Prozessleitsystem - Automatisierung -
Knetersteuerung - Auswertung -
Betriebsdatenerfassung.

Die rechnergestiitzten Prozessleitsy-
steme in Kautschuk-Mischereien haben
sich seit den 1980 er Jahren von au-
tarken Atomatisierungssystemen zu
komplexen, libergreifenden Leitsyste-
men entwickelt, die sich harmonisch in
andere EDV-Welten (z.B. ERP- und
Laborsysteme) integrieren. Zudem gibt
es immer mehr und neue Moglichkeiten
der Auswertung, die nicht nur rein
technische Daten beinhalten, sondern
auch kaufmannische und wirtschaft-
liche Betrachtungen aller Ablaufe in der
Produktion erméglichen.

Process Control Systems in the
Mixing Facilities

Process control systems - Automation -
Mixer control - Data treatment -
Production data aquisition

Computer based process control
systems within mixing facilities of
rubber factories have been developed
since the 1980 from autarkic automa-
tion systems to complex comprehen-
sive management systems, which
integrate in other IT worlds (like ERP-
systems or laboratory systems) har-
monically. Moreover there are more
and new possibilities for analyses,
which include not only the pure techni-
cal data, but also commercial and
economical treatments of all activities
within the production.

MASCHINEN UND ANLAGEN

MACHINERY AND EQUIPMENTS

Das Prozessleitsystem in der

Mischerei®

In den 80er Jahren begann der verstarkte
Einsatz von EDV-gefiihrten Systemen fiir
die Steuerung von einzelnen Anlagen und
Prozessen bei der Herstellung von Elasto-
mermischungen. Zundchst stand die Steige-
rung der Produktionsqualitdt bei dem
Hauptaggregat — dem Kneter — bei den An-
wendern im Vordergrund.

Aus Sicht der Kunden genligte es zunachst,
einen Kneter inkl. seiner Dosier- bzw. Be-
schickungssysteme autark rechnergestiitzt
nach bestimmten Verfahrensvorschriften
betreiben zu kénnen. Dadurch glaubte man
zundchst, zumindest eine GleichmaRigkeit
aller Batche gewahrleisten zu kénnen.

Die Entwickler der Prozessleitsysteme ha-
ben die Automatisierung des Kneters daher
zundchst vorangetrieben. Jedoch wurde
sehr schnell erkannt, dass alle Prozesse in-
nerhalb der Mischerei fiir eine gleich blei-
bend hohe Qualitat betrachtet werden
mussten. Die Softwareentwickler wollten
die wichtigste Komponente — den Kneter —
nicht als Insel oder Stand-Alone-System se-
hen, sondern sich alle Optionen fiir ein
komplettes EDV-gestitztes Uberwachen
und Steuern samtlicher Vorgange in der Mi-
scherei offen halten.

Diese weitsichtige Betrachtungsweise
fihrte schnell zur Erweiterung des Umfangs
der Prozessleitsysteme. Zundchst folgte die
Steuerung und Kontrolle tiber Downstream-
Aggregate wie Walzen und Batch Off-Anla-
gen, womit eine Kneterlinie bereits kom-
plett EDV-maRig ausgeriistet war. Zusatz-
lich zu den Kneterlinien folgten schnell
Uberwachungssysteme fir manuelle, halb-
automatische oder vollautomatische Wie-
gesysteme, die nicht unmittelbar im Linien-
charakter mit der Kneterlinie verbunden
sind.

Ab 1993 wurden erste Wiinsche zum Thema
Materialriickverfolgung umgesetzt. Dies
war der erste Schritt weg von der reinen
produktionstechnischen Anlagensteuerung
hin zur Uberwachung, Steuerung und Doku-
mentation von logistischen Aspekten. So
entstand das Material Tracking/ Tracing Sys-

*Vortrag auf der DKG Bezirksgruppentagung Nord,

11.11.2008

tem — kurz MTS. In Zusammenhang damit
wurden auch von Anbietern der Prozessleit-
technik erste Losungen zur Lagerverwal-
tung entwickelt. Dabei beschrankte sich
diese Lagerverwaltung stets auf das Kern-
gebiet der Kompetenzen: die Mischerei bzw.
das Mischereilager.

Bei der Einfiihrung der ersten Lagerverwal-
tungssysteme fiir Mischereien gab es
zwangslaufig Kontakte mit fremden EDV-
Landschaften. Es waren die kaufman-
nischen Systeme (ERP-Systeme), mit denen
in Sachen Materialwirtschaft kommuniziert
werden musste, um den anwendenden Fir-
men eine harmonische Gesamtfunktionali-
tatin der EDV zu bieten.

Aktueller Stand — Steuerung

Ein aktuelles Prozessleitsystem zeichnet
sich vor allem durch seine Flexibilitat und
Modularitdt aus. Es ist anpassbar an die ver-
schiedensten in den Fabriken vorgegebenen
Situationen. So kénnen beispielsweise Alt-
anlagen ebenso mit dem modernsten Steu-
ersystem ausgeriistet werden wie Neuanla-
gen. Dabei spielt der Hersteller, Lieferant
und Typ der Anlagentechnik und der SPS
keine Rolle.

Die Modularitat ist gegeben durch ein An-
gebot an Steuerungs- und Uberwachungs-
I6sungen fiir einzelne Aggregate, die mit
verschiedenen libergeordneten Auswerte-
und Analyseprogrammen oder Schnittstel-
len ergdnzt werden kénnen. Der Interessent
kann sich somit gedanklich ein vollkommen
ausgebautes EDV-System fiir alle denkbaren
Anwendungsfalle mit der Anbindung aller
Maschinen in der Mischerei gestalten. In der
Praxis beginnt er den Einsatz des Prozess-
leitsystems vielleicht mit einer ganz kleinen
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Losung, z.B. zur Uberwachung von einem
einzigen manuellen Handwiegeplatz. Spa-
ter wird diese Installation einfach erweitert
durch weitere Wiegeplatze und in einem
weiteren Schritt mit der Steuerung der Kne-
terlinie, an dessen Bandwaage beispielswei-
se die Zugabe der am Handwiegeplatz vor-
bereiteten Komponenten tiberwacht wird.

Durch diese schrittweise Einfiihrung eines
Prozessleitsystems ist gewahrleistet, dass
die Anwender nicht zu viele Anderungen
durch Modernisierung auf einmal haben.
Man kann sich sukzessiv an die neuen Mog-
lichkeiten gewdhnen, Erfahrungen sam-
meln und die moderne EDV-Landschaft
nach den eigenen individuellen Wiinschen
und Bediirfnissen ausbauen.

Das Prozessleitsystem beinhaltet immer ei-
nen starken Kern mit umfangreicher Konfi-
gurierbarkeit. In der EDV wird damit ein
Modell der Produktionsinfrastruktur abge-
bildet. Der Vorteil durch diese Konfigurier-
barkeit entsteht vor allem bei Anderungen
und/ oder Erganzungen der Anlagen oder
der Prozessabldufe: die neuen Gegeben-
heiten werden eingestellt und miissen nicht
umstdndlich programmiert werden.

Trotz 20 Jahren Erfahrung und Sammeln
von mehr oder weniger typischen Eigen-
schaften von Mischereien entstehen bei
jedem Kunden individuelle Wiinsche, dieim
Produkt und in der Konfigurierbarkeit nicht
abgebildet sind. Diese ganz speziellen An-
forderungen werden dann individuell fiir
den Kunden entwickelt. So wird erreicht,
dass sich das Prozessleitsystem an den Kun-
den bzw. Anwender anpasst und nicht um-
gekehrt.

Auf zwei steuerungstechnische Punkte
eines modernen Systems mochte ich nach-
folgend kurz eingehen:

Leistungsabhdingige Oleinspritzung

Das Zugeben und Dosieren von Weichma-
chern und Olen muss nicht zwangslaufig
nach bestimmten Zeit- oder Ablaufschrit-
ten innerhalb eines Kneterschrittpro-
gramms erfolgen. Mit einer leistungsab-
hangigen Oleinspritzung wird kontrolliert
Ol nach Bedarf eingespritzt. Diese Méglich-
keit ist nichts Neues, wird aber bisher bei
den Anwendern nur selten genutzt.

Es wird eine untere und obere Leistungs-
schwelle festgelegt. Das erste Einspritzen
erfolgt solange, bis die Leistung bis zur un-
teren Schwelle gesunken ist. Die Olpumpe
schaltet sich aus und wird erst wieder akti-
viert, sobald die obere Leistungsschwelle
erreicht ist. (Abb. 1)

Um sicherzustellen, dass die gesamte ge-
maR Rezeptur vorgegebene Olmenge ein-
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Funktionsweise der leistungsabhingigen Oldosierung

dosiert wird, definiert man zusatzlich eine
maximale Wartezeit, nach der die Einsprit-
zung wieder aktiviert wird, wenn die obere
Leistungsschwelle nicht erreicht werden
sollte. Restmengen auf dem Weg zwischen
Olwaage bzw. Ol-Nachbehalter werden
durch eine vorgegebene Nachlaufzeit der
Einspritzphase sicher in die Mischung gefor-
dert.

Selbstoptimierender PID-Regler

Ziel eines Regelbetriebs ist im Allgemeinen
das Steuern des Mischprozesses, sodass
eine bestimmte Mischguttemperatur ge-
halten wird oder eine Temperaturkurve
moglichst genau abgefahren wird.

Die Giite einer Regelung wird bestimmt
durch das Verhalten der Strecke (hier der
Mischer) und der Einstellung des Reglers.
Zur optimalen Ausregelung von Abwei-
chungen werden heute liberwiegend sog.
PID-Regler eingesetzt. Deren Regelverhal-
ten wird durch die Parameter Tn (Nachstell-
zeit), Tv (Vorhaltzeit) und durch die Verstar-
kung bestimmt. Eine manuelle Optimierung
dieser Parameter zur Regelung eines Misch-
prozesses war schon lange theoretisch
moglich. Jedoch sind diese Optimierungen
aufwandig und umfangreich.

Beim modernen Knetersteuermodul eines
Prozessleitsystems erfolgt diese Optimie-
rung der Regelparameter daher automa-
tisch. Das System erzeugt eine StorgroRe
und registriert die Reaktion darauf inner-
halb des Mischprozesses. Aus diesem Ver-
halten kdnnen dann die Regelparameter
sowie die Verstarkung berechnet werden.
Anwendungsbeispiel 1: Eine bestimmte Soll-
Temperatur soll erreicht und gehalten wer-
den. Mit Hilfe der Drehzahl und des Stem-
peldrucks wird die Ist-Temperatur auf das
Soll-Niveau gebracht. Dieses Temperaturni-
veau wird solange gehalten, bis ein zusatz-

liches Weiterschaltkriterium erreicht wurde.
Dies kann beispielsweise das Erreichen
eines gewissen spezifischen Energieein-
trags, ein bestimmtes Stempelniveau oder
ein definiertes Leistungsniveau sein. Im ein-
fachsten Fall wird nach einem vorgese-
henen Zeitfenster weitergeschaltet.
Anwendungsbeispiel 2: Im Regelbetrieb wird
nach einer vorgegebenen Masterkurve (Soll-
Temperaturkurve), die im Schrittprogramm
hinterlegt ist, gefahren. Das Kneterpro-
gramm fahrt mit Hilfe des Reglers diese
Masterkurve durch Drehzahl- und/oder
Stempeldruckdnderungen ab.

Stempelwegregelung

An dem Forschungsprojekt ,,Stempelwegre-
gelung®, das vor nicht zu langer Zeit gefiihrt
wurde, waren wir aktiv beteiligt. Zur Ver-
meidung von Staubaufwirbelungen kann
das Absenken des Stempels vor dem Aufset-
zen verlangsamt werden. Dadurch ist es
moglich, einen Reinigungsschritt einzuspa-
ren.

Das Prozessleitsystem ist fiir weitere Ein-
satzfdlle vorbereitet. Der Stempelweg kann
abhangig von Zeiten, Ereignissen oder in-
nerhalb bestimmter Schritte in der Verfah-
rensvorschrift fir den Kneter gesteuert
werden. Dazu gibt es einen Funktionseditor,
in dem der Verfahrenstechniker Formeln
hinterlegen kann, nach denen der Stempel-
weg gesteuert werden soll.

Aktueller Stand — Material- und
Rohstoffverfolgung

Die Zuordnung und Verfolgung von Materi-
alien in der Mischerei ist schon seit vielen
Jahren komplett abgedeckt. Die Kundenan-
forderungen steigen eher hinsichtlich der
Entwicklung von Ubergéngen und Schnitt-
stellen zu Prozessen, die der Mischerei vor-
oder nachgelagert sind.
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E1 Gleichzeitige Darstellung eines Labormesswertes mit Prozessdaten

Eingehende Rohstoffe werden so an der Eti-
kettierung und Kennzeichnung eindeutig
erkannt und alle relevanten Daten werden
in das Prozessleitsystem der Mischerei
tibernommen. Wichtige Daten kdnnen da-
bei z.B. sein: eindeutige Materialbezeich-
nung, Lot- oder Chargen-Nummer, Haltbar-
keitsdatum, Menge.

Die Kennzeichnung von Stoffen, Produkten
und Umlaufgebinden erfolgt in den mei-
sten Betrieben nach wie vor per Barcode.
Dieser ist duBerst preisgiinstig zu drucken
und sehr zuverldssig. Die in anderen Indus-
triebereichen bereits weit verbreitete RFID-
Technik hat in Gummi-Mischereien bisher
nur in kleinen Bereichen Einzug gehalten.
Fir die Kennzeichnung von mehrfach zu
verwendenden Umlaufbehéltnissen (z.B.
Eimer, Kisten, Container) wurden bereits
ofter RFID eingesetzt. Als Kennzeichnungs-
system fir einmalige Anwendungen dage-
gen wurden die RFIDs vermutlich aus Ko-
stengriinden bislang kaum genutzt.

Relativ neu sind Anforderungen zum Ver-

bergen von realen Stoffnamen und Han-
delsbezeichnungen. Die Wiinsche danach
kommen in erster Linie aus dem asiatischen
Raum, wo die Gefahr des Verlustes von
Know-how (z.B. Rezepturen) besonders
hoch ist. Fiir die Rohstoff- und Materialver-
folgung bedeutet dies, dass die Bediener in
der Fabrik nur eingeschrankt oder gar nicht
wissen, welche Stoffe sie verarbeiten. Die
Materialien kommen bereits mit codierten
und verschliisselten Bezeichnungen in die
Mischerei. Den Bedienern im manuellen
Wiegebereich wird im Prozessleitsystem z.B.
nur angezeigt, aus welchen Behdltnissen sie
welche Mengen abzuwiegen haben.

Aktueller Stand — Auswertungen

Hinsichtlich der Auswertungen und Analy-
sen der Prozesse in der Mischerei steigen
die Anforderungen standig. Zum Einen
mochte man moglichst einfache Werk-
zeuge, um AusreilRer und Fehler in der Pro-
duktion zu erkennen und zum Anderen
wiinscht man sich Informationen Standort

Ubergreifend, z.B. innerhalb einer Konzern-
gruppe.

Eine Grundanforderung ist die Individuali-
tat der Auswertungen. Reports kénnen bei-
spielsweise vom Nutzer selbst konfiguriert
und gestaltet werden. So entstehen Mate-
rialkennzeichnungs- und Begleitscheine
sowie tabellarische Informationen, die den
individuellen Anforderungen genau ent-
sprechen.

Zusatzlich zu tabellarischen Reports ist die
grafische Darstellung und Analyse von tech-
nischen Prozessdaten dufRerst wichtig. Hier
werden die tatsdchlichen Messwerte (z.B.
Mischguttemperatur, Leistung, Stempel-
weg) zusammengefasst und kdnnen einen
Fingerprint einer Knetercharge ergeben.
Dieser kann durch besondere Eckwerte, die
eine Mischung charakterisieren, erganzt
werden.

Prozessdaten einer bestimmten Charge
konnen mit anderen oder allen Chargen des
gleichen Produktionsauftrags oder auch
mit Chargen von anderen Auftrdagen
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verglichen werden. Beim Ubereinanderle-
gen von Kurven hilft zum Vergleich eine
Triggerfunktion, die alle Messwertkurven
zu einem bestimmten Prozessschritt auf
den gleichen Zeitpunkt verschiebt. So fallen
AusreiBBer besonders schnell ins Auge.
Ergdnzend zu den Prozessdaten fordern im-
mer mehr Kunden und Auditeure gleichzei-
tig die Messdaten aus dem Priiflabor. Beide
Datensatze sollen gemeinsam prasentiert
und dargestellt werden. Diese Einbindung
und Ubernahme von bestimmten Laborda-
ten erfolgt per EDV-Schnittstelle, sodass in
einem gemeinsamen Auswerteprogramm
sowohl Prozess- und Labordaten gezeigt
werden. Die wichtigen Daten, die die Eigen-
schaft der Mischung beschreiben, sind so-
mit zusammengefasst liber das Prozessleit-
system verfiigbar. (Abb. 2)

Fortschritte gibt es auch fiir das Suchen von
bestimmten Informationen und nach Ant-
worten aufindividuelle Fragen. Ahnlich wie
bei bekannten Internetsuchmaschinen
kann der Bediener Suchworter oder ganze
Suchfragen formulieren, auf die er unmit-
telbar eine Antwort erhilt. Diese Suchfra-
gen miissen sich dabei an der Datenbank-
struktur orientieren, was jedoch nach einer
Schulung und Einweisung sehr leicht fallt.
Beliebt ist diese Suchfunktion bei dem sog.
LJournal“ Hier werden samtliche Aktionen,
die von Usern des Prozessleitsystems aus-
gefiihrt werden, protokolliert. Es entsteht
eine Art Logbuch oder History-Funktion, die
speichert, wer, was, wie und wann gedndert
oder vorgenommen hat. Diese Logbiicher
sind nichts Neues, wohl aber die erwei-
terten und vielfaltigen Suchméglichkeiten
nach Eintragen und Ereignissen.
Suchfragen konnen beispielsweise sein:
,Wer hat wann eine Rezeptur wie gedn-
dert?”, ,\Wann hat sich User XY am System
an- und abgemeldet und welche Pro-
gramme hat er genutzt?*

Sofern man nicht nur Personen sondern
auch Fremdsysteme oder interne Dienste
als User definiert, werden auch deren Tatig-
keiten im System einfach abrufbar. Interes-
sant ist diese Moglichkeit beispielsweise bei
Schnittstellen zu Fremdsystemen. Bei Ab-
stimmungen zwischen den beiden EDV-
Plattformen kann man sofort einsehen,
welches System welche Daten in die Schnitt-
stelle geschrieben oder sie dort abgeholt
hat. Die Zusammenarbeit mit anderen EDV-
Anbietern wird damit deutlich erleichtert.

Betriebsdatenerfassung und -
auswertung

Loésungen fiir die Einhaltung und Dokumen-
tation hoher Qualitdts- und Produktions-
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standards gibt es durch die Prozessleitsys-
teme seit vielen Jahren in groBem Maf3e.
Zunehmend wird nun Augenmerk auf die
Steigerung der Produktivitat durch Opti-
mierung und Vermeidung von Fehlern ge-
legt. Man beobachtet zunehmend, dass die
betriebswirtschaftliche Sicht auf den Misch-
prozess immer wichtiger wird. Die Betriebs-
daten mochte man Uber das Prozessleitsys-
tem zuverlassig erhalten.

Definition Betriebsdaten

Im Folgenden miissen wir der Verstandlich-
keit halber den Begriff ,Betriebsdaten” de-
finieren. Sie beschreiben hier kaufman-
nische und wirtschaftliche Istdaten aus
dem Produktionsprozess. Beispiele fiir Be-
triebsdaten sind Stiickzahlen, Mengen, Ar-
beitszeiten, Storzeiten, Ereignisse. Betriebs-
daten sind in diesem Zusammenhang nicht
technische Prozessdaten wie Drehzahl, Leis-
tung, Temperatur usw. Andere Definitionen
von Betriebsdaten sind moglich und oft von
Betrieb zu Betrieb je nach Sprachgebrauch
unterschiedlich.

Motivation

Griinde fiir die Einflihrung von Betriebs-
datenerfassungs- und Auswertesystemen
sind — neben dem allgemeinen Druck zur
Steigerung der Effizienz, der Vermeidung
von Stillstandszeiten und der Beseitigung
von Schwachpunkten im Prozess — eine ge-
eignete Darstellung und statistische Aus-
wertung der jeweiligen Betriebszustande.
Bisher wurden Ausfallzeiten, Stérungen und
Ahnliches oft manuell in Zetteln und Listen
erfasst, die wiederum manuell zusammen-
gefiihrt und ausgewertet wurden. Diese
Zeit- und Meldungserfassung war miihsam,
die Aussagefahigkeit dieser Notizen nicht
immer fehlerfrei.

Durch die Einfiihrung von EDV-gefiihrten
Systemen soll sowohl die Erfassung der Be-
triebsdaten einfach méglich sein als auch
die Qualitat der Auswertungen hochwertig
sein.

Erfassung am Prozess

Ereignisse, die wahrend der Produktion an-
fallen, konnen zu einem Teil automatisch
erfasst werden, sofern eine Verbindung
durch ein Rechnersteuersystem zur Maschi-
ne besteht. Beispiele fur automatische Mel-
dungen an einem Kneter: Auftragswechsel,
Rezepturwechsel, Mischer Klappe zu, ...
Einige Meldungen, z.B. organisatorischer
Art oder auch einige technische Stérungen,
kénnen nicht selbstandig vom System er-
kannt werden. Hier ist eine manuelle Mel-
dung durch den Anlagenbediener nétig, die

jedoch einen vernachlassigbar geringen
Meldeaufwand erfordern soll sowie dem
gewohnten Arbeitsrhythmus angepasst ist.
Es bietet sich daher an, die Betriebsdatener-
fassung in ein vorhandenes Rechnersteue-
rungssystem zu integrieren, neue Hardware
ist nicht erforderlich. Beispiele fiir manuell
erfasste Meldungen: Riistzeit, Pausenzeit,
Materialmangel, Folgeaggregate nicht be-
reit, ...

Um dem Anlagenbediener die Eingabe zu
vereinfachen und die Meldearten zu kate-
gorisieren, werden bei der Einfiihrung eines
BDE-Systems Standardmeldungen in sinn-
volle Gruppen und ggf. Untergruppen zu-
sammengefasst und eingeordnet. Das Fin-
den dieser Meldetexte und der Gruppen
erfolgt dabei fiir jeden Kunden individuell.
Besonderheiten der Anlagen und eigene
Sprachgebrauche und Definitionen fiir Zeit-
arten und Storfalle werden somit in das Sys-
tem eingebunden.

Fiir eine Kneterline erfolgt die BDE-Daten-
erfassung meist bezogen auf die Maschine.
Es wird erfasst, wie die Anlage gelaufen ist
und ob Stérungen aufgetreten sind.

Im Unterschied zu einer Kneterlinie erfolgt
die Erfassung von Betriebsdaten an halbau-
tomatischen oder manuellen Wiegeplatzen,
die nicht unmittelbar mit einer Kneterlinie
gekoppelt sind, bezogen auf die Person und/
oder den Wiegeplatz. Dies hangt damit zu-
sammen, dass Mitarbeiter innerhalb der
Abwiegung oft die Wiegeplatze wechseln,
teils auch wahrend einer laufenden Schicht.
Man mochte dabei hauptsachlich die Lei-
stungsfahigkeit der einzelnen Mitarbeiter
erfassen.

Auswertungen

Technisch lassen sich Auswertungen von
Betriebsdaten auf verschiedenste Weisen
betrachten. Beispielsweise ist ein Web-ba-
sierter Fernzugriff von beliebigen Arbeits-
platzen moglich oder Berichte werden per
Email verteilt.

Darstellung von Einzeldaten: Betriebsdaten
kénnen in Protokollen gezeigt werden, die
alle Ereignisse mit Datum, Uhrzeit des Be-
ginns und des Endes chronologisch wieder-
geben. Diese Auswertung bietet sich an fiir
eine sehr detaillierte Analyse einzelner Ma-
schinen. Alternativ werden die Einzeldaten
grafisch in farbige Balken gefasst, sodass
Betriebszustande an einer Zeitachse visuell
eingesehen werden kdnnen.
Zusammengefasste Einzeldaten: Eine Zu-
sammenfassung von einzelnen Daten ist
die Grundlage fiir weitergehende stati-
stische Auswertungen. Die Zeitdauern der
Betriebsdaten werden summiert und



beispielsweise fiir eine Schicht, einen Tag,
eine Woche oder einen Monat dargestellt.
Statistische Auswertungen: Fiir einen ge-
wahlten Zeitraum (z.B. ein Monat) werden
prozentual in einem Uberblick produktive
Zeiten, Storzeiten und Stillstandszeiten an-
gezeigt. Diese Auswertungen geben einen
schnellen Uberblick, wo auffillig oft Sto-
rungen und Stillstande auftreten. Weiterhin
lassen sich verschiedene betriebswirt-
schaftliche Kennzahlen berechnen und de-
ren langfristige Entwicklung betrachten.
Ubergabe an Fremdsysteme: Leistungs-
zahlen konnen selbstverstandlich auch an
Fremdsysteme weitergegeben werden. Ein
Anwendungsfall ist die Ubergabe von Ar-
beitsleistungen an das Lohnbiiro, in dem die
Daten fiir die Berechnung von Akkordl6h-
nen verwendet werden.

Nutzen

Erfassungen und Auswertungen der Be-
triebsdaten kénnen selbstverstandlich nie-
mals die Managementaufgabe abnehmen,
MaRnahmen fiir Stérungsbeseitigungen
oder Effizienzerhohung zu ergreifen. Sie ge-
ben den Verantwortlichen aber eine sehr
gute Hilfestellung zum gezielten und si-
cheren Finden von Unzuldnglichkeiten in
der eigenen Produktion.

Zuldssigkeit

Die Zuldssigkeit zur EDV-technischen Erfas-
sung und Auswertung von Leistungs- und
Produktivitdtsdaten muss in jedem Unter-
nehmen fiir den Einzelfall geklart werden.
Meist sind Abstimmungen mit dem Be-
triebsrat notig bzw. in einigen Landern sind
personenbezogene EDV-Erfassungen fiir die
Produktivitat nicht oder nur eingeschrankt
zulassig!

Schnittstellen

Prozessleitsysteme werden zunehmend
nicht als Insellésung gesehen, sondern sol-
len sich in vorhandene und andere EDV-
Landschaften harmonisch einbinden.

ERP-Schnittstellen
Am meisten verbreitet sind Schnittstellen
zwischen ERP-Systemen (z.B. SAP, Sage, MS
Dynamics, Infor) und dem Prozessleitsys-
tem. Vor der Entwicklung der Schnittstel-
len sind zunachst umfangreiche Analysen
und Definitionen nétig. Gemeinsam mit
dem Kunden sowie dem ERP-Systemliefe-
ranten wird ermittelt, welche Geschafts-
prozesse auf welchem System am sinn-
vollsten untergebracht werden und laufen
sollen. Daraus ergeben sich Anwendungs-
falle und einzelne Schnittstellen. Beispiele:
- Austausch und Abgleich von Stammdaten
(Stoffe, Produkte, Bezeichnungen, Num-
mernkreise)
Austausch von Warenbestanden und Wa-
renbewegungen (Wareneingdnge, Be-
stande im Mischereilager oder Anforde-
rungen aus der Mischerei, Ausgang fer-
tiger oder halbfertiger Produkte)
- Austausch Auftragsdaten (Bestellungen,
Stand der Produktion, Fertigmeldungen)
Austausch von Stlicklisten oder Rezep-
turen
- Meldung von BDE-Daten an das Lohnbii-
ro

Laborschnittstellen

Schnittstellen zu Laborsystemen (z.B. Scara-
baeus, MonTech, Eclipse) kdnnen in vielerlei
Hinsicht attraktiv sein:

Sofern die Rezepturentwicklung nicht auf
dem Prozessleitsystem erfolgen sollte, kon-
nen Rezeptdaten aus dem Labor- oder Ent-

wicklungssystem tibernommen werden und
stehen so dem Produktionssystem auf eine
komfortable Art und Weise zur Verfiigung.

Eine weitere — und zunehmend interes-
santere — Schnittstellenentwicklung zu La-
borsystemen dient der Zusammenfiihrung
von Labormessdaten und den technischen
Prozessdaten aus der Produktion. Die La-
borwerte werden gemeinsam mit den Pro-
zessdaten archiviert und stehen einer ge-
meinsamen Darstellung und Auswertung
sowie Weitergabe an Folgeprozesse (Extru-
sion, SpritzgieRen usw.) zur Verfiigung.

Zusammenfassung und Ausblick
Innerhalb von Mischereien in der Gummiin-
dustrie sind Prozessleitsysteme keinesfalls
mehr nur allein stehende Automatisie-
rungssysteme. Es gilt zunehmend, verschie-
dene Produktionsstandorte miteinander zu
verbinden und Daten zwischen immer mehr
anderen EDV-Systemen auszutauschen.
Hinzu kommen vermehrte Anforderungen
an kaufmannische und betriebswirtschaft-
liche Betrachtungen der Ereignisse in der
Mischerei.

Dadurch dndert sich auch der Aufgaben-
und Geschaftsbereich fiir die Lieferanten
von Prozessleitsystemen. Das technische
Know-how fiir die eigentliche Produktions-
automatisierung ist nach wie vor duRRerst
wichtig, reicht bei Weitem aber nicht aus.
Zusatzlich gefordert sind kaufmannische
Kenntnisse sowie umfangreiche Analysen
und Beratungen, die den Blick liber die Mi-
scherei hinaus erfordern. Nur so kann fir
den Kunden ein System entstehen, das nicht
eine Insellésung darstellt. Aus dem reinen
Entwickler fiir ein Prozessleitsystem wird
dadurch zunehmend auch ein beratender
Dienstleister.
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