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Produktionsautomatisierung

Im neuen Geschiftszentrum Niirnberg-
Moorenbrunn fand am 22. Oktober 1985
die Pressekonferenz des Siemens-Ge-
schiftsbereichs «Produktionsautomatisie-
rung und Automatisierungssysteme» statt.
Zu Beginn dieses Anlasses gab der Leiter
des Geschiftsbereichs, Generaldirektor
S. Waller, das - allerdings noch nicht kon-
solidierte Ergebnis fiir das Geschéftsjahr
1984/85 bekannt. Danach wurde ein Auf-
tragseingang von knapp 2 Mia DM erzielt.
Das Geschiftsvolumen ist im Vergleich
zum Vorjahr um iiber 40% gewachsen.

Nach Unterlagen der
Siemens-Fachpressekonferenz vom
22. Oktober 1985 in Nurnberg-Moorenbrunn
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M. Baumann, dipl. El.-Ing. ETH, Redaktor,
Schweiz. Elektrotechnischer Verein, 8034 Ziirich.

Nach diesen knappen Angaben wandte
sich Waller der Geschiftsstrategie und der
Technik zu. Die Firma Siemens, mit ihrer
breiten Erfahrung in der Steuer- und Com-
putertechnik, strebt das Fernziel der voll-
automatischen Produktion (Computer Inte-
grated Manufacturing) iiber die drei Stoss-
richtungen
- Verfahrensautomatisierung,

- Fertigungsautomatisierung,
- Computerunterstiitzung des technischen

Biiros

an. Stichworte zur ersten Stossrichtung
sind: kontinuierliche Prozesse (z.B. Che-
mie) und Prozessleitsystem Teleperm; zur
zweiten: diskontinuierliche Prozesse (z.B.
mechanische Fertigung), NC-Steuerung Si-
numerik, Robotersteuerung Sirotec und
speicherprogrammierbare Steuerung Sima-
tic; zur dritten: CAD, Softwarepakete Si-
graph und Arbeitsplatzrechner Sicomp. Mit
diesen Stichworten ist auch bereits der In-
halt der andern Referate angetont.

Die jetzige und wohl auch zukiinftige
Marktsituation bei vielen Produkten zeich-
net sich dadurch aus, dass die Hersteller bei
tendenziell sinkenden Preisen zunehmend
individuellen Kundenwiinschen nachkom-
men miissen. So ist beispielsweise zu ver-
nehmen, dass die Autoindustrie bereits
kundenbezogen fertigt und am gleichen
Tag kaum zwei identische Fahrzeuge auf
die Strasse schickt. Dass Produkte mittlerer
und kleinerer Unternehmen eine noch we-
sentlich grossere Variabilitdt - bei relativ
niedrigen Stiickzahlen - als z.B. Autos auf-
weisen, ist offensichtlich. Es ist deshalb
auch klar, dass diese der Automatisierung
grosseren Widerstand leisten. Die generelle
Aufgabe der Produktionsautomatisierung
ist, mit moglichst geringem Maschinen-
und Materialeinsatz in mdglichst kurzer
Zeit ein moglichst breites Produktspektrum
herzustellen. Irgendwo sind diesem Maxi-
malziel allerdings Grenzen gesetzt; die opti-
male Losung ist selbstverstandlich variabi-
litdts- und stiickzahlabhingig. Als flexible
Produktionsmittel kommen in Frage:

1. NC-Maschine,

2. Flexible Fertigungszelle,

3. Flexibles Fertigungssystem,
4. Flexible Transferstrasse,

5. Automatische Transferstrasse,

wobei die Flexibilitdt in aufsteigender Rei-
henfolge ab- und der Stiickzahlsollwert zu-

nimmt. Obwohl jedes dieser Systeme in
Richtung vollautomatische Produktion
ausgebaut werden kann, lag das Schwerge-
wicht der Referate bei der flexiblen Ferti-
gungszelle. Ein Beispiel zeigt das nebenste-
hende Bild (Fig. 1), bei dem eine numerisch
gesteuerte Drehmaschine, ein program-
mierbarer Roboter und eine steuerbare
Transporteinrichtung bei der Bearbeitung
unterschiedlicher Drehteile zusammenwir-
ken. Aus der Verbindung mehrerer solcher
Zellen konnen Fertigungssysteme hoherer
Flexibilitdt aufgebaut werden. Auf jeder
Hierarchiestufe koordiniert ein Rechner
alle Titigkeiten (verteilte Intelligenz). Ein
lokales Netzwerk (LAN) verbindet die ein-
zelnen Rechnereinheiten.

Die automatische Bearbeitung ist nur
eine Komponente des Computer Aided
Manufacturing (CAM). Weitere Kompo-
nenten sind: Fertigungssteuerung und

-iiberwachung, Steuerung automatisierter
Logistik, Produktionsanlagen-

Prozesse,
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Fig. 1 Flexible Fertigungszelle
aus numerisch gesteuerter Drehmaschine, pro-
grammierbarem Roboter und steuerbarer Trans-

porteinrichtung zur Bearbeitung unterschiedli-
cher Drehteile.
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iiberwachung und Betriebsdatenverarbei-
tung. Die Steuerung all dieser Operationen
ist Aufgabe der Produktionsleittechnik. Sie
sammelt Informationen (Fertigungsvorga-
be, Produktionsabbild), verkniipft diese
und stellt sie der Produktion als neue Soll-
vorgabe zur Verfiigung. Der gesamte CAM-
Bereich steht in Wechselwirkung mit der
Produktionsplanung, der Entwicklung und
Konstruktion (CAD), der Fertigungs- und
Priifvorbereitung (CAP) und der Qualitéts-
sicherung (CAQ). Erst bei computermassi-
ger Verkniipfung all dieser Bereiche kann
man von Computer Integrated Manufactu-
ring (CIM) sprechen.

Spitestens auf der CIM-Ebene muss von
Software- und von Kommunikationsstan-
dards gesprochen werden. Zwar sind diese

selbst auf der NC-Ebene wertvoll und ko-
stenrelevant, auf der CIM-Ebene aber sind
internationale Standards absolut notwen-
dig, muss doch der Anschluss unterschiedli-
cher Rechner und Komponenten moglich
sein; die Forderung lautet «offene Netze».
Neben den zum Teil schon beschlossenen
Standards fiir 6ffentliche und lokale Netze
auf Basis des ISO/OSI-Referenzmodells
gewinnt auf dem Gebiet der Prozess- und
Fertigungsautomatisierung das Standardi-
sierungsprojekt MAP  (Manufacturing
Automation Protocol) von General Motors
zunehmend an Bedeutung, weshalb sich
Siemens mit einem Team von 20 Leuten
daran beteiligt. Man ist iiberzeugt, dass sich
die bis anhin noch prohibitiv hohen MAP-
Interfacekosten (etwa DM 50 000.-) schon

bald iiber Integration und Stiickzahlen auf
ein ertrigliches Niveau senken lassen, so
dass auch kleinere Firmen von der Standar-
disierung profitieren kénnen.

Das Ziel der flexiblen vollautomatischen
Fabrik ist weit gesteckt. Die schnellsten im
Rennen sind verstandlicherweise die gros-
sen Konzerne (Autos, Unterhaltungselek-
tronik usw.), sie verfiigen nicht nur iiber die
notigen Finanzmittel, sondern heben sich
auch ab durch eine grosse Stiickzahl und
ein relativ schmales Produktespektrum.
Anderseits werden gerade kleinere und
mittlere Firmen auf Flexibilitdt weder ver-
zichten konnen noch wollen. Auch ihre
Zielvorstellung muss CIM beinhalten, nur
werden sie auf dem Wege dorthin noch
einige Zwischenstufen einschalten miissen.
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