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Arbeitspline sind eine unumgdngliche Voraus-
setzung fiir die Fertigungssteueryng. Die
wirtschaftliche Aufstellung und wiederkeh-
rende Reproduktion dieser Unterlagen fiir die
einzelnen Fertigungsauftrige ist daher auch
bej . Einsa;z von Datenvérarbeitungsanlagen
besonders wichtig.

Bei der Vereinigten Metallwerke Rans-
hofen-Berndorf AG hat man diese Aufgabe
mit neuen Verfahren und Hilfsmitteln geldst.
Mit der Entscheidungstabellentechnik legt der
Arbeitsplaner — als’einmalige Arbeit — die
Planungslogik von Produktgruppen fest, die
von einem System 136025 in arbeitsfithige Pro-
gramune umgewandelt werden. Fiir das Er-
stellen der jeweiligen Einzelarbeitspline brau-
chen dann nur noch die Bestellparameter aus
dem Kundenauftrag eingegeben zu werden.

1 Unternehmen und Produlktionsprogramm -

Die Vereinigte Metallwerke Ranshofen-Bern-
dorf AG beschiiftigt insgesamt rund 4400
Mitarbeiter. Das Werk Ranshofen umfaBt
die Elektrolyse und die HiittengieBerei, das
Aluminiumwalzwerk und das Aluminium-
prefiwerk,

Die Elektrolyse produziert jahrlich zirka
80000 t Rohaluminium, die zusammen mit
dem Riicklaufschrott der Halbzeugbetriebe
in der HiittengieBerei zu Masseln, Walz- und
Pref3barren sowie Granalien und GieBwalz-
draht in etwa 200 verschiedenen Legierungen
verarbeitet werden.,

Im Walzwerk werden auf einem Reversier-
Duo-Walzgeriist aus den Walzbarren Warm-
walzbiinder erzeugt. Das Warmband wird
dann auf Quarto- und Duo-Walzgeriisten
kalt auf die Enddicke abgewalzt. Zur Her-
stellung von Blechtafeln in Sonderqualitét
wird das Warmwalzband in Stiicke geschnit-
ten und auf Tafelgeriisten fertiggewalzt, Zur
Erzielung bestimmter technologischer Eigen-
schaften des Aluminiumblechs werden die
Walzerzeugnisse in Luftumwilzoéfen oder im
Salzbad gegliiht. Die Béinder und Bleche
koénnen auch auf Spezialmaschinen zu Well-
blech, Riffelblech und dessiniertem Blech
oder in Schnitt- und Abkantmaschinen und

Pressen zu Zuschnitten, gestanzten Béndern
und Ronden verarbeitet werden.

Im Preffwerk werden aus den gegossenen
Rundbarren auf Strangpressen Profile,
Stangen, Rohre und Drihte erzeugt. Strang-
preBerzeugnisse aus aushidrtbaren Legierun-
gen werden homogenisierend gegliiht und zur
Erzielung hherer Festigkeit anschliefend
kalt oder warm ausgelagert. Rohre, Stangen,
Driihte und einfache Profile kénnen zur Er-
zielung eines kleineren oder besonders mag-
genauen Querschnitts sowie zur Verbesserung
der Festigkeitseigenschaften kalt weiterge-
zogen werden.

Im Werk Berndorf ist die Finalerzeugung-
konzentriert. Es werden unter anderem Be-
hilter, Schwimmbecken, Fenster, Tiiren,
Hohlwaren und Filmbénder erzeugt, In
Amstetten wird ein modernes Buntmetall-
preB- und- Ziehwerk betrieben.,

2 Variantenvielfalt der Erzeugnisse und
Arbeitspline in Walz- und Prefiwerk

Die Kombination verschiedener Werkstoffe,
Oberflichenqualitaten, Hartezustinde, For-
mate und Kundenwiinsche ergibt eine sehr
grofle Varianz der Erzeugnisse. Im Walzwerk
z. B. werden rund 50 Fabrikategruppen in
100 verschiedenen Werkstoffen (Reinalumi-
nium und Legierungen) und rund 20 Zu-
standsarten (Hérte- und Vergiitungszustinde)
mit unterschiedlichen Oberflichenmerkma-
len in allen technisch méglichen Dimensionen
erzeugt.

Im PreBwerk entsteht eine weitere Auf-
facherung der Erzeugnisse durch zirka 15000
Profilformen,

Weiters werden auch bei gleichen Erzeug-
nissen aber unterschiedlichen Bestellgewich-
ten in getrennten Planungszeitrdumen ver-
schieden groBe Walzbarren bzw. Prebolzen
verwendet. Dies ergibt jeweils andere Arbeits-
plane.

Diese Vielfalt der Erzeugnisse erklért auch,
daB fast ausschlieBlich auf Bestellung und
wenig auf Lager gearbeitet wird und daB ein
GroBteil der Auftrige Brstanfertigungen dar-
stellen und dabei nur auf dhnliche und nicht
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Abbildung 1: Muster einer Laufkarte. Die angegebenen technologischen Werte

— auch in Abbildung 2 — sind modifiziert

auf identische Arbeitspline zuriickgegriffen
werden kann,

Bei der manuellen Erstellung der Arbeits-
pléine wird zwar bei VM W-Ranshofen fiir die
Fixtexte ein lochstreifengesteuerter Schreib-
automat und ein Ormig-Umdrucker verwen-
det; die Errechnung der Materialerfordernis-
se, Zwischendimensionen, Arbeitsgeschwin-
digkeiten und Vorgabezeiten ist jedoch kom-
pliziert und zeitaufwendig.

3 Aufgabenstellung

Die VMW-Ranshofen arbeiten am Aufbau
einer integrierten Fertigungssteuerung und
Kostenrechnung fiir GieBerei, Walzwerk und
Prefiwerk. Dafiir bilden die Arbeitspline eine
wichtige Grundlage. Durch die Vorgabe des
Materialflusses und der Arbeitsfolge je Ferti-
gungsauftrag liefern sie die notwendigen Dis-
positionsunterlagen. Je Arbeitsgang erfolgt
die Bereitstellung der technischen Daten
(Soll-Werte) wie Bearbeitungsgeschwindig-

¢

keit, Zwischendimensionen, Mengen, mecha-
nische Werte, Temperaturen bendtigte Werk-
zeuge usw. sowie sdmtlicher Datcn fiir die
Steuerung und P]ankostemechnung (Bearbei-
tungszeiten und -kosten). Die optimale Aus-
wahl des Einsatzmaterials (Walzbarren,
Prefibolzen) muf in den Arbeitsplinen be-
riicksichtigt werden.

Die Erstellung der Arbeitspline soll aus
Rationalisierungsgriinden durch den Compu-
ter erfolgen. '

Soll-Maschinenbelegungszeiten und Soll-
Materialerfordernisse je Auftrag gehen in die
Kapazititsterminierung, Matenaldlsposmon
und Sollkostenerfassung je Arbeitsplatz ein.
Durch ein Dateniibertragungssystem 18M 2790
sollen die Ist-Daten (Zeiten, Gewichte und
zum Teil technologische Daten) bei den ein-
zelnen Maschinen und Arbeitspiatzen je Auf-
trag an den Rechner iibermittelt werdeh, der
damit einen Soll-Ist-Kostenvergleich und eine
aktuelle Kapazititsterminierung und Termin-
vergabe durchfiihren kann. Die Erfassung

Abbildung 2: Muster einer Prototyplaufkarte fiir das Prefwerk

der Lohndaten soll ebenfalls iiber dieses
System laufen.

4 Problemldsung mit Entscheidungs-
tabellentechnik

Grundsdtzliche Moglichkeiten

Fiir die Rationalisierung der Arbeitsplaner-
stellung mit DV gibt es zur Zeit folgende drei

Méglichkeiten:

1. Speichern und Verwalten der Einzelarbeits-
pléne (z. B. mit Bomp) in Form von Fixdaten
auf externen Speichiern. Die Arbeitspléne
miissen dazu einmal manuell oder maschinell
erstellt werden und sind nur fiir einen vollig
gleichartigen Auftrag zur Wiederverwendung
geeignet. Dieses Verfahren scheidet bei der
vorher beschriebenen Variantenvielfalt aus.

2. Festlegung der Logik von Standardarbeits-
pldnen dhnlicher Arbeitsabldufe und Pro-
grammierung in FORTRAN oder PL/I sowie
Errechnen des speziellen Einzelarbeitsplans
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formationen kann die Bildung von Standard-
arbeitspldnen (Qualititsgruppen mit dhnli-
chen Einzelarbeitspldnen) und die Festlegung
der Arbeitsplanlogik erfolgen. Weiters sind
grundlegende ﬁberlegungen iiber die funk-
tionalen Abhéngigkeiten (Formeln) bei Ma-
schinenzeiten, Materialerfordernissen und
fertigungstechnischen Angaben anzustellen.
Hierbei kénnen die Formeln durch Regres-
sionisanalysen auf dem Computer ermittelt
werden, : :

zum Bedarfszeitpunkt. Auf Grund der ent-
scheidungsintensiven Logik und der Kom-
munikationsschwierigkeiten zwischen Ax-
beitsplaner und Programmierer ist diese
Méglichkeit schwer zu realisieren.

3. Entscheidungstabellentechnik, die die Lo-
sung dieses Problems bietet. Sie gestattet die
einmalige Festlegung der Planungslogik von
Qualitdtsgruppen (Standardarbeitsplénen) in
Form von Entscheidungstabellen, die dann
vom Computer in arbeitsfihige Programme
umgewandelt werden, direkt durch den Ar-
beitsplaner. Dies ist im Normalfall eine ein-
mal durchzufiihrende Arbeit. Zum Bedarfs-
zeitpunkt kann dann aus dem entsprechenden
Standardarbeitsplan-Programm mit den Be-
stellparametern des Kundenauftrags (Dimen-
sionen, Hirte, Bestellmenge usw.) der Einzel-
arbeitsplan automatisch errechnet werden,

Vorhandene Unterlagen zur Arbeitsplan-
erstellung in Betrieb, Arbeitsvorbereitung und
Zeitwirtschaft

Zur Verfiigung stehen Stichpline und Mate-
rialfluBpline des Walzwerks, Bearbeitungs-
richtlinien des PreBwerks, Ausschreibungs-
unterlagen fijr Arbeitspline der Arbeitsyor-
bereitung, Vorgabezeiten der Zeitwirtschaft
und Untersuchungsergehnisse iiber den Ma-
terialabfall je Arbeitsgang. Ebenso werden
Werksnormen, nationale und internationale
Normen, Leistungs- und Kapazititswerte und
das Know-how des Unternchmens beniitzt.

Die Methoden der Entscheidungstabellen-
technik kdnnen in diesem Artikel nicht erl4u-
tert werden. Die grundlegenden Programm-
und Anwendungsbeschreibungen finden sich
im Abschnitt Literaturhinweise.

Erstellung der Standardarbeitspline fiir das
Walzwerk

Grundlagenarbeit bei der Aufstellung der
Arbeitsplanlogik

Die vorhandenen, manuell erstellten Einzel-
arbeitspléne miissen gesammelt, geordnet und
auf ihre weitere Giiltigkeit untersucht werden.
Die Logik der manuellen Arbeitsplanerstel-
lung muB ermittelt und das bei Arbeitspla-
nern und im Betrieb vorhandene praktische
Wissen der Arbeitsmethoden mdglichst voll-
stindig erfaBt werden, Auf Grund dieser In-

Die Losung der Frage, welchen Bereich ein
Standardarbeitsplan umfassen soll, ergab sich
organisch daraus, daB3 zur Erzielung gleicher
Oberflichengiite und gleicher Qualitit auch
bei verschiedenen BestellmaBen und -zustin-
den (Hérten) gleichartige Verfahren ange-
wendet werden konnen. So umfaBt zum Bei-
spiel das Standardarbeitsplan-Programm,

Abbildung 3: Muster einer Detailentscheidungstabelle
fiir ein Standardarbeitsplan-Programm

Erlduterung der Abkiirzungen

BLDI = Blechdicke

DZWS = Zwischensdumdicke
D50Q3 = 3, Stichdicke 50’ Quarto
D50Q2 = 2. Stichdicke 50" Quarto

BINZWS = Eingangsgewicht Zwischensiumen

EIN50Q = Eingangsgewicht 50’ Quarto
EIN50D = Bingangsgewicht 50’ Duo
VZWS == Arbeitsgeschwindigkeit Zwischensiumen

(m/min)

BABRDU = Baundbreite am 50’ Duo

TZWS == Vorgabezeit Zwischensiumen

AZWS = Voraussichtlicher Abfall beim Zwischen-~
sumen

Abbildung 4: Muster eines Einplanungsformulars >

mit dem Abbildung 1 erstellt wurde, die Band-
bleche einer bestimmten Oberflichengiite der
Zusténde von weich bis hart, von 0,2 bis 2,1
mm Dicke, bis 1120 mm Breite und von 400
bis 4000 mm Lénge unter automatischer Aus-
wahl der optimalen Walzbarrenformate aus
allen in Frage kommenden Standardwalz-
barrentypen bzw. bei gréBeren Auftragsmen-
gen auch die Dimensionierung der zu bestel-
lenden Sonderwalzbarren,

Die Eingabeparameter fiir das Programm
sind Werkstoff, Blechdicke, Zustand, Termin,
Auftragsnummer, Kunde, Format, Bestell-
gewicht und Versandkolligewicht, Alle iibri-
gen Werte und Texte werden durch das Pro-
gramm vom Computer ermittelt.

Der Arbeitsplan wird auf Ormig-Papier
(Spirit-Papier) gedruckt und dann auf Vor-
drucke mehrfach abgezogen. Ein Exemplar
davon begleitet den Auftrag als »Laufkarteq
im Betrieb und dient als Arbeitsanweisung.

Zur Ermittlung von Arbeitsplandaten wie
z. B.

Zwischendicken,

Materialabfall je Arbeitsgang,

Vorgabe- bzw. Maschinenbelegungszeiten,
voraussichtliche Gutausbringung,
Walzbarrenauswahl

werden keinerlei Tabellen gespeichert, son-
dern alle diese GréB8en werden als Funktion
von Bestellparametern, alle Zeiten aus For-
meln ermittelt.

Das bringt folgende Vorteile: fiir jedes
Format wird (innerhalb gewisser technischer
Grenzen jeweils stufenlos) die optimale Zwi-
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schendicke je Walzstich exakt errechnet. Jede
Vorgabezeit wird genau fiir jene Gewichte
und Dimensionen errechnet, welche am
Walzgeriist oder an der Maschine anfallen.
Der unvermeidbare Abfall je Arbeitsgang
wird jeweils vom Eingangsgewicht und der
Eingangsdimension je Arbeitsgang berechnet
und abgezogen. Dies ist fiir die genaue Vor-
gabezeitermittlung und damit fiir eine genauve
Maschinenfeinplanung unbedingt notwendig,

Weiters bietet dieses Verfahren den Vorteil
des geringsten Aufwands bei fertigungsbe-
dingten Anderungen, denn es brauchen in der
Regel nur Formelparameter geindert zu
werden. |

In Abbildung 3 ist eine Detailentscheidungs-
tabelle eines Standardarbeitsplan-Programms
fiir das Walzwerk dargestelit.

Erstellung der Standardarbeitspléne fiir das
Prefiwerk

Nachdem mit der maschinellen Arbeitsplan-
erstellung im Walzwerk Brfahrungen gesam-
melt werden konnten und sich der dabei ein-
geschlagene Weg als sehr gut erwiesen hatte,
konnte das Problem »Pressen« in Angriff ge-
nommen werden.

Wihrend im Walzwerk die Arbeitsfolge im
wesentlichen vorgegeben ist, liegt die Schwie-
rigkeit der PreBwerksdisposition vor allem in
der gewiinschten Einstenerung auf die kosten-
glinstigste Presse. Vorliufig wurde das Pro-
blem derart gelést, daB alle technischen Mdg-
lichkeiten durchgerechnet werden (ein-
schlieBlich PrefSbolzendimensionierung) und
eine damit verbundene Kalkulation zur

Grundlage der Pressenauswahl gemacht wird.
Die kostenglinstigste Presse wird ausgewiihlt.
Natiirlich kann dieses Prinzip aus verschiede-
nen Griinden, wie Werkzeugverwendungs-
moglichkeiten, gleichm#Bige Auslastung der
Pressen, Kapazitiitsgrenzen je Presse usw.,
spiter nicht konsequent éingehalten werden.
Als Zwischenlsung haben wir ein Ausschrei-
ben auf die billigste Presse und ein Bereitstel-
len der wichtigsten Daten fiir alle Pressen
vorgesehen (Abbildung 2). Die Eingabepara-
meter sind Profilnummer, Legierung, Zu-~
stand, Termin, Auftrags-, Kundennummer,
Bestellgewicht, Fixlingenangaben und Werk-
zeugangaben, Das Standardarbeitsplan-Pro-
gramm ermittelt Vormaterial (PreBbolzen),
PreBgeschwindigkeit, PreBzeit, Materialer-
fordernis und Gesamtkosten fiir alle tech-
nisch méglichen Pressen und schreibt den
Arbeitsplan (= Laufkarte) fiir die kosten-
giinstigste Presse aus.
Arbeitszeitaufwand .
Der Zeitaufwand fiir die Grundlagenarbeit
und die allgemeine Aufstellung der Planungs-
logik iiberwiegt bei weitem die Codi&r- und
Testzeiten der eigentlichen Entscheidungs-
tabellenprogramme.

Bei VMW-Ranshofen untersuchten zu-
néchst je ein Mitarbeiter der Technischen
Grundlagenersteliung und des, Rechénzen-
trums gemeinsam die Eignung der Entschei-
dungstabellentechnik fiir die speziellen Gege-
benheiten der Arbeitsp'lanerstellung. Ein
erstes Beispielprogramm wurde nach zwei
Monaten erfolgreich beendet. Die gewonne-
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nen Brfahrungen zeigten generelle Eignung
dieses Verfahrens. Hierauf erfolgte eine syste-
matische Untersiichung der vorhandenen
Arbeitspldne und Uraufschreibungen. Es
standen dafiir ein zweiter Arbeitsplaner und
eine Hilfskraft zur Verfiigung. Danach wurde
begonnen, die Standardarbeitspldne in ihrer
Gesamtheit zu erstellen. Dazu wurde die Ab-
teilung Technische Grundlagenerstellung auf
insgesamt sieben Mitarbeiter erweitert; sie
wird jedoch nach der einmaligen Erstellung
der Standardarbeitspline auf den zur Bewdl-
tigung von Anderungen nétigen Stand redu-
ziert werden.

Die Erstellung eines Standardarbeitsplans
erfordert ungefdhr folgenden Zeitaufwand:
Detailermittlungen, Blockdiagramm, Listen-
bilder und Codieren der Entscheidungstabel-
len: 4 Mannwochen ; Austesten der Standard-
arbeitsplanprogramme: 2 Mannwochen.

EDV-Anlage

Als Datenverarbeitungsanlage stehen zur Zeit
ein mM System /360-25 mit 48 X Bytes, 4 Ma-
gnetbandeinheiten 2415, 4 Magnetplattenein-
heiten 2311, ein Drucker 1403-N1 und eine
Karteneinheit 2540 fiir kaufménnische und
technische Anwendungen im firmeneigenen
Rechenzentrum zur Verfijgung. Die Anlage
wird im Dos betrieben, Ende 1971 wird ein
System /360-40 installiert,

Programmgréfie und -laufzeiten

Die Entscheidungstabellenprogramme der
Standardarbeitspline ergeben nach der Kom-
pilierung je zirka 1200 FORTRAN-Anweisun-
gen, was einem Maschinenprogramm von
etwa 32 K entspricht. Die Umwandlungszei-
ten liegen einschlieBlich FORTRAN-Kompilie-
rung bei 15 Minuten. Die Laufzeit je Arbeits-
planerrechnung und -druck betrégt nur einige
Sekunden.

5 Einfiigung der maschinell erstellten Arbeits-
pléne in die bestehenden EDV-Abldufe

Walzwerks-Auftragsverwaltung

Fiir die Auftrige des Walzwerks wird eine
Auftragsverwaltung im Rechenzentrum
durchgefiihrt. Die von der Arbeitsvorberei-
tung walztechnisch und terminlich ausgear-
beiteten Kundenauftrige werden dabei in eine
Auftragsdatei iibernommen und durch Ande-
rungen, Walz- und Liefermeldungen zweimal
wochentlich auf den letzten Stand gebracht.
Fiir Arbeitsvorbereitung, Walzwerk, Verkauf
und Versand werden periodisch Grob- und
Detailplanungslisten sowie Auftragsstand-
iibersichten und Kontrollisten fiir Planung
und Disposition gedruckt, Diese Auftrags-
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verwaltung erfordert rund 20 Maschinen-
stunden pro Monat.

Die automatische Erstellung von Arbeits-
pldnen konnte in dieses Konzept durch das
Hinzufiigen der Standardarbeitsplan-Num-
mer in der Kundenauftragseinplanung und
durch eine Modifikation des Auftragsverwal-
tungsprogramms als Ubergangslésung einge-
fiigt werden, ohne schon jetzt ganz das Kon-
zept der im Aufbau befindlichen, vollinte-
grierten Fertigungssteuerung zu berticksich-
tigen. Abbildung 4 zeigt ein Auftragseinpla-
nungsformular. Fiir die umrandeten Positio-
nen werden entsprechend der Standard-
arbeitsplan-Nummer 1 in Spalte 69 maschi-
nell Arbeitsplédne mit dem Standardarbeits-
programm 1 erstellt,

Vom Auftragsverwaltungsprogranim wird
in Abhingigkeit vom Fertigungsbeginn des
Auftrags zeitgerecht eine Eingabekarte mit
den Parametern fiir das entsprechende Stan-
dardarbeitsplan-Programm gestanzt. Die
Arbeitspliine werden dann zweimal wochent-
lich gedruckt. Die Arbeitsvorbereiter kon-
trollieren in der Binfithrungsphase eines
neuen Standardarbeitsplan-Programms die_
maschinell erstellten Arbeitspldne. Sind sie
fehlerlos, werden Stammkarte, Betriebsauf-
trag und Laufkarte (Abbildung 1) im Ormig-
Verfahren abgezogen; andernfalls muf3 der
Arbeitsplan manuell erstellt und das Arbeits-
planprogramm einer Korrektur unterzogen
werden. Vorteile dieser Vorgangsweise sind:

Griindliches Austesten der Programmlogik;
Beseitigen restlicher Liicken und Unklarhei-
ten in Methode, Zeiten, Exfordernissen usw.;
Einspielen des Anderungsdienstes;

flieBender Ubergang von der manuellen Br-
stellung der Arbeitspapiere zum maschineilen
Ausdrucken; das bedeutet Vermeidung eines
»Tages X« der Umstellung mit seinen unlieb-
samen Begleiterscheinungen ;

mit wachsender Zahl der programmierten
Standardarbeitspline werden die Arbeitsvor-
bereiter sukzessive von Ausschreibungsarbei-
ten entlastet und konnen fiir die neven Auf-
gaben der Reorganisation eingesetzt werden,
so daf} die letztlich angestrebte integrierte
Auftragsabwicklung und Fertigungssteuerung
griindlich vorbereitet und reibungslos erreicht
werden kann.

Prefwerks-Auftragsverwaltung

Fiir die Prefwerksauftrige wird eine dem
Walzwerk #hnliche Auftragsverwaltung mit
epv durchgefiihrt. Die Auftrige werden nach
preBtechnischer Ausarbeitung mit einem Fer-
tigungstermin versehen und auf Grund von
Grobplanungslisten fiir eine bestimmte
Presse eingeplant.

3

Da fiir jeden Auftrag mehrere Pressen zur
Fertiging in Frage kommen, die Fertigungs-
kosten jedoch unterschiedlich sind, treffen die
fiir die PreBauftriige entwickelten Standard-
arbeitsplan-Programme zunéchst die kosten~
optimale Pressenauswahl und errechnen die
dazugehdrigen Fertigungsdaten. Die errech-
neten PreBwerksarbeitspline sind in ihrer
derzeitigen Form als Ausschreibungshilfe fiir
den Arbeitsvorbereiter gedacht, da eine end-
giiltige Pressenauswahl erst in Verbindung
mit der Kapazititsplanung und der Werk-
zeugdatei moglich sein wird. Diese Dateien
und Programme werden zur Zeit erstellt.

6 Erfalirungen '

Erstellent der Entscheidungstabellenprogramme

Schon bei den Vorarbeiten fiir die Arbeits-
planlogik erweist sich eine vom Codierformu-

. lar losgel®ste, freie Form der Entscheidungs-

tabellen als libersichtliches Werkzeug fiir den
Analytiker; sie eriibrigt weitgehend eine ver-
bale Beschreibung der Bedingungen und Ak-
tionen und ist in der Folge eine brauchbare
Unterlage fiir den Programmierer. Mit fort-
schreitenden Entscheidungstabellen- und
einigen ergidnzenden FORTRAN-Programmier-
kenntnissen kann auf die Zwischenschaltung
eines eigenen Programmierers verzichtet wer-
den, und das Team, das die Arbeitsplanlogik
erstellt, kann sofort auf 1BM-Codierformula-
ren programimieren. Fiir die Datenverarbei-
tungsfachleute bleiben beratende Funktionen
bei Codierung und Test, die Integrierung der
Standardarbeitsplan-Programme in iiberge-
ordnete Programmsysteme und das Opera-
ting iibrig. Die Wartung der Programme kann
ebenfalls im Bereich der Technischen Grund-
lagenerstellung erfolgen, was eine rasche
Reaktion auf die fertigungstechnischen Ver-
#nderungen gewihrleistet, Weiters stellt die
Umwandlungsliste der Entscheidungstabellen
eine gute Dokumentation der Logik dar, so
daB sich der zusétzliche Dokumentationsauf-
wand in ertriglichen Grenzen hilt.

Die ersten Testprogramme entstanden bei
VMW in enger Zusammenarbeit zwischen
einem Mitarbeiter der Technischen Grund-
lagenerstellung und dem Rechenzentrum, vm
die Methode der Entscheidungstabellen zu
erproben. Hierauf erfolgte eine Schulung der
Mitarbeiter der Technischen Grundlagener-
stellung in der Entscheidungstabellentechnik.,
Die Erstellung der Logik und die Program-
mierung der Arbeitspldne wird nun durch die-
se Gruppe selbstindig durchgefiihrt.

Einfiihrung in Betrieb und Arbeitsvorbereitung

Da die duBere Form des Arbeitsplans beibe-
halten wurde und das Schriftbild durch die

GroBschreibung nur unwesentlich verdndert
wird, hatten die Mitarbeiter im Betrieb keine
Einwinde. Je ein Arbeitskreis fiir Walzwerk
und Prefwerk sorgen fiir die nétige Koordi-
nierung zwischen Betrieb, Arbeitsvorberei~
tung und der Technischen Grundlagenerstel-
lung. Diese Vorgangsweise verspricht, daf3
praxisverbunden gearbeitet wird und daf sich
die Betriebe mit dem Erarbeiteten identifizie-
ren und dadurch den maschinell erstellien
Arbeitsplénen positiv gegeniiberstehen.

In der Arbeitsvorbereitung brachte der
Wechsel der Tatigkeiten vom Ausschreiben
zum Kontrollieren noch keinen zahlenmifig
als Arbeitskrédfteeinsparung ausweisbaren
Erfolg, da erst zirka 209/ der seither manuell
erstellten Arbeitspline maschinell ausge-
druckt werden. Aufgrund von nach und nach
in der Planungslogik aufgetauchten Mingeln
(deren Beseitigung jeweils neue Umwand-
lungsldufe erfordert) wird fiir die nichsten
Programme ein umfassendes, alle Moglich-
keiten einschlieBendes Bestellprogramm si-
muliert, Damit kann die Arbeitsvorbereitung
mit jedem fertigen Standardarbeitsplan un-
verziiglich entlastet werden. Setzt man jedoch
statt der derzeitigen Anforderungen an die
von der Arbeitsvorbereitung manuell erstell-
ten Arbeitspléne jene des integrierten Systems
(umfassende Soll-Werterstellung) ein, wiirde
der Personalstand der Arbeitsvorbereitung
wesentlich vergréBert werden miissen,

7 Schlufibetrachtung

Uberall dort, wo komplizierte logische Zu-
sammenhiinge zu erfassen sind, erweist sich
die BEntscheidungstabellentechnik als wertvol-
les Hilfsmittel. Nach den sehr positiven Exr-
fahrungen bei den Arbeitspldnen in Walz- .
und Prefiwerk der VM W-Ranshofen wird die
Entscheidungstabellentechnik in Kombina-~
tion mit linearer Programmierung auch noch
im Bereich HiittengieBerei-Adjustage fiir
Legierungsrechnung usw. angewandt werden.
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