BETRIEBSTECHNIK
Datenorganisation

Die zunehmenden Produktvariationen stellen die Produktions-
steuerung vor neue Aufgaben, vor allem im Umgang mit den Sollwert-
Informationen. Ein neu entwickeltes Sollwertvorgabesystem teilt die
Informationen entsprechend der technologischen Zusammenhange
auf, sodass sie schnell gepflegt werden kénnen. Anlagen- und
Produktoptimierungen kédnnen mit diesem System schnell Gber die
komplette Produktpalette umgesetzt werden.

Datenbank gestutzte
Sollwertvorgabe

Verwaltungsarmes System
optimiert Produktionsabliaufe in der
Mobel- und Plattenfertigung

Von Dipl.-Ing. Andreas Schlipf,
Neustadt/Aisch

Die Firma Gyllensvaans Mobler
(Schweden) liefert fiir Ikea u.a. das
beriihmte Regalsystem Billy und hat sich
fiir diesen Zweck von der Maschinenfab-
rik Anthon aus Flensburg eine Spezial-
Produktionsanlage bauen lassen, auf der
auch alle Mobelteile dieser Produktreihe
hergestellt werden konnen. Die Produk-
tionsanlage, mit ca. 1 000 geregelten An-
trieben, wird von vier Mitarbeitern be-
dient. In der Client-Server-Architektur
verarbeitet die Prozessleitsoftware Facto-
ry-Link ca. 80000 Variablen aus neun
SPS’en (s. Abbildung).

Der Autor ist Holztechnikingenieur und Inhaber des
gleichnamigen Ingenieurbiiros fiir Automatisierungs- und
Prozessleittechnik in der Holz- und Mobelindustrie,
Neustadt/Aisch

Einfache
Tabellenverwaltungsoberflichen

Das zur Produktionssteuerung notwendi-
ge Sollwertvorgabesystem ist mit einer
Datenbank realisiert, die {iber einfache
Tabellenverwaltungsoberflichen bedient
wird, welche in der Anlagenvisualisie-
rung integriert sind. Jedes produzierte
Mobelteil verfiigt tiber eine eigene Arti-
kelnummer, zu der die Sollwerte aus der
Datenbank an die SPS gesendet werden.
Das Sollwertvorgabesystem ist so ausge-
legt, dass Produkt- und Produktionsopti-
mierung iber die Einstellungssollwerte
der Maschinen mdglich ist, ohne den Da-
tenpflegeaufwand grol werden zu lassen.
Ein Sollwertdatensatz fiir einen Artikel
umfasst ca. 1000 Informationen.

Die in der Industrie bisher eingesetzten
Rezepturverwaltungssysteme konnten fiir
die gestellten Anforderungen nicht ver-
wendet werden, da diese im wesentli-
chen nur als Speichermedium ausgelegt
sind. Unter einem bestimmten Namen

werden die Daten (Sollwerte) fiir eine be-
stimmte Einstellung abgelegt. Die Na-
mensvergabe entscheidet also dartiber, ob
der Bediener die entsprechende Sollwert-
vorgabe beim Zutreffen von bestimmten
Eigenschaften findet und dann auch an
die Anlage 1ddt. Ein weiterer Nachteil bis-
heriger Rezepturverwaltungen besteht
auch darin, dass aus Kopien bekannter
Einstellungen neue Einstellungen erstellt
werden, indem die Kopie modifiziert
wird. Hierbei konnen sich jede Menge
Einstellungsfehler einschleichen und fort-
pflanzen. GroRere Datenmengen in Re-
zeptursystemen werden fiir Anlagenbe-
diener schnell uniiberschaubar.

Datenbank gestiitztes
Sollwertvorgabesystem

Um die Produktionsoptimierung an die-
ser Anlage ermdglichen zu konnen, hat
sich das Datenbank gestiitzte Sollwert-
vorgabesystem bewdhrt. Zur Fertigung
der Mobelteile bei der vorliegenden Anla-
ge sind die Sollwerte in die logischen
Gruppen eingeteilt: Produktinformatio-
nen (Abmale, Aufteilungsinformationen),
Transportinformationen, Zwischenlager-
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informationen und Abstapelinformatio-
nen. Die Gruppierung der Informationen
ermoglicht, dass auf unterschiedliche Ei-
genschaften der Mdbelteile entsprechend
reagiert werden kann. Beispielsweise er-
gibt sich eine besondere Transportnot-
wendigkeit auf Grund einer Oberfldchen-
beschaffenheit des Mobelteils. Im Soll-
wertvorgabesystem wird hierfiir ein spe-
zieller Einstellungsdatensatz fiir diese Ge-
gebenheit erstellt. Uber Verkniipfungsta-
bellen werden dann alle Teile, welche
{iber die Eigenschaft ,besondere Oberfld-
che verfiigen, mit genau diesem Einstel-
lungsdatensatz verkniipft. Daraus wird
deutlich, wie ein Einstellungsdatensatz
flir mehrere Mdbelteile gleicher Eigen-
schaft verwendet werden kann. Ferner
ist nachvollziehbar, dass die Datenhal-

tung auf das Notwendigste reduziert ist,
wodurch Fehlerquellen ausgeschlossen
sind und maximale Ubersichtlichkeit und
Bedienerfreundlichkeit entsteht. Die fiir
das Sollwertvorgabesystem verwendete
relationale Datenbank ermdglichte die be-
schriebene logische Anordnung der Soll-
wertgruppen und deren Verkniipfung.
Jegliche Information liegt in Tabellenform
auf der Datenbank. Die Tabelleninhalte
lassen sich tiber einfach zu bedienende
Oberflichen pflegen.

Positive Erfahrungen

bei Produktionsanlagen in der
Holzwerkstoffindustrie

Eine dhnliche Produktvielfalt wie an die-
ser Anlage gibt es auch in der Holzwerk-
stoffindustrie. Die Anzahl der Sollwerte

an einer solchen Produktionsanlage ist
nur unwesentlich geringer; die Zusam-
menhdnge der Technologie fiihren aber
zu vielen verschiedenen Einstellungsva-
riationen an der Anlage. Mittlerweile
wurden Teile des beschriebenen Konzep-
tes auch an einer Produktionsanlage der
Holzwerkstoffindustrie umgesetzt. Dabei
konnten sehr positive Erfahrungen ge-
macht werden. Sollwertvorgabesysteme,
welche die Informationen entsprechend
der verwendeten Technologie gruppieren
und es Bedienern ermdglichen, auf Ein-
fliisse reagieren zu konnen, tragen dazu
bei, dass Optimierungspotenziale sehr
viel schneller an den Anlagen umgesetzt
werden konnen.




