RItids-UNIX och standarder.
Fran kontor till industrigolv.
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Utveckla sjalv med
standardiserade verktyg!

Det stalls allt hogre krav pé svenska foretag.
Konkurrensen hérdnar, produktivitetsutveck-
lingen ar samre an i de flesta vistlinder. EG
spokar bide som hot och mojlighet.

Tittar vi pa bilindustrin s3 kraver marknaden
nya bilmodeller med forindrade prestanda i allt
titare intervall. Marknaden totalt sett minskar
samtidigt som produktionskapaciteten ir
mycket stor. Konkurrensen mellan biltillver-
karna ar stenhdrd. Krav stills pd produktut-
veckling, kvalitet och l6nsamhet i tillverk-
ningen.

Avgorande for Sverige ar vir f6rmdga att ut-
veckla produkter och tillverka dem bittre an
andra lander klarar av. Det kriver driftsikra,
tillgidngliga och effektiva produktionssystem.

Men problemen ir som sagt minga. Revir-
tinkandet pé fGretagen ir ett exempel. Vi har
idag utvecklat organisatoriska enheter som var
for sig utvecklat sitt “excellence”. Det giller tex
planering, kvalitet, produktion och underhill
likaval som utvecklingsavdelningarna.

"The Search for Excellence”.

Grénserna maste bort. "The Search for
Excellence” maste gilla hela f6retaget och inte
varje enhet for sig. Det ir viktigt att skapa
attraktiva arbetsuppgifter dir vi liter manni-
skan ta ansvar, fa befogenheter och utveckla sin
kompetens och f6rmaga. Vi méste ta tillvara
den uppkiftighet och initiativkraft som dagens
ungdom har.

Vigen till svensk industris framging maste
innebara en mer helhetsorienterad verksamhet
dir arbetsuppgifter delegerats, dir endast
godkind produktion utgér underlag for 16n
och férméner och dir man som individ kan
stilla krav pd de forutsittningar som paverkar
arbetsinsatsen.

Det kan innebira att en maskinoperator vig-
rar att godkinna de inlevererade produkterna
fran foregdende tillverkningssteg! En karridr
upp 1 organisationen ersitts av en karridr upp i
kunskapsniva. Sjalvklart med individuell l6ne-
sdttning som extra stimulans.

Att skapa de ritta férutsittningarna f6r en
individs arbetsinsats eller tillverkningsutrust-
ningens prestation blir avg6rande bide f6r fore-
taget som helhet och {6r individen. Ett intres-
sant projekt i detta sammanhang ir CIM/OSA

dér 21 europeiska foretag deltar for att utveckla
standardiserade metoder och produkter f6r

att definiera och bygga upp hela produktions-
system.

Vilka krav maste foretagen stalla pa de hjilp-
mede] som anvinds? For det f6rsta att hjilp-
medlen har lang livslingd. Service och support
pa maskinvara méste ocksé finnas tillginglig
under lang tid. Applikationerna som utvecklas
mdste ocksa kunna vidareutvecklas for att tex
anpassas till manniskan, till uppgiften och till
en f6rinderlig produktion.

Leverantorsoberoende blir en konsekvens av
standardiserade granssnitt mot maskinvaran
och applikationsprogrammen. Standardiserade
utvecklingsverktyg och metoder kommer att ge
foretagen mojlighet till egen systemutveckling.
Investeringarna i programvara vardesakras.

Produktionen i centrum.

Med standardiserad kommunikation kan fére-
tagen investera 1 ett enhetligt natverk som klarar
foretagets nuvarande och framtida kommu-
nikationsbehov.

Med produktionen i centrum kan foretagets
behov av lokala eller centrala informations- och
styrsystem successivt byggas ut. Utrustning for
presentation och interaktion, databaser, PC,
PLC, maskinstyrsystem, minidatorer etc, kan
anslutas dir och nir de behgvs. Distribuerade
18sningar 4r den ritta vigen att gi.

Till slut tva rdd: Borja bygg en “koncentra-
torniva” ovanfor PLC-nivd och maskinstyr-
systemnivé for att stddja verksamheten nir-
mast produktionen. Utveckla tillverkningen
samtidigt med hjilpmedlen!

Kombinerat med en utveckling av ansvar,
befogenheter och mojligheter f6r individen
kommer svensk industri att f3 ett tillvixt-
klimat igen. Men vi méste borja med en
gang, innan vi forbloder.

Ulf Sandberg
Forskare, Industriella Styrsystem, KTH.



"Faststill, forankra
och bryt ner
verksamhetsmalen”.




Bli verksamhetens hjalte!

Som systemutvecklare ar det gladjande att se
hur férutsittningarna for ett bra samarbete
mellan produktionspersonal och ADB-personal
drastiskt har forbéttrats de senaste dren.

Tidigare drevs systemutvecklingen av data-
avdelningen och var primirt inriktad pd admi-
nistrativa system som skulle rationalisera och
minska kostnaderna. Titta bara var dataavdel-
ningen ligger i organisationen!

Nu drivs utvecklingen i hogre grad av verk-
samhetsansvariga vilket jag tror beror pa tre
faktorer: Anvindarna har insett att man kan
anvinda datorstodet som ett konkurrensmedel
som Okar intikterna, istillet for ett medel som
minskar kostnaderna.

Anvindarna borjar ocksa forsta att informa-
tion dr en resurs som de sjilva maste ta ansvar
for. Dataavdelningen ska ”bara” fungera som
leverantor.

For det tredje vet alla att Just-in-time ocks3
betyder ”ritt information till ritt process vid
ratt tidpunkt”.

Mingden applikationer f6r industrin har
okat dramatiskt de senaste dren. NC-maskiner,
CNC, FMS, CAD/CAM, automatlager och
streckkoder ar redan helt accepterat inom indu-
strin. Nu borjar aven applikationer som kun-
skapssystem, desktop publishing, engineering
database samt 16sningar som arbetsstationer,
relationsdatabaser och distribuerad databe-
handling bli allt vanligare.

Dessutom ar det inte bara anvindarna som
blivit datamogna. Systemutvecklarna har ocksa
blivit anvindarmogna!

Hur har det varit?

Traditionellt sett har datorstddet utvecklats
lokalt i verksamheten, utan central styrning och
samordning. Krav och behov har varit lokala,
kunskapen har darfor 6kat mest dir systemen
utvecklats. Man har fatt “avdelningsvis” n6jda
anvindare.

Men efter ett tag kommer man till en bryt-
punkt dir nackdelarna med en vildvuxen flora
av hérdvara, tillimpningar, anvindargrinssnitt
och metoder blivit uppenbara. Det blir tungt
att administrera, svart att iteranvinda system,
omdjligt f6r ledningen att fa dverblick osv.

Sen kommer den tyngsta insikten av alla:

de olika systemen kan inte kommunicera med
varandra, varken tekniskt eller funktionellt.
Man har hamnat i en dtervindsgrind.

Hur kan det bli?

Det enkla ir ofta det svira. Foljer du dessa fem
steg ndr du datoriserar i industrin, si bor du
lyckas.

For det forsta: Faststall, forankra och bryt
ner verksamhetsmalen. Informationssystemen
ska ju stodja verksamheten, eller hur? Hir kan
mélmodellering vara en bra metod.

For det andra: Ta fram en informations-
strategl. Bestdm riktlinjer och standarder for
maskinvara, programvara, tillimpningar, data-
baser, kommunikation, systemutveckling pa tre
till fem &rs sikt. Fundera p4 internationella
standarder for att behdlla din handlingsfrihet.
UNIX, SQL, Edifact dr nigra exempel.
Utvirdera din strategi varje eller vartannat ir.

For det tredje: Forenkla verksamhetens ruti-
ner. Automatisera inte gamla férlegade rutiner.
Ta chansen och forbittra dem innan du datori-
serar.

For det fjirde: Datorisera rutinerna utifrin
strategin och verksamhetens mil.

For det femte: Skapa system som kan inte-
greras Over avdelningsgrinserna. Anvind inter-
nationellt 6verenskomna kommunikations-
standarder.

Vill du bli verksamhetens hjilte si glom bara
inte bort att forst silja in idéerna hos ledning-
en. En process som denna tar tid, kraver hoga
initiala kostnader samt hart arbete och engage-
mang tvérs genom hela féretaget. Ledningen
maste dirfor skapa de nddvindiga forutsitt- !
ningarna. Annars blir det en tummetott.

Thomas Dagsberg
Konsult, Cap Gemini Logic & Industri



Du behover ett
skraddarsytt industrisystem.

foretag har. Oftast blir resultatet en blandning
av skilda teknologier fran skilda tidsaldrar.

Man brukar kalla blandningen ”arvet”.
Arvet paverkar foretagets mojligheter att infora
ny teknik.

Denna sanning r vilkind.

Dirfor tvingas alla foretag leta efter skraddar-
syddalsningar som passar det egna arvet perfekt.

Ett foretag ar unikt pd médnga sitt. Det 4r inte
bara produkterna man tillverkar och perso-
nalens kunskaper som skiljer sig fran foretag
till féretag. Den utrustning som anvinds for att
tillverka produkterna, skiljer sig ocksd. Den
har byggts upp under méanga ar och képts fran
manga olika leverantérer. Utrustningen har
sedan anpassats till de unika behov som varje

Att kopa fardiga losningar
ar omojligt.
De finns namligen inte.

Om du var utvecklingschef pa ett foretag som
utvecklade industriella styrsystem, hur skulle
du tinka da: utveckla ett firdigt styrsystem for
varvsindustrin, ett for trivarubranschen, ett for
gjuterier etc. Eller tillverka ett generellt styr-
system i stora volymer till lagre pris?

Vill du att ditt foretag ska dverleva viljer du

alternativ tvi. Konsulter, systembyggare eller
koparna sjilva far sedan anpassa ditt styrsystem
si att det passar behoven.

Unika skriddarsydda 16sningar i stora voly-
mer ir en omdjlig ekvation. Dirfor finns den
inte heller pi marknaden.

Kop verktygen som skapar
losningarna istallet.

Foretagen vill med andra ord ha skriddarsytt.
Och skriddarsydda 16sningar dr f6r dyra om
de maiste skapas fran grunden varje gang.

Det finns en 16sning: Standardiserade verk-
tyg och moduler. D3 kan foretagen skapa sina
16sningar utifrin en firdig och stabil grund.

Detta ir den enda framkomliga vigen med
bibehallen flexibilitet och kostnadseffektivitet
for svensk industri idag. Overord? Nej, vi tror
inte det.

Diab Data har arbetat med standarder pé alla
nivier i manga 4r. Till hoger ser du de grupper
av verktyg och moduler vi kan erbjuda idag.

Samtliga bygger s langt mojligt 4r pa inter-
nationella standarder och ir inte bundna till
nigon leverantor.

Bygger du upp eget kunnande att hantera
verktygen ir du en bra bit pd vig mot den
flexibilitet du soker. Vill du hellre anvinda
externa resurser, tex en konsult, si innebir
standarder att man kan f4 resurser med grund-
kunskaper pa verktygen och ligre kostnader
som foljd. Du blir heller inte beroende av
enstaka personer utan andra kan ta vid om
du s3 6nskar.

Koper du standard véljer du frihet.



Realtids-UNIX och standarder pa alla nivaer.

Beslutsniva
~Management




Filosofin bakom ISG90.

Standarder.

Vi har mycket medvetet anammat s manga
standarder som méjligt; Industristandarder,
marknadsstandarder, de-facto standarder, inter-
nationella standarder etc. Tack vare detta har
ISG 90 blivit ett koncept som inte ér leveran-
torsbundet utan istillet oppet och framférallt
anpassningsbart till omvirlden. Standarder
medfor ocksa att oberoende konsulter kan
anvindas och att rekryteringen av ny personal
underlittas.

Kommunikation.

Kommunikation méste kunna ske 6ver bade
nitverk och punkt till punkt till andra lokala
och globala system. Kommunikationen maste
kunna ske uppit mot éverordnade system lika
vil som nedit mot industrirobotar, PLC-system
etc. ISG 90 har programvaror fér kommunika-
tion med de olika datorvirldarna.

Industrianpassning.

Systemen madste vara anpassade for den miljo
de ska verka i. Detta galler forst och frimst
mekaniken. Systemen ska vara kapslade sa att
de gir att montera i 19-tumsskap eller pa mon-
tageplit. De ska klara skakningar, vibrationer
och elektriska storningar. Industrianpassning
innebir ocksa att installation och service kan
ske pa ett snabbt och genomtinkt sitt.

Realtid och flerprogramkorning.

En plattform att bygga industriella och teknis-
ka tillimpningar pa , méste klara realtid och
parallella program. Realtid ir en nédvandighet
vid industriella tillimpningar, exempelvis
processtyrning. Produkterna i ISG 90, bade
maskinvara och programvara har funktioner
for realtid och flerprogramkdrning.




Verktyg och moduler i ISG90.

MASKINVARA

® Administrativ dator
® Celldator
® Kortdator

SYSTEMPROGRAMVARA

® Operativsystem
® Hjilpprogram
©® Programsprak (kompilatorer)

KOMMUNIKATION

® Stordatorkommunikation

® Lokala natverk

® WAN, Wide Area Networks

® Kommunikation for produktionsutrustning t ex
-PLC -Svetsar ~-Industrirobotar -Vagar

4GL

® 4 GL-verktyg
® Rapportgeneratorer
® SQL-fragesprak

DATABASER

® Relationsdatabaser
® Signaldatabaser

TILLAMPNINGAR

® Man/maskin-samverkan
® MPS, material- och produktionsstyrningssystem
® OLF order/lager/fakturering




Koppla ihop CAD-stationer med
CNC-maskiner.

Pa detta sitt kan den information som gene-
reras i CAD-systemets beredningsmodul foras
over direkt till CNC-maskinerna. Vinsten blir
kortare hanteringstid samt att ett bibliotek
med all styrinformation hela tiden finns till-
gangligt, oberoende av om CAD-systemet 4r 1
drift eller ej.

Skapa ett enhetligt system for
processovervakning.

Genom att samla in information direkt fran
tillverkningsprocessen och den befintliga 6ver-
vakningsutrustningen, dar du bittre 6verblick
over produktionen. Vinsten ligger framforallt 1
att du fir en bra 6verblick pa ett och samma

stalle.

Ge saljarna mojlighet att se
aktuella lagersaldon pa sin
bildskdarm.

Koppla samman de olika administrativa sys-
temen sd att information frin administration
och produktion méts. Vinsten blir exaktare
information om produktionsliaget och lager-
situationen.

Borja med de mest

Du vet sjilv bast var ditt féretag borde rationa-
lisera, effektivisera och kanske datorisera.

Vart rad ar att du borjar i liten skala. Girna
med ndgot avgrinsat, nagot som du garanterat
vet kan bli effektivare. Men datorisera inte
nagot som inte stdder ditt foretags verksamhet
och affirsidé.

Flytta ut databaserna narmare
produktionen.

Lét varje produktionsavsnitt ta del av den
produktionsinformation som ror det egna
avsnittet. Vinsten blir mer engagerade med-
arbetare, kortare ledtider och bittre kontroll
over produktionen.

Samla in produktionsstatistik
fran alla maskiner.

For varje maskin mater du produktion och
stillestdnd. Informationen himtas direkt frin
maskinerna eller fran befintliga PLC-system.
Vinsterna blir stora tack vare att du far mojlig-
het att optimera flodet genom fabriken samti-
digt som du kan styra underhéllet effektivare.

Koppla varumottagningen on-line
till ekonomisystemet.

Genom att redan i godsmottagningen anvinda
den befintliga bestillningsinformation och
ankomstanmala godset, kan du fi en bittre
overblick 6ver lagerstatus.



lonsamma idéerna.

Med verktygen och modulerna i ISG 90 kan
du steg for steg borja vandringen bort frin
speciallésningar och icke-standardiserade in-
dustrisystem. Du kan borja bygga 16sningar
som enklare kan integreras nir behovet uppstir.

Har har vi samlat ett dussin idéer. P4 de f6l-
jande uppslagen presenterar vi tvd genomférda

16sningar.

Utveckla foretagsanpassade
anvandargranssnitt.

Ta tillvara mojligheten att anvinda en standard
for anvindargranssnitt inom foretaget. Resulta-
tet blir att alla anvindare kommer att kinna sig
hemma pa alla datorsystem.

Skapa ett enhetligt system for
identifikation av alla tillverkade
produkter.

Genom att arbeta med tex streckkoder p3 alla
produkter kan intressant information félja en
produkt bdde under och efter produktions-
fasen. Vinsterna blir framférallt bittre mate-
rialstyrning och kvalitetsuppféljning.

Lata alla underleverantorer ligga

on-line mot foretagets egna
bestéllningssystem.

Vinsten ligger i kortare ledtider samt mindre
pappershantering. P4 kopet kan du automatiskt
aterfora kvalitetsinformation till underleveran-
torerna.

Lat kunderna ligga on-line mot
lager och ordersystemet.

Kunden kan direkt gora sina bestillningar samt
fa en overblick Gver olika leveransalternativ.
Vinsterna ligger i att bdde in- och utleveranser
sker snabbare och att lagervolymen styrs
optimalt. Dessutom ger du dina kunder bittre

service.

Integrera tull och fraktdoku-
mentationen med de befintliga
administrativa systemen.

Vinsten blir minskad pappershantering och
battre kontroll samt kortare ledtider 1 material-

flodet.

Lata varje produktionscell
dokumentera sina egna kvalitets-
kontroller.

Vinsten ligger i snabbare dterkoppling mot
produktionen, vilket ger hogre totalkvalitet
samt bittre motivation fér medarbetarna.



"Wi fick den funktion vi sokte.”

Volvo Personvagnar AB Olofstromsverken har
installerat ett "Redahéllningssystem” i en av de
tre fabrikerna i Olofstrom. Fabriken kallas den
Ovre fabriken och pressar bland annat fram-
skarmar, motorhuvar, balkar och hjulhus till
Volvos personbilar.

Systemet ligger i en UNIX-dator. Med
datorns hjilp kan man nu hélla ordning pa
over 1200 pressverktyg och de tusentals rullar
med plit som arligen forbrukas i fabriken.

Installationen ar ett led 1 Volvos stravan att
minimera kapitalbindningen och uppna Just-
in-time malet.

Fabriken forbrukar 70000 ton plat per ar.
Vet man hur manga platrullar man har i lager,
var de dr, nar de levererades, hur mycket de
vager, vilken order de ska anviandas till etc, sa
kan man spara mycket pengar.

Aven pressverktygen har lagts in i datorn.
Position pa lagret, rutiner f6r underhall och
service, vilka verktyg som hor ihop, vilka pres-
sar verktygen befinner sig i osv, allt finns nu
direkt tillgangligt pa bildskirmen.

En komplex installation.

Volvo installerade flera olika typer av industri-
terminaler ute 1 produktionslokalerna. En PC
och en barbar registreringsterminal placerades
vid inleveransen tillsammans med etikettskri-
vare och en vanlig skrivare. Dessa terminaler
anvands for att registrera platrullarna i systemet
nir de levereras.

Pa traversen som flyttar platrullarna fran
lagret till borjan pd inmatningsstationerna
(klippstricka eller bandpress) monterades en
PLC-utrustning for positionsbestimning av
traversen. PLC-utrustningen kommunicerar
via radio med UNIX-datorn.

En inrapporteringsterminal placerades vid
inmatningsstationernas borjan. Hér rapporteras
den order man vill starta. For varje rulle som
paborjas skall dess ID-nummer inrapporteras.
Systemet kinner dd igen rullen och kontrollerar
att den tillhor ratt order.

I direkt anslutning till de tvd verktygslagren
finns tva terminaler f6r inrapportering av var
pressverktygen placerats.

Vanliga kontorsterminaler finns dessutom
hos materialplaneringen och pressplaneringen.
Hir planeras produktionen; vilka platrullar
behover bestillas, vilka order ska vi producera
denna vecka, i vilken ordning osv.

Planeringen maste ligga steget fore. Nir till
exempel platrullarna levereras till fabriken har
planeringen redan lagt in dem i1 datorn. Perso-
nalen vid inleveransen kan pricka av rullarna
direkt pa bildskirmen, placera ut dem i lagret
och gora den nodvindiga kopplingen mellan
rullarnas ID-nummer och positionen pé lagret.

Aldrig mer plat hemma
an vi behover.

Volvo har nu tagit ytterligare ett steg mot att
optimera sitt materialfléde och ddrmed mini-
mera sin kapitalbindning.

Storre delen av all plat kops fran europeiska
stalverk. Volvo betalar for pliten fran den dag
den lastas hos leverantoren. Helst skulle man
vilja integrera sin produktion dnnu lingre bakit,
dnda till stalverken. En motorhuv skulle 1
princip kunna fa sitt ID-nummer redan nir
stalet smalts i stalverket. Mojligheterna att spara
materialfel skulle dd underlattas betydligt.

Redahillningssystemet haller inte bara reda
pa platrullar och pressverktyg. Ansvar och be-
fogenheter fors ocksa ut pa produktionsgolvet.
Tillsammans med decentraliserad
kvalitetskontroll kan dirfor kvaliteten 6ka sam-
tidigt som kapitalbindningen kan minska.

Aven i detta ssmmanhang kan Redahall-
ningssystemet vara ett hjalpmedel.
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Plat- och verktygslagret &
Volvo Personvagnar AB Olofstromsverken, Ovre fabriken.

PC med grafik
Skrivare
Etikettskrivare

Traversterminal
Registreringsterminal

Inrapporterings-
terminal

Stort informationsflode nar en motorhuv ska tillverkas.

Materialplaneringen bestaller plat i god tid,
minst en manad i forvag. Nir 5000 motorhuvar
ska tillverkas tar man bland annat reda pa hur
mycket plit som behovs, vilka pressverktyg som
ska anvindas, vilken klippstricka och vilken
presslinje som ska utfora arbetet.

Alla dessa uppgifter sammanférs till en
order. Ordern planeras in tidsmissigt i produk-
tionen. Hir krivs en viss flexibilitet. Samma
order kan en ging ta 8 timmar att tillverka
och en annan ging 12 timmar. Det ar alltsi ett
pussel med stora penninginsatser som pro-
duktionsplaneringen lagger.

Nar rullarna levereras, lastas de av, kontrolle-
ras och placeras ut pa specialbyggda vaggor pd
fabriksgolvet. De far en etikett med ID-num-
mer, ordernummer, vikt och leveranstidpunkt.
Direfter prickas rullen av pa bildskirmen som

mottagen. Redahallningssystemet far ocksa via
registreringsterminalen reda pa vilken rulle
(ID-numret) som placerats pa vilka koordi-
nater.

Nir tillverkningen ska borja placeras plat-
rullen pa en haspel i borjan pé en av de sju
inmatningsstationerna. Operatdren matar in
ID-numret pé inrapporteringsterminalen. Efter
klippningen matar han in om hela rullen tog
slut, om det blev plat 6ver eller om pldten méste
kasseras som skrot. Han rapporterar ocksa nir
klippningen startar, om den avbryts eller av-
slutas.

Pa detta sitt vet systemet hela tiden var en
viss platrulle och alla pressverktyg befinner sig.
Efter klippningen gr platarna antingen direkt
till pressning eller till ett mellanlager. Aven
detta rapporteras till systemet.



"Ett OEM-koncept
maste bygga pa standarder.”

Boliden Mindeco, avdelningen f6r processkon-
troll, ir experter pd processtyrning inom gruv-
industrin.

Den férsta installationen utanfor det egna
foretaget gjordes pa Statsgruvor i Yxsjoberg
1980. Nu siljer man sitt kunnande pa export
som turn-key leverantér. Over 40 installationer
i bland annat Sverige, Norge, Spanien, Italien
och Kina talar sitt tydliga sprak.

Framgingen bygger pa att man kan anrik-
ningsprocessen dir mineraler utvinns ur malm.
Egna specialister stir for programutvecklingen
och hdrdvaran koper man frin leverantorer
med beprévade tekniska 16sningar.

Resultatet har blivit ett antal produkter f6r
processkontroll. Ett ar BoxRay, ett kemiskt
on-line analysinstrument. Ett annat r BIS,
Boliden Information System.

BIS ir ett online-system for processkontroll,
information och administrativt stod. Systemet
samlar in digitala och analoga signaler frin
hundratals matpunkter i processen. Ut kom-
mer process-status, larm, tidkurvor, ventilstatus
etc. Informationen kan tas fram pa BIS-statio-
ner bade ute pa golvet och i kontrollrum och
laboratorium.

Processdatorerna styr men alla
har tiligang till informationen.

Processen ir komplicerad och borjar med att
malmen mals och slammas upp i vatten till en
villing som kallas pulp. Pulpen innehaller dtra-
virda metaller som zink, koppar, bly, silver och
guld. Pulpen pumpas till flotationskarl f6r
separering. Utskiljningen kan ske i ett enda
karl men sker oftast stegvis i en serie av kirl,
man pratar om zink-serie, koppar-serie etc.

OO
Q)
PLC Analysdator Process-
station

Utskiljningen sker genom att reagenser tillsitts
som separerar det sokta mineralet fran pulpen.
Mineralet transporteras upp till kirlets yta med
hjilp av luftbubblor som skapas med tryckluft.
Process-stationerna har till uppgift att styra ett
kirl eller en grupp av kirl. Nivén i kirlet, tempe-
raturen, luftflédet, tillsatsen av reagenserna, allt
mdste detaljstyras for basta resultat.

Styrningen sker lokalt utan inblandning av
minniskor. Processen dvervakas kontinuerligt
frin kontrollrummet. Pulpen analyseras ocksé
on-line. Provtagare i varje kirl transporterar
pulp i tunna rdr till analysavdelningen.

Nir flotationen ir klar torkas mineralmassan
(sligen). Av de 3000 ton malm som varje dag
passerar anrikningsverket utvinns endast
3-5%. Resten kasseras.

Vinsterna finns pa vagen,
aven om du inte ser dem nar du
borjar forandringsprocessen.

I denna typ av processindustri kan det vara
svart att pa forhand veta vilka vinsterna blir nir
BIS installeras. Hur vil processen dr optimerad
vet man ju inte innan systemet ar installerat.

Diremot vet man att BIS standigt utvecklas.
Boliden Mindeco siljer sitt kunnande vidare till
kunder med helt unika férutsittningar och
onskemdl. Systemkomponenterna maste darfor
vara byggda pa standarder samt litta att anpassa
och sitta ihop till nya l6sningar. Boliden har
idag processdatorer frin Diab Data som samlar
in data frin utrustningar av olika fabrikat;
Philips, Digital, IBM m fl.

— For oss innebir industrianpassning i forsta
hand att produkterna bygger pa standarder och
kan bli byggstenar i storre system, sager Stellan
Walter, chef for avdelningen Processkontroll-
teknik pa Boliden Mindeco.



Anrikningsverket pa Boliden Mineral.
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1000-tals analoga signaler
analyseras som underlag for process-styrningen.

Process-stationer ute bland flotationskirlen
samlar in data och styr processen med hjilp
av olika PLC-utrustningar.

Signaler himtas in bland annat frin flota-
tionskirlen, frin styrningen av tillf6rseln av
reagenser, frin vattenpumparna och kvarnarna
som mal malmen.

BIS-stationer finns bide i kontrollrummet
och ute i produktionsmiljén. Tangentborden ir
helt industrianpassade for att klara den hirda

miljén. P4 BIS-stationen kan man félja proces-
sen steg for steg. Analysdata, flddesdata mm
presenteras som vérden eller med grafiska sym-
boler. Rapportskrivare och larmskrivare finns
pa ett flertal platser i produktionslokalerna.

Pa laboratoriet finns en analysdator med till-
hérande bildskirmsterminal. Pulp transporte-
ras kontinuerligt i tunna rér till laboratoriet for
analys. Analysdatorn ar kopplad till BIS-syste-
mets huvuddator, en DS90 frin Diab Data.



Vem bygger
inte industrisystem pa
standarder 1995?

Diab Data har utvecklat produkter f6r industrin
sedan 1970. Over 100000 datormoduler finns idag in-
stallerade i olika stora industrisystem.

Nu introducerar vi ISG 90, Industriell System
Generation 90. En enhetlig produktfilosofi for dator-
system inom industrin.

Satsningen pa ISG 90 markerar vér starka tro pa
realtids-UNIX och standarder som den ritta vigen
for industrin under 1990-talet.

Kraven pa flexibilitet i produktionssystemen vixer
hela tiden. Med ISG 90 &kar foretagets mojligheter att
snabbt kunna anpassa sig nir marknaden forandras.
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