gereehte Aufbereitung der Daten.

Einige grundsiitzliche Faktoren erlauben bercits bei der

Einsatzvorbercitung Riickschliisse auf den zu erwartenden

Nutzen:

a) Medhanisicrungsgrad der technologischen Ausriistung

Betricbe mit hohem Medianisierungsgrad bicten allgemein

giinstigere Voraussctzungen fiir den Einsatz von Produk-

tionskontroll- und -iiberwachungsanlagen, da diese Betricbe

meist fiir cinen nahczu kontinuierlichen Fertigungsablauf

unter Beherrschung des innerbetrieblichen Trunsportwesens

ausgelegt sind.

b) Kontaktfihigkeit der zu iiberwachenden technologischen
Einrichtungen

Dazu gehoren beispiclsweise giinstige Anbauméglichkeiten

von Geberelementen.

¢) Organisatorische Einpassung in den Betrich

Die Produktionskontrollanlage mufy sich organisch in das

Betricbsublaufschema einfiigen. Gegebenenfalls sind  dabei

Anderungen im Organisations- und Belegwesen des Betricbs

vorzunchmen. Dazu gehért u. a. das sinnvolle Festlegen be-

stimmter Datensitze. Dic Bedingung dabei lautet: Erfasse

cin notwendiges Datenminimuin'! -

In /2/ sind Angaben iiber den crreichten Nutzen mit ciner

Einrichtung FERTODATA 1100 dargclegt.

5. Einsatzvorbereitung

Der Einsatz von Produktionskontrolleinrichtungen ist cin
vielschichtiges gesellschaftliches  Problem. Neben den  tech-
nischen und ékonomischen Aspekten muf auch der Menseh
aktiv mit in dic Einsatzvorbereitung cinbezogen werden.:
Der cffektive Einsatz bedarf eciner auBcrordentlich griind-
lichen Vorbereitung. In fast jedem Fall ist ein sogenanntes
Organisationsprojekt anzufertigen, das dic harmonische Ein-
glicderung der Anlage in den Betricbsablauf sichert. Dic
konkrete Gestaltung der Automatisicrungsmittel verlangt wei-
terhin dic Beriicksichtigung des progressiven Charakters der
Entwicklung der . Technik im Verhiltnis zur notwendigen
Zeit fiir dic Einsatzvorbereitung und die Amortisation. Fiir
dic Einsatzvorbercitung bis zur Inbetricbnahme sind derzeit
je nach Anlagengrolle ein bis drei Jahre notwendig. Bei der
Beurteilung der zu erwartenden Amortisationszeit sollten
ncben den zweifellos dominierenden $konomischen Kriterien
auch Gesichtspunkte der perspektivischen Entwicklung be-
ritcksichtigt werden,

Bei der Einsatzvorbereitung im Betricb sind hiufig auch
praktische Voruntersuchungen iiber cinen delinierten Zeit-
abschnitt mit Hilfe von mobilen Einrichtungen notwendig,
um das notwendige Datenminimum zu ermitteln. Einflull-
gréBen von untergeordneter Bedeutung kdnnen so bereits in
der Konzipicrungsphase climiniert werden.

Es war oben bereits darauf hingewicsen worden, dall der
Mensch, d. h. der Beschiiftigie, in dessen Arbeitsbercich cine
derartige Einrichtung mittelbar und unmittelbar cingreift,
mit in dic Einsatzvorbercitung cinbezogen werden mull.
Dazu gehort, dall jedem Beschiftigten klargemacht wird,
welche Funktionen die geplante Einrichtung erfiillen soll,
daB dic Einrichtung sciner cigenen Arbeitserleichterung und
der Hebung des technischen Niveaus dient und fiir die Erho-
hung und Verbesserung der Qualitit der Produktion des
Betricbs unbedingt erforderlich ist. Ein weiterer wesentlicher
Punkt ist das rechizeitige Einlciten notwendiger Qualifizic-

( Fortsetzung Seite 311)
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Steuer- und Regeleinrichtungen
fiir die Maschinenketten zur Hochsilofiillung

Im Zusununenhang mit der zunchmenden Konzentration der
Rinder- und Milchproduktion werden an die Verfohren zur
Hochsilofillung steigende Forderungen beziiglich der Fiill-
leistung gestellt. Dies fithrte zur allgemeinen Erhghung des
Nenndurchsatzes bei Fordergeblasen sowic zum Einsatz lei-
stungsfithigerer Gurtbandsteilforderer. Bisher werden solche
Férderer mit hohein Nenndurchsatz nicht optimal ausgelastet.

Das_liegt begriindet im zeitlich stark schwankenden Durch-

sutz sowic — spcziell bei Fiillung mit Fordergeblisen — in
der Furcht vor Gebliserohrverstopfungen. Diese Erscheinung
stcht im Widerspruch zur weiteren Erhdhung des Nenn-
durchsatzes. Sie bekommt besondere Bedeutung, wenn die
stationiire Maschinenkette zur Befiilllung mit der Anlieferung
der Felderntetechnik exakt abgestimmt wird. Eine solche
Abstimmung ist unbedingt crforderlich, denn Forderer in
GroBlanlagen sind Teil ciner komplexen Maschinenkette, dic
hohe Grundmittel bindet.,

Aus dicser Situation Iciten sich die zu 16senden Aufgaben
ab. Es ist zu untersuchen,

— durch welche automatisch arbeitenden Einrichtungen bei
Fiillung mit Fordergeblisen Rohrverstopfungen ohne nen-

nenswerte Scnkung des Auslastungsgrades zuverlassig ver-

hindert werden kénnen

— durch welche regelungstediischen MaBinahinen der Be-
tricbsdurchsatz von Stollengurtsteilférderern bzw. Forder-
geblisen maximal gesteigert werden kann.

1. Automatischer Verstopfungsschutz

Bei Fiilluong mit Geblase (Bild 1) wird das zu fordernde
Siliergut b von der Kratzerkette des Dosicrers a gegen die
Friastrommeln ¢ bewegt und auf den Abzugsfordercr | abge-
worfen. AnschlicBend lauft es iiber dic Zwischenforderer g, I
sowie iiber. das Fordergeblise i in den Hochsilobehiilter k.

Der automatische Verstopfungsschutz wird in dieser Ma-
schinenkette notwendig, weil bei hoher Auslastung von For-
dergeblasen durch geringfiigige Andcrungen der Gutpara-
meter oder des Durchsatzes leicht Gebliserohrverstopfungen
auftreten. Solche Verstopfungen zichen die kérperlich an-
strengende Rohrreinigung und einen Fiillzeitausfall “von
durchschnittlich 15 Minuten nach sich. Die betriebssichere
Verhiitung von_ Verstopfungen beseitigt cine Ursache der

mangelhaften Auslastung der Fordergeblise. Der Verstop-

- »
* Institut fir Mechanisierung der Landwirtschafl Polsdam-Bornim der
DAL zu Berlin (Direktor: Obering. O. Bostelmann)

( Foriselzung von Seite 310)

rungsmaBnahmen fiir das vorgeschene Bedicnungspersonal,
die mitentscheidend fiir cinen hohen Nutzeffckt derurtiger
Einrichiungen sind. :

Bei Beriicksichtigung dicser Punkte Kann vermieden wer-
den, daB cinzelne Beschiiftigle in der Einrichtung cin uner-
wiinschtes Uberwachungsinstrument schen und dab die Ein-
richtung nicht optimal genutzt wird.
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fungsschutz besleht aus einem MeBglied und einer Pro-
grammstcucrung fiir dic dem Geblise vorgeschalteten An-
tricbe. Als MeBprinzip fiir den Auslastungsgrad des Forder-

" geblises wird die Druckmessung im Gebliiserohr benutzt.

Dicses Prinzip cignet sich naturgeméB nur fir Geblise mit
ausreichend hohem Luftférderanteil, wic z.B. das Forder-
gebliise FG 35-2.

Das MecBglied wird aus zwei U-Rohr-Manometern gebildet,
die iiber Schlauch mit dem Druckentnahmestutzen am unte-

. ren Ende des Geblaserohrs verbunden sind. Beide sind mit

cinem cingefiirbten Elektrolyten gefiillt und zur Fillstands-
abtastung von Schwellwerten mit hohenverstellbaren Elcktro-
den ausgerdstet. Ein U-Rohr-Manometer bildet den  der
Stopfgrenze cntsprechenden Uberlastimpuls, das andere lic-
fert ein Signal, wenn das Geblaserohr wieder frei ist.

Nuch Errcichen des eingestellten Uberlastschwellwerts am
Druckwiichter PIAE4 werden simtliche dem Geblise vor
geschalteten Forderer h, g, [, a stillgesetzt. Bedarfsgerecht
verzogert bewirkt das Signal ,,Geblaserohr frei® das schritt-
weise Wiederanlaufen der einzelnen Forderer in der Reihen-

Aolge entgegen der Forderrichtung. Der Abzugsforderer unter

dem Dosicrer | wird wiihrend der Férderpause von den
stindig laufenden Fristrommeln des Dosierers ¢ mit etwa
der zwei- bis dreifachen Schiitthéhe- belegt. Daher lauft er
beim Wiederanlanf in zwei gleidh groBen Schritten leer. Die
Pauscen zwischen allen Schritten sind so gewihlt, daB wih-
rend des Wiederanlaufprogramms der Druckwiichter nicht
erncut anspricht.

Nach den bisherigen Betrichserfahrungen werden durch den
nutomatischen Verstopfungsschutz Gebldserohrverstopfungen
zuverlissig verhindert, sofern der Uberlastschwellwert richuig
cingestellt ist und die Druckentnahmestutzen nach Bedarf
gereinigt werden. Dice richtige Einstellung des Uberlast-
schwellwerts st in gewissen Grenzen abhiingig von der
Gutart und -feuchte. Sie mufl empirisch ermiticlt werden.
ZweckmiiBig wird die Einstellung etwa 10 Prozemt unterhalb

Bild 1. Arbeitsabluuf bei der Filllung. a Kratzerkelte des Dosierers.
b Siliergul im Dosicrer. ¢ Fristrommelin des Dosicrers. d An-
triebyinotor der Fritstr In. e Anlrieb der Kralzer-

kette. [ Abzugsférderer vom Dosierer. g und h Zwischenforderer.
i Fordergeblase (mil awsreichcnxdlem Luftfdrderanteil), & Hoch-
silo-Behdller: PIAE4 und H3 Druckiiberwachung mit Anzeige,
Grenzwerlsignalisiernng und  Noleingrilf sowie Grenzwertver
stellung von land
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