Automobiltechnik AEG
Produktion und Infrastruktur
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Das individuelle Serienauto

Die Herstellung eines Autos
erfolgt heute nach Bestellung
und muB von Beginn an den
Ausstattungswiinschen des
jeweiligen Kaufers entspre-
chen. Das erfordert eine Logi-
stik und Fertigung, die auf alle
modischen Trends und tech-
nischen Neuerungen schnell
reagieren kénnen — auch bei
mehreren Tausend zu produ-
zierenden Autos pro Tag, von
denen bei zunehmender
Variantenvielfalt nur noch
wenige gleich sind.

Die Herstellung des indivi-
duellen Serienautos beginnt
nicht erst in der Endmontage,
sondern reicht tiber alle Ferti-
gungsstufen bis zum Zuliefe-
rer. Das Ziel: Mit moglichst
geringen Kosten fur Besténde
im Lager und im Produktions-
ablauf eine Vielzahl von Va-
rianten zu ermoglichen. Und
das erfordert eine sehr flexible
und schnelle Fertigung in
einer neuen Generation von
Fabriken.

Der Schlissel hierzu ist die
effiziente Logistik und Auto-
matisierung. Durchgéangige
Informationsgewinnung und
-verarbeitung von der Auf-
tragsplanung und -steuerung
Uber Konstruktion, Arbeitsvor-
bereitung, Beschaffung, Ferti-
gung und Versand sind die
Voraussetzung, um ,real time*
arbeiten zu kénnen. Die Inte-
gration umfaBt Leitstdnde und
Bearbeitungsstationen, Ma-
schinen- und Verfahrenssteue-
rungen bis zu Sensoren und
Aktoren, Bedien- und Darstell-
einrichtungen.

Computer Integrated Manu-
facturing, CIM, ist der Begriff
fir ganzheitlich automatisierte
Systeme.

AEG, aus Tradition der Innova-
tion verpflichtet, ist auf vielen
Gebieten Partner der Automo-
bilindustrie — als Planer und
Lieferant von Ausrustungen
der Energietechnik, der Infor-
mations- und Leistungselek-
tronik, der Software sowie von
elektrotechnischen und elek-
tronischen Gesamtanlagen.






Struktur der Fabrik von morgen

Funktionsintegriert:
CIM-Computer Integrated
Manufacturing

Nicht nur in Chef-Etagen sind

es langst géngige Begriffe:

O Bedienoberflachen,

O verteilte Informations-
verarbeitung,

O Integration und Kommuni-
kation,

O konsistente Datenbasen
USW..

Auf den Punkt gebracht sind
es Mittel flr die flexible Auto-
matisierung der Produktion.
AEG liefert fur diesen Markt
von morgen ein komplettes
Produktprogramm.

Die vielen CA-Klirzel wie CAD,
CAM, CAC, CAP bei der Auto-
matisierung von Produktion-
sprozessen und deren Peri-
pherien dricken vor allem
eines aus: Es handelt sich um
computergestitzte Insellosun-
gen. Ihre Integration zu einem
Gesamtsystem ist der nachste
Schritt zur ganzheitlichen
Automatisierung der Fabrik in
Richtung CIM.

Konkret ist es das Anbinden
der Automatisierungsinseln an
ein Kommunikationssystem,
das in Echtzeit alle Teilnehmer
verbindet und auf konsistente
Datenbasen zurlckgreifen
kann. CIM lost diese Aufgabe
durch Netzwerke, die Steue-
rungs-, Regelungs- und Uber-
wachungseinrichtungen kop-
peln, von Produktionsanlagen
Uber deren Leitstellen bis zu
Datenbasen flir Beschaffung,
Absatz und Qualitatswesen.

Es gibt keine ,schltsselferti-
gen" CIM-Lésungen. Fur jeden
Betrieb muB der mit CIM mog-
liche Produktivitatssprung
individuell erarbeitet werden.
Die wirtschaftliche Rechtfferti-
gung ergibt sich aus Faktoren
wie Senkung des Umlaufver-
mogens, Abbau innerbetrieb-
licher Informationssperren,
schnelle Produktionsumstel-
lung, geringere Durchlauf-,
Bearbeitungs- und Lieferzei-
ten, Einsparung von Energie
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sowie schnelle Beseitigung
von Engpassen. Die Wand-
lung internationaler Arbeitstei-
lung und die schnelle Nutzung
von Innovationen im Wechsel-
spiel der Markte fordern CIM,
um im Wettbewerb auch zu-
kiinftig bestehen zu koénnen.

Der neue AEG Fachbereich
Produktionsautomatisierung
faBt alle Bausteine und Aktivi-
taten fir CIM zusammen. Der
Konzern stellt die erforderliche
Systemtechnik bereit und lie-
fert Geréte, Anlagen und Soft-
ware flr das gesamte Auto-
mobilwerk und seine Zuliefe-
rer. Referenzen und Erfahrung
reichen von der Logistik,
Roboter- und Handhabungs-
technik tUber Montage-, Ferti-
gungs- und LackierstraBen
sowie Priifanlagen bis zur Pro-
duktionsleittechnik.

Die Automobilhersteller und
ihre Zulieferer sind in das
Konzept einbezogen. Ganz-
heitliche Lésungen in der
gesamten logistischen Kette
sind der zukunftige Weg.
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Automatisierungssystem
— Steuerungen
— Rechner

- Kommunikationseinrichtungen
— Bedienoberflachen
— Sensoren und Aktoren



PPS - Produktionsplanung und -steuerung

Wegbegleiter: PPS flhrt den
Auftrag von der Bestellung
zum Versand

Kleine und mittlere Betriebe
beginnen mit der Automatisie-
rung an dieser Stelle: Die Pro-
duktionsplanung und -steue-
rung ist der verbreitetste, am
langsten bekannte und am
weitesten akzeptierte Zweig
der Computer Integrated
Manufacturing, CIM.

Wie ein Lotse heftet sich die
PPS bei Auftragseingang an
die Bestellung und ist fur die
korrekte und termingerechte
Fertigung einer konkreten Pro-
duktvariante verantwortlich —
bis zur Auslieferung an den
Kunden. Kern dieser Automa-
tisierung ist eine konsistente
Datenbasis flir Kunden- und
Zuliefererdateien sowie Sach-
stammdaten, die Qualitat und
Quantitat aller verwendeten
Materialien und Teile umfaBt.

Die AEG Tochtergesellschaft
GEl bietet hier das Software-
system Cimos an. Es unter-
stutzt mehrere Bereiche: In
der Logistik reduziert es die
Mittelbindung mit Program-
men zur Materialplanung und
Verwaltung der Lager bzw.
Pufferzonen. Bei der Produk-
tion (mit Auftragsverwaltung
und Fertigungssteuerung) und
der Arbeitsplanung (mit
Arbeitsplan-, -platz-, und
Betriebsmittelverwaltung)
erhoht Cimos die Liefertreue,
die Flexibilitat bei Absatz-
schwankungen, optimiert die
Kapazitdtsauslastung und
steigert die Produktivitat.

Weiter unterstlitzt es den Ver-
trieb mit der Kundenaufirags-
verwaltung, Auslieferungs-
abwicklung, Rechnungs-
schreibung und -prifung
sowie die Kostenrechnung
und das Qualitatswesen. Die
Einbeziehung der Stlcklisten-
verwaltung (mit Technologie-
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Qualitats- Produktion
wesen

1

verwaltungsaufgaben, Sach-
merkmalen und Materialarten)
verbessert nicht nur die ge-
samte Datenqualitét, sondern
sichert kurze Reaktionszeiten
bei Anderungen und Quali-
tatsschwankungen.

1 Cimos, das Softwaresystem der
AEG Tochtergesellschaft GEl fur
Vertrieb, Materialwirtschaft, Produktion
und Rechnungswesen




Entwurf, Konstruktion, Arbeitsvorbereitung \VEmn 7

Neue Werkzeuge: Leistungs-
fahige Hard- und Software flir
CA-Systeme

Arbeitsplatzrechner (Worksta-
tions), leistungsfahige Host-
rechner und Datenbanken
unterstlitzen im modernen
Produktionsbetrieb nicht nur
die Arbeit des entwickelnden,
entwerfenden und konstruie-
renden Ingenieurs, sondern
auch den, der die Arbeits-
inhalte fur Produktionsanla-
gen, z.B. NC-Maschinen und
Industrieroboter, erarbeitet.

Fur effizientes, paralleles Ar-
beiten mehrerer Teams bei
der Konstruktion unter Ein-
beziehung der Finite-Elemen-
te-Methode, der Simulation,
der Geometrie- und Techno-
logieprogramm-Vorgabe fur
Produktionsanlagen, der Pro-
grammierung von Steuerun-
gen und Regelungen sind lei-
stungsfahige Softwaresysteme
erforderlich, wie sie von den
AEG Tochtergesellschaften
GEl und Modcomp mit Cele-
rity bzw. Amdes geboten wer-
den.

Die Hardware muB da Schritt
halten. Die AEG bietet auf

das Softwaresystem Unix
abgestimmten 32 Bit-Systeme
mit Maximalleistungen von

20 MIPS (Million instructions
per second), 4 Gigabyte Hin-
tergrundspeicher und 256
Teilnehmern. Diese Werk-
zeuge garantieren eine hohe
Effektivitat fir alle CA-Tatigkei-
ten vom Entwurf Uber die Ent-
wicklung und Konstruktion bis
zur Arbeitsplanerstellung und
Steuerdatenverarbeitung.

1 Die experimentelle Entwickiung
der Fahrzeug-Aerodynamik wird
zunehmend durch Berechnungen
unterstitzt. So lassen sich Stro-
mungsgeschwindigkeiten an der
Oberflache eines Fahrzeuggrund
kérpers (Fahrgeschwindigkeit
V=130 km/h) exakt berechnen



Produktionsleittechnik

Fdderalismus: Mehr Auto-
nomie mit verteilten Systemen

Die Integration der Automati-
sierungsinseln eines Produk-
tionsbetriebes schlieBt fol-
gende Bereiche ein: Verwal-
tung, Logistik, Produktions-
planung und -steuerung, Ent-
wicklung und Konstruktion,
Qualitatswesen, Produktion
und Instandhaltung. Damit
sind die heute im Vordergrund
stehenden Aufgaben Quali-
tatssicherung, Lagerminimie-
rung sowie Verkirzung der
Lieferzeiten effizient |6sbar.
Die ,harmonische® Kommuni-

kation der Teilsysteme stellt
zeitgerechten (real time) und
datenkompatiblen Informa-
tionsaustausch mit schnellen
Systemen und robusten Feld-
bussen sicher. Internationale
Standards gibt es noch nicht.
Doch orientiert sich AEG an
der Entwicklung des MAP
(Manufacturing Automation
Protocol), einem Ubertra-
gungsprotokoll flr Fabrik-
busse.

Der zunehmende Einsatz intel-

ligenter Systeme vor Ort
dezentralisiert die Verarbei-
tungsleistung in hierarchi-
schen Strukturen, die unter
Verzicht auf jede Masterfunk-
tion zu verteilten Systemen
flhren. Jeder Teilnehmer ver-
flgt sowohl Uber globale als
auch lokale Funktionen. Die
hohere Autonomie einzelner
Stationen bietet erhebliche
Vorteile bei Ausfallen. Bei
Erweiterungen wird eine Neu-
konfiguration Uberflissig.

Die ideale Gestaltung ftr »

lokale Netzwerke ist der Bus/

Ring. Da er allerdings nicht 113 ' RY
beliebig ausdehnbar und ' i { L

durch die Teilnehmerzahl
begrenzt ist, werden lokale ‘ : " :
Netze meist aus hierarchisch =11 }:
angeordneten Teilnetzen mit ? _

Busstruktur aufgebaut.

Eine zentrale, konsistente
Datenbasis flihrt ein stets
aktuelles Abbild von und fir
alle(n) Planungs- und Werk-
stattbereiche(n).

+

Leittechnische
Bedienoberflachen
Ein Beipiel fur die Autonomie
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ist die Leittechnik der AEG far
CIM. Sie stellt eine vollstan-
dige Bedienoberflachen-Dar-
stellung der Produktionssitua-
tion auf Bildschirmen zur Ver-
figung und meldet Storungen
und Engpéasse. Jetzt kdnnen
direkt im Betrieb hierarchi-
sche Zustandsinformationen
angefordert werden, die eine
Storung im betreffenden Ver-
antwortungsbereich aufzeigen
und SofortmaBnahmen
ermdoglichen.

1 Dezentrale Leitstation an Produk-
tionsstralBe

2 Produktionsleitwarte

3 Arbeitsplatz mit Bedienoberfachen
im Produktionsleitstand



fir alle CA-Systeme ist die konsi-

1 Zentrum aktueller Informationen
stente Datenbasis




Werkstattsteuerung - Schaltstelle zwischen PPS,

CAD und Fertigung

Partizipation: Der Mensch
im Mittelpunkt

An dieser Stelle, wo die Infor-
mationen zusammenflieBen,
werden die Intelligenz und die
Wichtigkeit des Menschen
deutlich. In der Fabrik der
Zukunft missen daher Mit-
arbeiter in die Gestaltung des
Betriebsgeschehens voll ein-
bezogen werden. Diese Parti-
zipation ermdglicht es, durch
Aktivierung von Kreativitat und
Initiative sowie Ubertragung
von Kompetenzen und Verant-
wortung die neuen Hand-
lungs- und Entscheidungs-
spielrdume voll zu nutzen.

In der Werkstatt missen alle
Daten fur die Produktion ver-
fligbar sein und schnelle Ent-
scheidungen getroffen wer-
den. Hier beweist sich die

Flhrungsfahigkeit des Werk-
stattmeisters: Er koordiniert
die Produktionsplanung und
-steuerung (PPS) und die
Konstruktions- und Arbeits-
planung (CAE, CAD, CAP) mit
der Fertigung (CAM). Mit die-
ser Aufgabe: Umsetzung der
Planung in die Realisierung —
ist er verantwortlich fir die
Produktionsleistung, Qualitat
und Termintreue.

Um Héngetaschen, Plantafeln,
Laufzettel und weite FuB-
marsche erfolgreich abzu-
I6sen, bedarf es der automati-
sierten Werkstattsteuerung.
Sie informiert Uber Zustand
und Leistung von Produktions-
anlagen, Verfligbarkeit von
Werkzeugen, Hilfsstoffen und
Material. Dazu gehoren auch
die Eingaben der Mitarbeiter
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an den Terminals der Produk-
tionsstraBen sowie Informatio-
nen Uber die erzeugten
Objekte und deren Qualitat.

Ein entscheidendes Hilfsmittel
fur die erfolgreiche Automati-
sierung an dieser Stelle ist das
AEG Farbvideosystem Logi-
stat CP80-B 500. Es bietet
eine ,ikonische rechnerge-
stiitzte Bedienoberflache",
damit eine vollstdndige Abbil-
dung der Produktion auf dem
Bildschirm in MenUform. Der
Werkstattmeister erreicht per
Lichtgriffel jede Stelle der Pro-
duktion und kann vom Rech-
ner erstellte Vorgaben korri-
gieren, optimieren oder
schnelle ErsatzmaBnahmen
bei Ausféllen treffen.

1/2  In der Werkstattsteuerung war es
friiher nicht leicht, die Ubersicht zu
behalten (1). Heute garantieren Rech-
ner in Verbindung mit dem Farbvideo-
system Logistat CP80-B 500 schnelle
und richtige Entscheidungen.

3 Hier wird maBgeschneidert: Der
Leitstand muB die Vorgaben der
Produktionsplanung und -steuerung
den aktuellen Bedingungen der Werk-
statt anpassen, um eine optimale
Realisierung der Auftrage zu
erreichen.



Handhabungstechnik | X

Die Technik lernt sehen:
Roboter flir Montage, Bearbei-
fung und MaterialfluBaufgaben

Robotersteuerungen waren
friher auf einen bestimmten
Typ zugeschnitten, missen
aber heute als Teil einer Ge-
samtautomatisierung betrach-
tet und mit Uberwachungs-
systemen und anderen Steue-
rungen verkettet werden kon-
nen. Auch verschiedene Ro-
botertypen sollten koppelbar
sein.

Die Sechs-Achsen-Steuerung
RC 500 von AEG bietet als
Mehrprozessorsystem hohe
Achsengeschwindigkeiten
und Dynamik. Dabei erreicht
die Aufgabenverteilung zwi-
schen den Mikroprozessoren
eine Verfahrensgeschwindig-
keit von 1,5 m/s bei einer Auf-
I6sung von 0,01 mm.

Das ,blinde" Arbeiten der
Industrieroboter setzt sehr
exaktes Positionieren voraus,
was im Handhabungsbereich
nur mit hohem mechanischen
Aufwand zu erreichen ist. Das
industrielle Bildverarbeitungs-
system IBS von AEG macht
das einfacher und |2Bt das
Handhabungsgerat nach einer
Bildanalyse Ort und Lage be-
stimmter Aggregate erkennen.

Eine Kamera dient als Auge
fur die digitale Bildspeiche-
rung. Zur Objekterkennung
kommt das Gedéachtnis in
Form einer speziellen Bildver-
arbeitungselekironik hinzu,
das bestimmte Merkmale des
gesuchten Gegenstandes
erkennt. Nach dem genauen
Vermesssen der Koordinaten
kann der Roboter zugreifen.

1 Entpalettierungssystem mit Portal-
roboter und der industriellen Bild-
verarbeitung I1BS

2 So sieht IBS die Szene




Pressen- und RohbaustrafSen

Damit diese StraBen im Takt
bleiben:
Fertigen mit Logitakt 3

Flr das Automatisierungsprin-
zip in den Fertigungsstufen
zum Steuern, Verriegeln, Uber-
wachen heiBt das System von
AEG Logitakt 3. Es wird in
SchweiB- und PressenstraBen,
Tauchlackierungen und zur
Taktsteuerung an Forderstrek-
ken eingesetzt.

An diesen Stellen, wo Prakti-
ker den ProzeBablauf genau
kennen, muB das Automatisie-
rungssystem vom Personal
ohne Einschrankungen ak-
zeptiert werden. Die Forderun-
gen heiBen: Ohne Spezial-
kenntnisse bedienbar, on-line
Programmanderungen auch
im Produktionsbetrieb, gute
Lesbarkeit mit leicht verstand-

angezeigt, die zur Beseitigung
der Stérungsursache erforder-
lich sind.

Einfache und schnelle Anpas-
sungen an unterschiedliche
Fertigungs- und Verfahrens-
prozesse sind ebenfalls
selbstverstandlich — ohne
zuséatzliche Programmier-
kenntnisse oder -geréte. Bei
Bedarf IaBt sich das System
leicht und schnell an Gber-
geordnete Leitsysteme ankop-
peln.

Punkt flir Punkt:
Standfeste SchweiBroboter

Die wassergekihlten Trafos
von AEG mit Schnittband-
kernen in Vakuumtechnik sind
aufgrund ihrer Kompakt- und
Robustheit flir Widerstands-
schweiBungen in der Auto-

1

lichen Anzeigensymbolen und
Kommentierung der Verknup-
fungslogik.

Logitakt 3 stellt alle fir den
Betrieb wichtigen Funktionen
im Klartext dar und besitzt
eine bildschirmgefihrte Feh-
lerdiagnose. Im Storungsfall
werden dem Instandhaltungs-
personal alle Informationen
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mobilindustrie ideal geeignet.
Fur eine groBe Standzeit der
Elekirode wurde der Werkstoff
Wirbalit entwickelt — groBte
Materialharte und maximale
Leitfahigkeit zeichnen ihn aus.




1 Fir die PressenstraBe: Mit
Elbomat, von AEG-ELOTHERM,
funkenerosiv bearbeitete Tiefzieh-
werkzeuge von Fahrzeugtiren

2 Pressteile: gldnzende Qualitét

3 Presswerk: Verformung im
Verbund

4 Schweilroboter mit Wirbalit-Elek-

troden im Einsatz

5 Steuerungen mit gestaffelter
Leistung: die Speicherprogrammier-
baren Steuerungen AEG Logistat
CP 80-A 500 und A 030

6 VielpunktschweiBmaschine mit
AEG Logitakt 3

n



LackierstraBBen

Lackieren: Glanzendes Bei-
spiel rechnergefihrter Auto-
matisierung

Bei der Realisierung des indi-
viduellen Serienautos fallt der
Lackieranlage eine Schllssel-
position zu. Sie beweist die
Flexibilitit eines Automatisie-
rungssystems. Mehrere
Karosserietypen missen in
beliebiger Reihenfolge mit

1

unterschiedlichen Farben,
Farbmustern und Farbschich-
ten lackiert werden. Die Erwei-
terungen der Farbenvarianz
und der Fahrzeugtypen mus-
sen sofort integrierbar sein.
Fir ein optimales Lackbild
sind sehr viele Systempara-
meter in klrzester Zeit zu er-
fassen und zu verarbeiten
oder sogar on-line in Realzeit
zu beeinflussen.

Das CAM-Konzept von AEG
fur LackierstraBen sichert ein
gleichbleibend hohes Quali-
tatsniveau durch die Verknlp-
fung aller zugehorigen Auto-
matisierungsinseln. Das sind
reinigungs- und spritztech-
nische Einrichungen, Lackier-
und Handhabungsroboter,
verfahrenstechnische und for-
dertechnische Anlagen, Me-
dienversorgung und -auf-
bereitung, Objekterkennung
und leittechnische Einrichtun-
gen fur die Gesamtkoordina-
tion einschlieBlich der Daten-
banksysteme zur Ablage
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objektbezogener Durchsatz-
und Qualitatsdaten.

Bei der Kombination des voll-
automatischen Betriebs und
der autarken Steuerung von
Teilprozessen spielt die Visua-
lisierung eine entscheidende
Rolle. Hohe Transparenz und
schnelle Eingrifismoglichkei-
ten vor Ort und in den zentra-
len Leitstanden garantiert das
Farbvideosystem Logistat
CP80-B500 mit seiner Uber-
sichtlichen Darstellung in
Menuform.

Leicht zu bedienen ist das
AEG System B 500 auch.
Zum Beispiel durch frei konfi-
gurierbare Bilder, die mit ver-
standlichen und schnell erfaB-
baren Symbolen hohe Bedie-
nungssicherheit bieten. Die
Auswahl| der nur sinnvollen
ProzeBbilder fUhrt schnell zum
Ziel.

Leiteingriffe kdnnen vollstan-
dig uber den Bildschirm
abgewickelt werden, da flr
entsprechende Befehle auch
virtuelle Tastaturen vorhanden
sind. Lichtgriffel und Cursor
greifen direkt auf das zu
steuernde ProzeBelement zu.

In Zukunft werden Experten-
systeme den Menschen in
seiner Entscheidungsfindung
unterstitzen, um Leiteingriffe
noch schneller und sicherer
zu machen.

1 Bearbeitungsstation in einer
DecklackierstraBe: Bedienoberfla-
chendarstellung mit einem Farbvideo-
system

2 DecklackierstraBe: ZusammenfluB
von Blech und Farbe

///
/,,/ Reinigung
e

-

<4 Kopfsteuerung




1/2/3/4 Darstellungen des Farb-
videobediensystems: Eine Bedien-
oberfldche mit verschiedenen

Inhalten




MaterialfluB: Resultat der Logistik

Just-In-Time: MaterialfluBtech-
nik und Logistik gleichen
Produktionsschwankungen
aus

Ein Auto besteht aus vielen
tausend Bauteilen, die stufen-
weise zu immer groBeren
Baugruppen bis zur Fahr-
zeugeinheit zusammengefigt
werden. Bei Absatzschwan-
kungen haben friher groBe
Lager Produktionsengpasse
vermieden — und viel Geld
verschlungen. Erst die heutige
Automatisierungstechnik kann
dem Ideal nahe kommen,
jedes Bauteil schon zu Beginn
seiner Fertigung nahtlos in
den ProduktionsprozeB zu
integrieren. Dabei l6sen Puf-
ferstrategien die Aufgabe,
neben der Uberbriickung von
Wartungsintervallen oder Stor-
fallen Produktionsabschnitte
mit unterschiedlichen Takizei-
ten zu synchronisieren, zu ent-
zerren oder voneinander
unabhangig zu machen.

Das stufenweise ausbaufahige
System von AEG fur die Mate-
rialfluBtechnik ermaoglicht
manuellen, halb- oder voll-
automatischen rechner-
gesteuerten Logistikbetrieb.

Ein Beispiel ist die Pufferung
der Karosserien zwischen der
Lackiererei und der Endmon-
tage. Das rechnergesteuerte
Stapelhaus hat hier die Auf-
gabe, Unterschiede in der Rei-
henfolge zwischen der Roh-
karossenfertigung und der
Aggregatefertigung auszuglei-
chen und die lackierten Karos-
serien in optimaler Reihenfol-
ge in die jeweiligen Endmon-
tagelinien einzuschleusen.

In einem réaumlich und in der
Leistung optimierten Lager
kann es natlrlich keine reser-
vierten Platze geben. Das AEG
System verfligt Uber hohe
Datensicherheit und ist als
offenes Lagersystem auBerst
effizient — der néchste freie
Lagerplatz hat den kurzesten
Weg. Ein leistungsféahiges For-
dersystem ist heute gleichzei-
tig Puffer.
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Just—ln-ﬂme—PhiIosophien'
konnen nur mit entsprechen-
der MaterialfluBautomatisie-
rung erfolgreich realisiert
werden: Die Voraussetzung flr
eine effiziente Logistik.

1 Kommissionierzone flr den
Rohbau

2 Fahrerioses Transportsystem in
einer Tlirenmontage




1 Hochregallager fiir Karosserien
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Qualitatssicherung

Hochdynamisch: Prifstande

flr Motoren und Antriebe

Die Priifstande der AEG zur
Motoren- und Antriebsprifung
sind - wie die Priflinge selbst
- hochdynamisch. Bevorzugt
werden kommutatorlose SDE-
Maschinen eingesetzt, da sie
Uber hohe Drehzahl und
Drehmomentdynamik ver-
fugen und unempfindlich
gegen StoBbelastungen sind.

Das SDE-Konzept ist auch im
Priifsystem Logitest enthalten.
Diese rechnergestltzte Moto-
renprifung bildet an der
Motorwelle Drehmoment- und
Drehzahlverlaufe entspre-
chend einem StraBenfahrpro-
gramm nach. Die Einflisse
von Antrieb, Fahrzeugmasse,
Luft- und Rollwiderstand wer-
den simuliert.

Fur die Einhaltung der Abgas-
toleranzen in vorgeschriebe-
nen Testlaufen stehen ver-
schiedene Komponenten zur
Verfligung, z.B. der NOx-Moni-
tor 4000. Er bestimmt genaue-
stens die Stickoxyde.

Bei der Getriebepriifung stellt
das Allradkonzept besonders
hohe Anforderungen an die
Antriebs- und Regelungstech-
nik des Prifstandes. Das AEG
System paBt die Regelpara-
meter selbsttitig an die sich
andernden Ubersetzungen
und Drenmomentenverteilung
des Allradaggregates an.

Neuer Drehmomentsensor
Berlihrungsloses Messen von
Drehmomenten an rotieren-
den Wellen ermoglicht der
neu entwickelte Drehmoment-
sensor. Die zwischengeschal-
tete MeBwelle ist damit Ver-
gangenheit. Der Sensor rea-
giert sehr schnell auf Drehmo-
mentanderungen, ist drehzahl-
unabhangig und unempfind-
lich gegen Verschmutzung.

AEG liefert auch im Produk-
tionsfluB integrierte Prifstande,
z.B. zur Prifung von Bremsen
oder der Elekirik.
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1 Bildschirmdarstellung eines
Getriebepriifstandes fur Allradfahr-
zeuge

2 Qualitdtsprufung von Getrieben im
Produktionsablauf




Kommunikationstechnik

Schnelle Busse:
Kommunikation in der Leit-
fechnik

Die schnelle serielle Kommu-
nikation bringt immer mehr
Verarbeitungsleistung vor Or,
zum Bediener und zur Pro-
duktionsanlage. Die Uberira-
gungsgeschwindigkeit wird
weiter steigen.

Die Zukunft heiBt verteilte Sy-
steme. Kernstuck ist ein sehr
schneller serieller Systembus,
an den direkt Stationen des
Leitsystems angeschlossen
sind. So kdnnen auf jeder be-
trieblichen Ebene Nachrichten
mit angepaBter Leistungsfa-
higkeit Ubertragen werden:
schnell, sicher oder transpa-
rent.

Letzteres zeichnet den Fabrik-
bus aus, der alle Leitsysteme
— auch von verschiedenen
Herstellern — miteinander ver-
bindet. MAP, das neue Uber-
tragungsprotokoll fir diesen
Bus, ist in Vorbereitung (siehe
Seite 6).

Auch Sensoren und Aktoren
sind zunehmend intelligent
und Uber serielle Feldbusse
an das Leitsystem ange-
schlossen. Das reduziert den

Verkabelungsaufwand und die

Anzahl der Ein- und Aus-
gange des Leitsystems.

Ein neuer Standard besteht
auch bei der Blirokommuni-
kation und der technischen
Bearbeitung. TOP steht fUr
Technical and Office Protocol
und wird mit MAP koordiniert.

Wesentlich ist eine 3-Bus-
Struktur, mit der man die
Daten im Gesamtsystem
transportieren kann.

Das zukunftige Medium zur
Signallibertragung bei langen
Wegen und stérbehafteter
Umgebung heiBt Lichtwellen-
leiter. Es 1&Bt hohe Bandbrei-
ten zu, ist stérunempfindlich
und auch zur Ubertragung
von Sprachsignalen und
Video geeignet.

Ebene 5

Ebene 4

Ebene 3
Linien/
Bereiche

Ebene 2
Zellen

Ebene 1
Peripherie

Ebene O
Anlagen

Unternehmen

Fabrik

Verteilte Produktions-
linien/ -bereiche

Verteilte Steuerungen/
Regelungen

Verteilte
Aktoren,
Sensoren

1 Hierarchische Kommunikation mit
lokalen und 6ffentlichen Netzen
(LAN/WAN)

2 Rheybit Datenkabel mit Kupfer-
leiter in Rhehalon-Ausfihrung verbes-
sern die Sicherheit im Brandfall

3 Rheylux Datenkabel mit Licht-
wellenleitern



Antriebe

AngepaBt: Antriebstechnik far
die Fertigung

Die Automatisierung hat die
Anspriiche an die Antriebs-
technik steigen lassen. Die
verschiedenen Aufgaben in
der Automobilproduktion
erfordern heute optimal ange-
paBte Losungen.

Die AEG verfligt nicht nur tber

ein vollstandiges Lieferspek-
trum bei den Elektromotoren,
sondern auch Uber ein weites
Stromrichtergeréate- und Tran-
sistorprogramm flir Gleich-
und Drehstromstellglieder.

Das sind vorwiegend Dreh-
strom-Asynchronmotoren fir
kontinuierliche Antriebe mit
gleichbleibenden Drehzahlen,
z.B. flr Férderanlagen. Mus-

sen Motoren rasch beschleu-
nigen und bremsen wie beim
Positionieren, sind Drehstrom-
Servomotoren mit passenden
Transistor-Pulsumrichtern die

beste Losung.

1 Getriebeprifstand: 424 kW Gleich-
strommaschine mit angebautem
Schaltgetriebe und hydraulischer
Hubvorrichtung

2 Oberfldchengekihlte Drehstrom-
motoren

3/5 Gleichstrommotoren mit Fremd-
kiihlung, radial aufgebaut, mit Bremse
und Tachometer

4  Fiir die kontinuierliche Drehzahl-
regelung von fremderregten Gleich-
strommotoren: Minisemi, die AEG
Stromrichter-Seriengerate in
Kompaktbauweise



Montage, Inbetriebnahme, Instandhaltung

Safety first: Fir die Instand-
haltung ist kein Aufwand zu
hoch

Schon bei der Montage, In-
stallation, Inbetriebnahme und
Ubergabe einer Anlage sind
sie dabei: Die Wartungs- und
Instandhaltungsspezialisten
von AEG. Kein Produktions-
beginn ohne Uberwachung,
Ergebnisbetrachtung, ergan-
zende Parametrierung und
Optimierung. Abgestimmte
Einweisung und Schulung des
Bedienpersonals sind Voraus-
setzung fir die Produktions-
aufnahme.

Weiter sorgen Routinewartung
und gezielte Diagnostik mit
speziellen Testprogrammen
fur die Erkennung ermudeter
oder fehlerhafter Bauteile vor
deren Ausfall. Eine Selbstver-
standlichkeit sind die hohe
Qualifikation und Erfahrung
des Service-Personals. Sollten
doch einmal alle Stricke rei-
Ben: Es ist rund um die Uhr
einsatzbereit.

Der Wartungsvertrag macht
die Erhaltungskosten kalku-
lierbar. Neben umfangreicher
Prufmittelausristung, zentraler
und dezentraler Lager fUr die

1 Vorbeugende Wartung an einer
Zentralrechneranlage

schnelle Ersatzteilversorgung
ist vor allem die genaue

Kenntnis der Anlagensysteme 2 Integrierte Diagnose in der AEG
SchllUssel zu hoher Betriebs- Anfagentechnik und qualifiziertes
sicherheit. Instandhaltungspersonal garantieren

hohe Verflgbarkeit

3 Routinewartung mit Testpro-
grammen an einer FOrderanlage
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Projektmanagement

Crashtest simuliert:
Neue Méglichkeiten fiir
Systemplaner

Computer Aided Software
Engineering, CASE: So heiBt
das CAD der Systemplaner.

AEG stellt mit den Software-
paketen ProMod und Com-
pass von ihren Tochtergesell-
schaften GEl und AEG Soft-
ware-Technik eine Entwick-
lungsumgebung bereit, die
auch groBe Projekte mit Gra-
fik, Dokumentation, Konsi-
stenzprifung uvm. unterstltzt
- von der Problemanalyse bis
zum fertigen Programm.

ProMod schlagt auf der Grund-
lage grafischer Darstellung
einen Plan fUr die Software
vor, den Systemanalytiker stu-
fenweise verfeinern. Dann
gehen sie auf eine Sprache
(Pseudocode) liber, die einer
modernen Programmier-
sprache dhnelt und das spa-
tere Programm beschreibt.

Eine Auswahl unter verschie-
denen Methoden und Darstel-
lungen, z.B. Block- oder Sy-
stemdiagrammen, Funktions-
netzen, bietet Compass. Eine
automatische Riickiiberset-
zung aus der zuvor genann-
ten Zwischensprache macht
einen geschlossenen Ande-
rungszyklus im Entwicklungs-
prozeB maoglich. Auf dieser
Basis entwickelte Programme
sind nicht nur schneller abge-
schlossen, sondern auch
zukunftssicher durch unpro-
blematische Anpassung bei
Anderungen von Rechnern
unterschiedlicher Hersteller,
wobei die Datenbestdnde
Ubertragbar sind. Ein wichtiger
Aspekt, wenn man an den
Wert der reichlich vorhande-
nen ,alten* Software denkt.
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1 Projektzyklus

2 Systementwurf




Das System Ruplan hilft nicht
nur bei der Erstellung von
Schalt- und Schemaplanen im
ch elektrischer Anlagen,
ern auch bei der MeB-

U

und Regelungstechnik,
Hydraulik und Automobilelek-
ink. Die errechneten Plan-
daten sind in nachgeschalte-
ien Programmen weiter ver-
wendbar.

Amdes von der AEG Tochter-
gesellschaft Modcomp, eine
volistandige Systemlosung fur
die Softwareentwicklung, ist
ein Beispiel fur CASE-Work-
stations. Die Hardware besteht
aus einem Mehrplatz-Compu-
ter fur Time-Sharing-Betrieb
mit interaktiven Ports zu den
Entwickler-Arbeitsplatzen und
funktionalen Ports zu Ziel-
maschinen (Compile-Prozes-
soren), Druckern und Spei-
chern.

Hauptbestandteil ist aber die
Software. Sie basiert auf dem
eistungsféhigen Betriebs-
system Unix, dem relationalen
Datenbanksystemn Informix
und einem Report-Generator.
Die zahlreichen Software-
Werkzeuge wie Compass flr
den Entwurf, Uniplex zur Text-
verarbeitung, Multiplan zur
Projektabwicklung oder ver-
schiedene Compiler sind so
ausgelegt, daB sie alle Phasen
der Software-Entwicklung
wirksam unterstutzen (siehe
auch nebenstehende Grafik).

Dieses von Amdes unter-
stutzte Modell bildet den Rah-
men fur die Reihenfolge der
Entwicklungsschritte, aber
auch flr phasenubergreifende
Funktionen der Projektarbeit,
die damit strukturiert und
tfransparent gestaltet wird.
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1 Rechnergestlitzte Netzplantechnik
2 Netzplanbeispiel: Ausschnitt aus
einem Netzplan mit tber tausend
Aktivitaten

3 Auf Ruplan umgestelites
Konstruktionsbliro
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Energieversorgung

Kraft-Warme-Kopplung:
Hohe Energieausbeute

Im Bereich der Stromversor-
gung von Automobilwerken ist
die AEG schon seit ihrem
Bestehen aktiv. Das beginnt
mit der Stromerzeugung, flr
die sie Gas- und Dampfturbo-
sétze liefert. Diese arbeiten
meist in Kraft-Warme-Kopp-
lung und stellen mit 80- bis
90prozentiger Brennstoffaus-
nutzung preiswert elektrische
Kraft und Warme zur Ver-
fugung. AEG liefert nicht nur
die Turbosétze, sondern alle
elektrischen und leittechni-
schen Einrichtungen und fuhrt
die komplette Planung, Baulei-
tung und Inbetriebnahme die-
ser Industriekraftwerke bis zur
Schitssellbergabe durch.

Fur die Planung von Industrie-
netzen stehen universell an-
wendbare Rechenprogramme
zur Verfligung, die Grundlage
fir die Auslegung und Instal-
lation elekirischer Anlagen
sind. Sie optimieren deren
Zuverlassigkeit und Verflg-
barkeit, zum Beipiel mit der
Uberpriifung von Leistungs-
fluB, KurzschluB, Motorhoch-
lauf, dynamischer Stabilitat,
Sternpunktbehandlung, Lei-
stungsfaktor, Oberwellenbela-
stung und Leistungsverlusten.

Schaltanlagen: Knotenpunkte
der Stromschienen
Hochspannungsschaltanla-
gen sind Knotenpunkte der
+Stromschienen®. Sie dienen
der Energieverteilung und
werden in verschiedenartigen
modernen Bauweisen erstellt.
Flr Ballungs- und Industrie-
gebiete mit beengten Platzver-
haltnissen eignen sich beson-
ders metallgekapselte SFg-
gasisolierte Hochspannungs-
schaltanlagen. Sie bieten hohe
Betriebssicherheit, haben
lange Wartungsintervalle und
sind umwelfreundlich.

Fur die fldachendeckende
Stromverteilung ist die Mittel-
spannung zustandig. Hier
werden zentral gelegene
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Schaltstationen errichtet, von
denen die Lastschwerpunkte
Uber Ring- oder Stichleitun-
gen eingespeist werden.
Soweit luftisolierte Schaltanla-
gen eingesetzt werden, befin-
den sich die Schaltgeréte
wegen der gewunschten
schnellen Auswechselbarkeit
im Stérungs- und Wartungsfall
auf Einschub- oder Schalt-
wagen.

Nahezu wartungsfrei und wei-
testgehend unempfindlich
gegen Schmutz und Feuchtig-
keit sind metallgekapselte,
SFs-isolierte Schaltanlagen mit
Vakuum-Leistungsschaltern -
sowohl fir Umspann- als auch
flr zentrale Schalistationen.
Die Schalteinheiten kénnen
auBerdem bei unter Span-
nung stehender Sammel-
schiene und bei vollem Beruh-
rungsschutz in kirzester Zeit
an- und abgebaut werden.

Um eine wirtschalftliche Vertei-
lung der elektrischen Energie
zu erreichen, wird die Mittel-
spannung maoglichst bis in die
Lastschwerpunkte gefihrt. Zur
schwerpunktmé&Bigen Versor-
gung hat sich das Konzept
zusammengefligter Bauein-
heiten, bestehend aus dem
Transformator, der Mittel- und
Niederspannnungs-Schalt-
anlage, bewahrt. Es 186t sich
den jeweiligen Betriebsbedin-
gungen leicht anpassen.

Betriebssicherheit:

Ohne Strom |auft nichts

Bei der Entwicklung aller
Energieversorungssysteme
steht die Sicherheit an erster
Stelle. Zuerst die flr den Men-
schen, dann die flr den Be-
trieb. Durch Einsatz von Licht-
bogenwachtern werden Stor-
lichtbégen in luft- und SFg-iso-
lierten Schaltanlagen sofort
erfaBt und der gestorte Be-
reich in klrzester Zeit abge-
schaltet. Die Schadensauswir-
kung wird dadurch begrenzt
und die Betriebsbereitschaft
nach einem Schadensfall
erhoht.

Im Niederspannungsbereich
liefert die AEG ein komplettes
Schaltanlagenprogramm, das
weltweit in allen Industriespar-
ten eingesetzt wird. Standardi-
sierter und modularer Aufbau
vereinfacht Planung, Montage,
Inbetriebnahme und auch
nachtrgliche Anderungen.

Stillstandszeiten: unbezahlbar
Flir die Automobilhersteller
und ihre Zulieferer hat die
AEG umfangreiche Schalt-
und Schutztechnik flr Trans-
ferstraBen oder Pressen ent-
wickelt. Dazu zahlen Dreh-
stromschtze, Hilfsschiitze,
thermische Uberlastrelais,
Motorschutzschalter, Lei-
stungsschalter, Befehls- oder
Meldegerate und Positions-
schalter.

Kabel: Damit der Strom

in FluB bleibt

AEG plant und liefert kom-
plette Mittel-, Hoch- und
Hdchstspannungskabelania-
gen, ausgelegt flr den jeweili-
gen Anwendungsfall. Umge-
bungsbedingungen, mecha-
nische Beanspruchung und
die elektrischen Anlagenver-
héltnisse im Verteilernetz wer-
den bei der Konstruktion
berlcksichtigt. Hinzu kommt
ein abgestimmtes Programm
von Kabelgarnituren.

Das rechnergestiitzte Kabel-
planungssystem Geakab
erleichtert wesentlich die Pla-
nung, Errichtung, Abnahme
und Inbetriebnahme von
Mittel- und Hochspannungs-
netzen. Dazu ermittelt es die
kiirzesten Kabelwege, liefert
die Grundlagen fur den Tras-
senverlauf und macht die
Montageunterlagen Ubersicht-
lich und vollstandig.

Auch flr die Verwaltung eines
Industrienetzes steht mit Telkis
ein computergestltztes, lei-
stungsstarkes Informations-
system zur Verfigung.
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1 20 Megawatt Entnahme- und
Gegendruckturbine fir ein Industrie-
kraftwerk wahrend der Montage

2 PVC-isoliertes Niederspannungs-
kabel

3 VPE-isoliertes Mittelspannungs-
kabel

4 Hilfs- und Drehstromschutze bis
7,5 Kilowatt

5 Motorschutzschalter bis
25 Amperes

6 SFg-gasisolierte Hochspannungs-
Schaltanlage fiir 123 kV Nennspan-
nung in einem Automobilwerk

7 Zentrale Schaltstation fir 12 kV,
ausgertistet mit metaligeschottetem
Schaltfeld Baureihe WKC zur
Aufnahme von Vakuum-Leistungs-
schalter auf Einschub
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Infrastruktur

Drei Beispiele flr Systeme
und Komponenten in der Peri-
pherie.

Gebaudeleittechnik: Macht
den Energieverbrauch trans-
parent

Steigende Energiekosten und
Komfortanspriiche am Arbeits-
platz machen eine Uberwa-
chung und Optimierung der
Energiebilanz unentbehrlich.
Das AEG System Geazent
Uberwacht, steuert und regelt
die betriebstechnischen An-
lagen von Geb&uden und
sichert eine optimale Betriebs-
fihrung.

Die Erfassung von Storungen
und Verbrauchswerten macht
den Energiehaushalt transpa-
rent und dient als Grundlage
flr OptimierungsmaBnahmen.
So werden z.B. die Anlagen-
betriebszeiten mit den tatsach-
lichen Nutzungszeiten syn-
chronisiert. Vergleichende Ver-
brauchsdarstellungen und
Wirkungsgradberechnungen
machen auf Schwachstellen
aufmerksam, spezielle Pro-

" gramme optimieren den Ver-
brauch bezlglich der Tarif-
gestaltung des Versorgungs-
unternehmens.

Gute Sicht: Energiesparend
erzeugtes Licht optimal verteilt.
Der Gewinn aus richtiger
Beleuchtung wird — parado-
xerweise — nicht sofort sicht-
bar. Am Arbeitsplatz fordert
gutes Licht entscheidend die
Produktqualitdt und schont die
Augen, im Verkaufsraum setzt
es die Ware ins richtige Licht.
Im AuBenbereich hilft es,
Unfélle, im Sicherheitsbereich
Uberfalle zu vermeiden.

Die AEG hat auf dem Gebiet
industrieller Lichttechnik viel-
fach MaBstabe gesetzt. Spie-
gelreflektoren mit verstell-
baren Einstrahlungswinkeln
sorgen fir blendfreie Aus-
leuchtung an den Montage-
bandern. Elektronische Vor-
schaltgerate und wirtschaft-
liche Lampen sorgen flr hohe
Energieausbeute und siche-
ren Betrieb. Damit Installation
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und Wartung wenig Zeit brau-
chen, sind sie schnell zu mon-
tieren.

Das richtige Licht in Verwal-
tungsraumen mit Bildschirm-
arbeitsplatzen garantieren die
Direkt-/Indirektleuchten Diko-
lux. Sie stellen zum Lesen des
Schriftverkehrs und Bedienen
der Tastatur viel Licht bereit,
ohne auf dem Bildschirm zu
blenden.

Blindelnetztechnik: Keine
Engpésse im Funkverkehr
Weil verschiedenen Benutzer-
gruppen bestimmte Funk-
kanale fest zugeordnet sind,
kann es vor allem bei komple-
xen Funknetzen mit hoher
Teilnehmerzahl in Spitzenzei-
ten zur Uberlastung einzelner
Kanéle kommen. Die neue
Funknetzstruktur von AEG

1
heiBt Blindelnetztechnik und
faBt samtliche Funknetzkanéle
zu einem Kanalblindel zusam-
men, auf das jeder Teilnehmer
Zugriff hat. Es wird von einem
Rechner zentral verwaltet und
teilt die Funkkanéle bedarfs-
gerecht zu.

Das flr neue Techniken ent-
wickelte Handfunkgerat Tele-
port 9 ist mit bundelnetz-spe-

1 Teleport 9 mit Halterung und
Handbediengerét

2 Robuste Gehduse und blendfreie
Ausleuchtung des Qualitétsprif-
standes sind Vorzlige dieser Spiegel-
reflektorleuchten

3 Leitwarte in einem GroBgebdude



zifischer Software aufgebaut.
Mit einer entsprechenden Hal-
terung wird es zu einer voll-
wertigen Fahrzeugfunkanlage.

Ebenfalls integrierbar in ein
Blindelnetz ist das Personen-
rufsystem Televip. Es kann
Uber Bediengerate und die
Telefon-Nebenstellenanlage
bedient werden. Die mikropro-
zessorgesteuerten Empfanger
speichern sechzehnstellige
vollalphanumerische Informa-
tionen.

Fiir die automatische Uber-
wachung und Registrierung
von Betriebszustéanden kann
Televip an Meldekontakie und
ProzeBrechner angeschlossen
werden.

Der Weg

Die Voraussetzungen flr eine
erfolgreiche Partnerschaft mit
der Automobilindustrie sind
bei der AEG vorhanden. Die
AEG verflgt als Technologie-
konzern Uber engagierte Mit-
arbeiter und Uber umfang-
reiche und moderne For-
schungs-, Entwicklungs- und
Fertigungseinrichtungen. In
enger Zusammenarbeit mit
den Automobilherstellern und
ihren Zulieferern will AEG
durch Verknipfung neuer
Technologien maBgeschnei-
derte ProblemlGsungen er-
arbeiten und neue Produkte
entwickeln, damit das Auto
auch im zweiten Jahrhundert
seiner Geschichte ein Ver-
kehrsmittel bleibt, das den
Anforderungen der Gegen-
wart und der Zukunft gerecht
wird.
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