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METTLER TOLEDO Service

Wichtige Services zur Gewdhrleistung einer zuverl@dssigen Performance Ihres IND780batch-
Terminals

Herzlichen Glickwunsch zu Ihrer Wahl der Qualitdf und Prézision von METTLER TOLEDO. Der
ordnungsgemdBe Gebrauch Ihres neuen Gerdts gemdRB diesem Handbuch sowie die regelmdBige
Kalibrierung und Wartung durch unser im Werk geschultes Serviceteam gewdhrleisten den
zuverldssigen und genauen Befrieb und schutzen somit Ihre Investition. Setzen Sie sich mit uns in
Verbindung, wenn Sie an einem Service-Vertrag inferessiert sind, der genau auf Ihre Anforderungen und
Ihr Budget zugeschnitten ist. Weitere Informationen erhalfen Sie unfer www.mt.com/service.

Zur Optimierung des Nutzens, den Sie aus lhrer Investition ziehen, sind mehrere wichtige Schritfe
erforderlich:

1. Registrierung des Produkts: Wir laden Sie dazu ein, Ihr Produkt unter
www.mt.com/productregistration zu registrieren, damit wir Sie Uber Verbesserungen, Updates und
wichtige Mitteilungen bezlglich Ihres Produkts informieren kénnen.

2. Kontaktaufnahme mit METTLER TOLEDO zwecks Service: Der Wert einer Messung sfeht im
direkten Verhdltnis zu ihrer Genauigkeit — eine nicht den technischen Daten entsprechende Waage
kann zu Qualitdtfsminderungen, geringeren Gewinnen und einem hoheren Haftbarkeitsrisiko fihren.
Fristgerechte Serviceleistungen von METTLER TOLEDO stellen die Genauigkeit sicher, reduzieren
Ausfallzeiten und verldngern die Gerdtelebensdauer.

a. Installation, Konfiguration, Infegration und Schulung: Unsere Servicevertreter sind vom
Werk geschulte Experten fur Wédgeausristungen. Wir stellen sicher, dass Ihre Wdgegerdte auf
kostenglnstige und fermingerechte Weise auf den Einsatz in der Produktionsumgebung
vorbereitet werden und dass das Bedienungspersonal so geschult wird, dass ein Erfolg
gewdhrleistef ist.

b. Erstkalibrierungsdokumentation: Die Insfallationsumgebung und Anwendungsanforderungen
sind fur jede Industriewaage anders; deshalb muss die Leistung gepruft und zertifiziert werden.
Unsere Kalibrierungsservices und Zertifikate dokumentieren die Genauigkeit, um die Qualitdt der
Produktion sicherzustellen und fur erstklassige Aufzeichnungen der Leistung zu sorgen.

c. Periodische Kalibrierungswartung: Ein Kalibrierungsservicevertrag bildet die Grundlage fir
Ihr Vertrauen in Ihr Wégeverfahren und stellt gleichzeitig eine Dokumentation der Einhaltung
von Anforderungen bereit. Wir bieten eine Vielzahl von Serviceprogrammen an, die auf Ihre
Bedurfnisse und Ihr Budget abgestimmt werden konnen.



http://www.mt.com/service
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Kapitel 1

Einleitung

Uberblick

Dieses Kapitel behandelt

Uberblick
Terminologie
Automatisches Rezeptieren

Leisftungsmerkmale des
IND780batch-Terminals

Leisftungsmerkmale von BafchTool
780

Pflicht der sicheren Entsorgung
Inspektion und Prdifliste fur Inhalt
IND780batch-Terminal
Modellkennzeichnung

Technische Daten zum IND780batch
System-Hardware

Optionale Q.IMPACT®
Materialtransfer-Steuerungsstrategie

Beispiele fir IND780batch-Systeme

Kommunikation mit dem
IND780batch-Terminal

Optionale SPS/DCS-Schnittstellen

Anleitung zur Baich-780-
Dokumentation

Herzlichen Glickwunsch und vielen Dank daftr, dass Sie das
IND780batch-Terminal als Losung fr Ihre
Chargensteuerungsanwendung gewdhlt haben. METTLER
TOLEDO gilt im Bereich Chargenprodukfe schon lange als
Wegbereiter, und das IND780batch-Terminal ist der ndchste
Schritt in Richtung fortgeschrittene
Chargensteuerungslosungen. Bafch-780 ist ein erweiterfes
Anwendungspaket flr das IND780-Terminal, das
ausschlieBlich fir Anwendungen entwickelt wurden, bei
denen folgende Voraussetzungen erfillt sein missen:

¢ Unabhdngiger Befrieb ohne PLC-Konnektivitat
e Eine flexible, benutzerdefinierte Sequenz

e Simultanes, automatisches Rezeptieren auf mehreren
Waagen

o Beliebige Kombination aus Abfullen von mehreren
Materialien, manuellem Rezeptieren, Mischen und Dosieren

e Speichern von mehreren Rezepten

o Einfache Bedienersicherheit, Ablauf- und Nachverfolgung
sowie Berichfsfunktionen.

e  Konformitat mit dem SP88-Chargenstandard

o Moglichkeit der Verwendung einer Durchflussmesser-
Opfionsplatine zur Steuerung eines Durchflussmessers oder

anderer Impulsausgabegerdte als Bestandteil eines Chargenrezeptes.

Das IND780batch ist der Nachfolger des Lynxbatch-Controllers und bietet
erweiferfe Funkfionen und Leistungsmerkmale zur Unterstiitzung einer groBen
Bandbreite von Anwendungen.

Dieses Handbuch enthdlt einen Uberblick tiber das IND780batch-Terminal sowie
Anweisungen fur Setup, Konfiguration und Bedienung.

1-1
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WICHTIGER HINWEIS

Aufgrund von Anderungen an der Datenbankstruktur sind nur Glfere Versionen von
BatchTool 780 mit Glterer IND780batch-Firmware kompatibel:
Firmware 7.1.xx oder @lter muss BatchTool 780 Version 1.1.07 verwenden
Firmware 7.2.xx oder neuer muss BatchTool 780 Version 1.2.xx verwenden
Firmware 7.3.xx oder neuer muss BatchTool 780 Version 1.3.xx verwenden

B Hinweis: Informationen zum IND780-Terminal, die nicht spezifisch im
Zusammenhang mit Chargen stehen, finden Sie im IND780-
Installationshandbuch, im Benutzerhandbuch und im Technischen Handbuch,
die jeweils auf der CD-ROM enthalten sind.

Terminologie

Die folgenden Produktbegriffe werden in dieser und anderen IND780batch-
Dokumentationen verwendet:

e IND780 bezieht sich auf das Hardware-Standardterminal. Sie werden eventuell dazu
aufgefordert, in der IND780-Standarddokumentation nachzuschlagen, wenn sich das
behandelte Thema direkt darauf bezieht.

o Batch-780 bezieht sich auf die Chargenanwendung (Software und Firmware), die fur
das Zusammenwirken mit dem IND780-Hardwareterminal enfwickelf wurde.

e [ND780batch bezieht sich auf die Kombination des IND780-Hardwareferminals mit
der Batch-780-Software- und Firmware-Anwendung.

o BatchTool 780 bezieht sich auf das PC-basierte Dienstprogramm, das zum
Konfigurieren der Elemente des Rezeptiersystems verwendet wird.

Automatisches Rezeptieren

Was ist automatisches Rezeptieren?

Laut Definition im ISA SP88-Standard ist das ,Batching” (automatisches
Rezeptieren) ein Prozess, der zur Produktion von begrenzten Materialmengen flhrt,
indem man bestimmte Mengen von Eingangsmaterialien Uber einen begrenzten
Zeitraum mithilfe von einem oder mehreren Gerdfen einem geordneten Satz von
Verarbeitungsschritten zufihrt.

Allgemeiner ausgedrickt wird beim automatischen Rezeptieren eine feste Menge
Rohstoff irgendeiner Art von Verarbeitungsprozess unterzogen, um sie in ein neues
Ausgangsmaterial zu verwandeln.

Rezepte

Das Rezept ist der Informationssafz, mit dem die Produktionsanforderungen fur ein
spezifisches Produkt gekennzeichnet werden. Es definiert, wie viel von jedem
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Eingangsmaterial hinzugeflgt und verarbeifet werden muss, um ein neues Produkt
herzustellen.

Um beispielsweise Kekse herzustellen, bendtigt man zuerst eine Liste der Zutafen
(Materialien), zum Beispiel:

e Wasser, Zucker, Mehl und Eier

Als Ndchstes muss man wissen, welche Menge von jedem Material in die
Mischschussel gegeben werden muss:

o 3 kg Wasser, 0,5 kg Zucker, 1,8 kg Mehl und 0,2 kg Eier hinzufugen

Als Lefztes muss man die Reihenfolge festlegen, in der die Materialien der
Mischschissel hinzugefligt werden, welche Aktionen auszufihren sind, sobald
sich die Materialien in der Schussel befinden, und die Prozesse, die durchgeflhrt
werden mussen, nachdem das Mischen abgeschlossen ist.

Diese Informationen stellen in ihrer Gesamtheit ein Rezept dar.

Leistungsmerkmale des IND780batch-
Terminals

Als von Experten konstruierte Chargensteuerungslosung ist jedes IND780batch-
Terminal vollstdndig konfigurierbar, dokumentiert, wird kompleft unterstttzt und
global eingesetzt. Je nach den fiir die Anwendung gewdhlten Optionen kombiniert
das Chargenferminal leistungsstarke Zuflihrungssteuerungsalgorithmen mit besten
Praktiken in der Materialzufuhrung, u. a.:

e Zufiihrungsalgorithmus ,Nur Nachlauf”

e Speicherung von 1.000 Steuerrezepten mit jeweils bis zu jeweils 99
Phasenschritten

e Befehlszusttinde (Status, Fehlerbehandlung)
e Materialzufihrungszusttinde (Status, Fehlerbehandlung, Uberlauf)
e Steueralgorithmus ,Ausschitfen u. Leeren”

o Materialzuflihrungstypen Gain-in-Weight, Loss-in-Weight, Hinzuftigen von
Hand und Maferialenfladung

o (ChargengroBe ist pro Auftrag nach % der ChargengroBe, Zielwert oder
Zutatenmenge anpassbar

o Optionaler fortgeschrittener Q.iIMPACT-Materialzufiihrungs-
Steuerungsalgorithmus fur eine verbesserte Materialzuflihrungsgeschwindigkeit
und Genauigkeit (pradiktiver, adaptiver Steuerungsalgorithmus K1 oder K2)

e (Charge kann angehalfen, geparkt oder abgebrochen werden

¢ Das Dienstprogramm zum Konvertieren von Chargen eliminiert Abfall durch
Neuberechnen oder Wiederverwenden einer vorhandenen, unvollstdndigen
Charge
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Mehrere Betriebsmodi — manuell, halbautomatisch und automatisch
Verbesserte Zufuihrungssteuerung mit zwei Geschwindigkeiten

Automatischer Tippbetrieb — im Tippbefrieb zum Toleranzwert, im Tippbetrieb
zum Zielwert

Wiederherstellung nach Stromausfall
Toleranzprifung

Druckfunktion flr die Zusammenfassung am Chargenende und
benutzerdefinierte Druckmeldungen

Zustandsprifungen vor der Zuflhrung — stabile Waage, Behdlterliberlauf

Prifung nach der Zuflhrung und Bericht zur Gewdhrleistung genauer und
zuverldssiger Daten

Durchflussalarm-Management

Unferstiifzung von bis zu 40/56 diskreten Ein- und Ausgdngen gewdhrleistet
Flexibilitat im Systemdesign

Abflusszeit-Management

Bedienbarkeit von bis zu vier Durchflussmeterkandle, fir bis zu vier Gerdite
(Waagen oder Durchflussmesser)

Nullpunktverschiebung-Management im Instrument
Gegenprobenwartung am Instrument

Management abnormer Situationen

Unterstltzung fur bis zu 999 Materialwege

Zumutbarkeitsprufung

Leistungsmerkmale von BatchTool 780

Intuitive Baumstruktur flr einen leichfen Zugang zu allen
Konfigurationsbildschirmen

Systemkomponenten sind logisch aufgebaut und entsprechen der System-
Setupsequenz

Einfache Erstellungs- und Bearbeitungsfunktionen flr Benutzer; Terminal-,
Ger(te-, Rezept- und Auftrags-Sefup mit einfachen und erweiterfen Opfionen,
die Uber Registerkarten aufgerufen werden konnen

Lesen von Rezept- und Konfigurationsdaten von IND780bafch-Terminals;
Schreiben von Konfigurations-, Rezept- und Auftragsdaten in einzelne oder
mehrere IND780batch-Terminals, um eine kontinuierliche Implementierung
von Setup-Informationen zu gewdhrleisten

Exportieren und Importieren aller Systemkonfigurationsdaten per .csv-Datei
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e Lesen von Rezepfen von IND780batch-Terminals; Schreiben von Rezept- und

Auftragsdaten in einzelne oder mehrere IND780batch-Terminals, um eine
kontinuierliche Implementierung von Batching-Informationen zu gewdhrleisten

e Benutzermanagement — basierend auf Anmeldedaten; Sicherheitseinstellungen

begrenzen den Zugriff auf bestimmte Funktionen im Tool

o Umfassender Berichtesatz, einschlieBlich Chargenverlaufsdaten und

Auftragsliste mit statistischen Berichten flr Geréite, Materialien und Rezepte

e Exportierbarer Audit Trail, Anderungs- und Fehlerprotokolle bieten eine Riick-

und Nachverfolgbarkeit

Pflicht der sicheren Entsorgung

In Ubereinstimmung mit der europdischen Richtlinie 2002/96/EC iiber Elekiro-

und Elektronik-Altgerdte (Waste Electrical and Electronic Equipment - WEEE)

darf dieses Gerdt nicht als Hausmll entsorgt werden. Dies gilf laut

spezifischer Anforderungen auch fur Lander auBerhalb der EU.

Entsorgen Sie dieses Produkt bitte gemd@B den orilichen Vorschrifien an der

Entsorgungsstelle, die fur Elekiro- und Elekironikgerdfe vorgegeben ist.

Falls Sie irgendwelche Fragen haben, wenden Sie sich bitfe an die zustdndige
I Behorde oder den Veririebshdndler, von dem Sie dieses Gerdf erworben haben.

Sollte dieses Gerdt an Drittparteien abgegeben werden (zum privaten oder

gewerblichen Gebrauch), muss der Inhalt dieser Vorschrift ebenfalls Gbermittelf

werden.

Vielen Dank fdr lhren Beitrag zum Umweltschutz.

Inspektion und Prufliste fur Inhalt

Uberprtifen Sie den Inhalt und inspizieren Sie die Packung sofort nach der
Zustellung. Sollte der Versandbehdlter bei der Auslieferung beschddigt sein, prifen
Sie den Inhalt auf Schdden und reichen ggf. einen Schadensersatzanspruch beim
Transportunternehmen ein. \Wenn der Behdlfer nicht beschddigt ist, nehmen Sie
das IND780batch-Terminal aus der Schutzpackung heraus; achten Sie darauf, wie
es verpackt war und inspizieren Sie alle Komponenten auf Schdden.

Wenn das Terminal wieder verschickt werden muss, sollfe am besten der
Originalversandkarton verwendet werden. Das IND780-Terminal muss richtig
verpackt werden, um einen sicheren Transport zu gewdhrleisten.

Im Lieferumfang sollten folgende Teile enthalten sein:

IND780batch-Terminal = IND780batch-Dokumentations-CD

IND780-Dokumentations-CD = TUte mit Teilen einschlieBlich Ferriten,
Gummitdllen usw. (je nach
Terminalkonfiguration)

1-5
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IND780batch-Terminal
Versionen

Das IND780batch kann in drei Versionen erworben werden:

e qls IND780-Terminal fur den Schalttafeleinbau

e als tisch-/wandmontiertes IND780-Terminal fur raue Umgebungen nach
Schufzart IP6OK

e als Systempaket, das ein IND780-Terminal mit zusdtzlichen Bediener-Ein- und
-Ausgdngen sowie einer Schnittstellenlogik umfasst

Alle Versionen sind mit einem Farbdisplay ausgestattet. Abbildung 1-1 zeigt ein
IND780batch-Modell fir raue Umgebungen.

METLER Toypg
Tebry

Abbildung 1-1: IND780batch-Terminal in einem Gehduse fiir raue Umgebungen

Erstellen eines IND780batch-Terminals

Mit der eigensicheren Hardware-Sicherheitsschltsselfunktion, die in jedem IND780
integriert ist, wird die Batch-780-Anwendung akfiviert.

Hardware-
Sicherheitsschllssel

. g,

Abbildung 1-2: IND780-Hardware-Schliisselaufnahme auf Hauptplatine

Zum Erstellen eines IND780batch-Terminals gibt es zwei Methoden:
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¢ Die Batch-780-Anwendung kann mit einem neuen IND780-Terminal erworben
werden, das bereits im Werk installierf, getestef und beschriftet wurde.

o  Der Hardware-Sicherheitsschlliissel der Batch-780-Anwendung kann separat
als Upgrade eines vorhandenen IND780-Terminals erworben werden.

Beide Methoden flihren zu demselben Ergebnis. Zwischen einem IND780 und
einem IND780batch gibt es in der GuBeren Erscheinung keinerlei Unferschiede.

Bestimmen des Terminaltyps

Die einfachste Weise, um den Typ des IND780 zu bestimmen, ist der Zugriff auf
die Informationsabrufbildschirme. Driicken Sie im IND780batch-Terminal auf A4
« , um auf die Waagenansicht zuzugreifen.

1. Driicken Sie am Waagenansichtsbildschirm (Abbildung 1-3) auf den Softkey
INFORMATIONSABRUF @ (in der Regel in der zweiten Softkey-Zeile).

IP=17218.54.95 D2/MNowf2010 11:17]
0 | 0
>0< kg BIG

ISRE Y,

Abbildung 1-3: IND780-Ausgangsbildschirm mit dem Softkey , Informationsabruf”

2. Der Bildschirm ,Informationen abrufen” wird eingeblendet.

IP=172.18.54 .95 02/Mow2010 11:15
Recall Information
IP Address 172.18.54 95

N Al M D

Abbildung 1-4: Systembildschirm ,Informationen abrufen”

1. Dricken Sie auf den Softkey INFORMATIONEN 1
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2. Navigieren Sie mit der ABWARTS-Pfeiltaste nach unten. In der ID-Spalfe des
Informationsbildschirms erscheint eine der folgenden Meldungen, die anzeigt,
dass es sich um ein IND780batch-Terminal handelt:

e 780Bat+xQi (wobei x die Anzahl der PAC-Lizenzen anzeigt, ndmlich
1 bis 4)

Upgrade-Hinweis

Beim Hochrusten eines Bafch-780 von einem IND780-Standardterminal
vergleichen Sie alle installierten Optionsplatinen mit der Liste der Platinen, die mit
dem IND780batch kompatibel sind. Diese finden Sie im Abschnitt Optionen auf
Seite 1-14. Nachdem das IND780 in ein IND780batch umgewandelt wurde,
werden nur die in der Liste aufgeftihrten Opfionsplatinen von der Batch-780-
Anwendung erkannt.

E Hinweis: Beim Hochristen eines IND780-Standardferminals mit der Bafch
780-Anwendung bestdtigen Sie, dass eine Compact Flash- (CF)-Karte mit
mindestens 2 GB im Terminal installiert ist. Um die korrigierte 2-GB-CF-Karte
zu erhalten, bestellen Sie die CIMF-Nr. 64056477 von METTLER TOLEDO.

Die entsprechenden Steckplatzpositionen in einem IND780batch-Terminal
entnehmen Sie auBerdem Abbildung 1-5.
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Modellkennzeichnung

Die IND780batch-Modellnummer befindet sich zusammen mit der Seriennummer
auf dem Datenschild auf der Rickseite des Terminals. Zur Verifizierung des
bestellten Terminals siehe Abbildung 1-5.

E Insgesamt kénnen bis zu vier Waagen- oder Durchflussmesserkandle in jeder
Kombination im IND780batch-Terminal konfiguriert werden. Beachten Sie,
dass jede Durchflussmesser-Platine zwei Kandle besitzt.

— Terminaltyp
— Gehduse-/Anzeigtyp
— Steckplatz1
— Steckplaiz 2
Steckplaiz 3
Steckplaiz 4
Steckplafz 5
Steckplotz 6
— PLC-Schnittstelle
— Anwendungssoftware
— Software-Module
— Nefzkabel, Stecker
Region/Sprache/Ziechensafz
8] [fofoJofaTe] [ofe]o] [afoo]
b /
\/ | 00 - Englisch, Spanisch, Franzdsisch, Deutsch und Italienisch
0 - Kein Nefzkabel (nur fir Schalftafeleinbau)
A - 120 VAC, U.S.-Stecker D — 240 VAC, Australischer Stecker
L— B - 230 VAC, Schuko-Stecker E — 230 VAC, Schweizer Stecker
C - 240 VAC, GB-Stecker H - 220 VAC, Indischer Stecker
0 — Manuell
1 — Manuell, mit TaskExpert
A — Auto Nur Nachlauf, mit TaskExpert
L— B - Aufo Q.i 1-Kanal-Lizenz, mit TaskExpert
C — Aufo Q.i 2-Kanal-Lizenz, mit TaskExpert
D — Aufo Q.i 3-Kanal-Lizenz, mit TaskExpert
E — Auto Q.i 4-Kanal-Lizenz, mit TaskExpert
- B — Chargenanwendung
0 — Keine ausgangsoption
B — ALLEN-BRADLEY™ RIO-Schnittstelle
C - ConfrolNet™
— D — DeviceNet™
E — EtherNet / IP™ und Modbus TCP-Schnitistelle
R — PROFIBUS™ DP-Schnittstelle (schalftafeleinbau, vertikale Sfiffleiste)
il P — PROFIBUS™ DP-Schnittstelle (rau Umgebungen, horizonfale Stiffleiste)
- Keine
A — Serielle RS232- oder 422/485-Port*
'— B - Lokaler diskreter I/O (Relais); 4 Ein / 4 Aus*
C — Lokaler diskreter I/O (Festkérperrelais); 4 Ein / 4 Aus*
F — Durchflussmesser*
0 - Keine
1 — Analog-Wagezellen-Einzelkanal
| 4 IDNef, DigiNet-Kanal
6 — POWERCELL PDX**
A — Serielle RS232- oder 422/485-Port*
F — Durchflussmesser*
0 - Keine
1 - Analog-Wdgezellen-Einzelkanal
'— 4 — IDNet, DigiNet-Kanal
6 — POWERCELL PDX**
F — Durchflussmesser*
| J—Farbanzeig fiir raue Umgebungen * Max 2 pro ferminal
R — Schalftafeleinbau, Farbanzeige ** Max 1 pro terminal

Abbildung 1-5: IND780batch-Modellkennzeichnungsnummern
1-9
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Technische Daten zum IND780batch-
Terminal

Abmessungen

Die Abmessungen der IND780batch-Terminals fir den Schalttafeleinbau und far
raue Umgebungen sowie des Terminalpakets sind in Abbildung 1-6, Abbildung
1-7, Abbildung 1-8 und Abbildung 1-9 dargestellt. Alle MaBe sind in Zoll und
[mm] angegeben.

e 4.33 [110.0] -]
026 [651— — 12,60 [320.0]
IZ_:" |,
INO780
& GCO®
®@ OO =
S T T T i
oToloYolo
OO0 /2
- a) @) fa) fa) =
1 = QWEEE d@p
j \__/ /
A —

Abbildung 1-6: Abmessungen des IND780batch-Terminals fiir den Schalttafeleinbau

11.77 [299.0] ‘

(A (Y

@O®
@O®
@QO®
@OV

Abbildung 1-7: Abmessungen des IND780batch-Terminalgehduses fiir raue
Umgebungen, Vorderseite
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557 [141.4)

9.27 [235.4]

Abbildung 1-8: Abmessungen des IND780batch-Terminalgehduses fiir raue
Umgebungen, seitliche Darstellung
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Abbildung 1-9: Abmessungen des IND780batch-Terminalpakets, Vorderseite und seitliche Darstellung
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Tabelle mit technischen Daten

Das IND780batch-Terminal weist die in Tabelle 1-1 aufgefiihrfen technischen

Daten auf.
Tabelle 1-1: Technische Daten zum IND780batch
Technische Daten zum IND780batch
Gehdusetyp Schalftafeleinbau — Edelstahlvorderplatte

Tisch-/\Wand-/Stativmontage in rauen Umgebungen —
Edelstahlgehduse 304 L

Abmessungen (L x B x T)

Schalttafeleinbau: 320 mm x 220 mm x 110 mm
(12,6 in. x 8,7 in. x 4,3in.)

Raue Umgebung: 299 mm x 200 mm x 141 mm
(11,8in.x7,9in. x 5,6 in.)

Versandgewicht

5kg (11 Ib)

Umgebungsschutz

Die Abdichtung der Vorderplatte flir den Schalftafeleinbau
biefet Schuiz des Typs 4x und 12 — vergleichbar mit der
Schutzart IP65.

Gehduse flr raue Umgebungen erflllt IP69K-Anforderungen

Betriebsumgebung

Das Terminal (beide Gehdusetypen) kann bei Temperaturen
von -10 ° bis 40 °C (14 ° bis 104 °F) und bei 10 % bis
95 % relativer Feuchte, nicht kondensierend, betrieben
werden.

Explosionsgefdhrdete
Bereiche

Nicht alle Versionen des IND780-Terminals kdnnen in
Bereichen betrieben werden, die gem&B dem National
Electrical Code (NEC; US-Elekirovorschrift) aufgrund
brennbarer oder explosiver Umgebungen als
explosionsgefdnrdet eingestuft wurden. Wenden Sie sich an
einen befugten Verireter von METTLER TOLEDO, wenn Sie
Informationen Gber Anwendungen in explosionsgefdhrdeten
Bereichen bendtigen.

Stromversorgung

Kann bei 100-240 V AC, 49-61 Hz, 400 mA betrieben
werden (beide Gehdusetypen)

Die Version zum Schalttafeleinbau ist mit einer Klemmenleiste
fur Wechselstromanschllsse ausgestattet.

Die Version fir raue Umgebungen umfasst ein Netzkabel, das
fur das Benutzerland konfiguriert ist.

Hinweis: Wenn ein IND780-Terminal in einem Bereich
installiert wird, der als Division 2 oder Zone 2/22 klassifiziert
ist, missen besondere Anforderungen an die
Wechselstromverdrahtung erflllf werden. Siehe Dokument
64063214, Installationsanleitung far IND780 Division 2,
Zone 2/22.
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Technische Daten zum IND780batch

Display Grafisches Aktiv-TFT-Farb-LCD mit Hinfergrundbeleuchtung,
Punktmairix, 320 x 240 Pixel, und Gewichtsanzeige mit
Zeichen bis zu einer H6he von 34 mm; alternative
Mehrkanalanzeige

Gewichisanzeige Anzeigeaufldsung 1.000.000 Zahlungen fir Analog-

Wdgezellen

Anzeigeaufldsung fur Hochprdzisions-IDNet-Wdgebricken
richtet sich nach der verwendeten Wdgebr(cke

Anzahl der Waagen

Schnittstelle fir bis zu vier Waagenkandlen plus
Summewaage

Durchflussmesser

Bis zu vier Durchflussmeterkandle, fur bis zu vier Gerdfe
(Waagen oder Durchflussmesser)

Tastenfeld

30 Tasten; 1,22 mm dicke Polyesterschablone (PET) mit
Anzeigelinse aus Polycarbonat

Kommunikation

Serielle Schnittstellen

Standard: Zwei serielle Ports COM1 (RS-232) und COM2
(RS-232/RS-422/RS-485), 300 bis 115.200 Baud; Ethernet
10/100 Base-T

Protokoll

Serielle Eingéinge: ASCII-Zeichen, ASCII-Befehle fur CTPZ
(Léschen, Tara, Drucken, Null), SICS (die meisten Befehle
der Stufe O und Stufe 1)

Serielle Ausgdinge: Konfinuierlich oder auf Anforderung mit
bis zu zehn konfigurierbaren Druckvorlagen oder SICS-
Hostprotokoll, Berichtsausdruck, Schnittstellen mit externen
ARM100 Eingangs-/Ausgangsmodulen und DeviceNet Bridge

Zulassungen

MaBe und Gewichte

USA: NTEP CoC # 06-017
Klasse I, 100.000d
Klasse Ill, llIL, 10,000d
Kanada: AM-5592

Klasse II, 100.000d

Klasse Ill 10.000d; Klasse IIHD 20.000d

Europa: TC6944
Klasse Il, zugelassene Skalenteile von Platiform abhdngig
Klasse lI, Il 10.000e

Produkisicherheit
UL, cUL, CE
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Abschnitt I: Technisches Handbuch zum IND780batch-Terminal

System-Hardware

Hauptplatine

Die Hauptplatine (PCB) des IND780-Terminals enth&lt Anschllsse flr
Mikroprozessor, Hauptspeicher, Akku, Anwendungsmodulschltssel, Ethernet, USB
und serielle Kommunikation sowie die Montage von Optionsplatinen.

Die Hauptplatine enthdlt die seriellen Anschlisse COM1 und COM2. COM1 bietet
eine RS-232-Kommunikation, wahrend COM2 die Kommunikation tber RS-232,
RS-422, oder RS-485 unterstitzt. Diese Ports sind bidirektional und kénnen flr
verschiedene Funkfionen konfiguriert werden, z. B. Anforderungsausgabe, SICS-
Hostkommunikation, kontinuierliche Ausgabe, ASCII-Befehlseingabe (C, T, P, Z),
ASCII-Zeicheneingabe, Berichtsausdruck, Drucken von Gesamtsummen oder
Anschluss an ein Remote-ARM100-Modul.

Wadgebriicken

Das IND780batch unterstiitzt Analog-, IDNet-, POWERCELL® PDX®- und SICS-
\Wdagebricken.

Widgebriicke mit Analog-Wdgezellen

Das IND780batch unterstiifzt diesen Waagentyp mit einer Analog-
\Wdgezellenschnittstelle. Das Terminal kann bis zu sechzehn Analog-Wégezellen
mit 350 Ohm betreiben, wobei bis zu acht 350-Ohm-Wdgezellen Uber einen Kanal
gesteuert werden.

IDNet™-Wdgebriicke

Das IND780batch unterstitzt sowohl neuere T-Brick-Wdgebrticken mit hoher
Prdzision als auch dlfere ,PIK-Brick”-Wandler Uber die IDNet-Waagenschnittstelle.
Fur T-Brick-Wdgebricken stellt diese Schnittstelle +12 Volt und die Kommunikation
bereit, die fur den Betrieb dieses neueren Wdgebrickentyps erforderlich sind.
AuBerdem stellt der Anschluss zur Unterstifzung von PIK-Brick-Wagebricken mit
hoher Prézision +30 Volt bereit. Das Kabel der Wdgebrlcke bestimmt, welche
Spannung verwendet wird.

POWERCELL® PDX®-Wiigebriicke

Das IND780batch unferstitzt sowohl Waagen fir den Einsatz mit groBen Behdltern
und Tanks, die das POWERCELL PDX-Kommunikationsnefzwerk verwenden, als
auch Fahrzeugwaagen mit PDX™-Wdgezellen. Diese Schnittstelle unterstitzt
auBerdem die Verwendung der RAAD-Box, mit deren Hilfe analoge
Wdgezellensignale in digitale Signale umgewandelt werden kénnen.

Optionen

Fur das IND780 sind folgende zusdtzliche Optionen erhdltlich. Hier sind nur
Optionen aufgefiinhrt, die mit dem IND780batch-Terminal kompatibel sind.
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e 4 Waagen- oder Durchflussmesserschnittstellen pro IND780batch (max. 4 pro
Terminal)

o PAC-Algorithmen (Predictive Adaptive Confrol; selbstanpassende, pradikfive
Steuerung)

o 2 diskrefe I/0O-Platinen (Schwachstrom oder Festkorper) (max. 2 pro Terminal)

o 2 serielle Kommunikationsplatinen (RS-232/RS-422/RS-485) (max. 2 pro
Terminal)

e Befestigungsmittel — Halterungen flr die Wand- und Stativmontage des
Gehduses fur raue Umgebungen

Der Waagenmesskanal, Durchflussmesskanal, sowie die seriellen und diskrefen
I/0-Optionen sind Uber sechs inferne Optionssteckplétze mit dem IND780
verbunden. Es kdnnen verschiedene Optionskombinationen bestellt werden, die fur
die Anforderungen der jeweiligen Anwendungslésung geeignet sind.

Durchflussmesser-Schnittstellenplatine

Die Durchflussmesser-Schnittstellenplatine ist eine isolierte Zweikanalplatine fr die
Verwendung von Zdhlern und Durchflussmessern mit dem IND780batfch-Terminal.
Sie stellt einen Zielwertvergleich fir den Zdhler eines Durchflussmessers an, um
diskrete Onboard-Ausgdnge direkt zu steuern. Das Modul kann Eingangsimpulse
an jedem der zwei isolierten Eingangskandle bei bis zu 50 kHz zGhlen und die
Frequenz des Eingangssignals messen. Fur jeden Eingangskanal gibt es einen
Schalterschwellenwert und einen analogen 15 kHz-Filter, wobei beides mit einem
Jumper geschaltet wird. Der Bereich fur den Eingangspegel im
Wechselspannungsmodus liegt zwischen 50 mV und 50 V(eff). Der Bereich fir
den Eingangspegel im Gleichspannungsmodus liegt zwischen 2,5 V und 42 V.

Bei den Ausgdngen handelt es sich um 7407 Open-Collector-Treiber. Jedes Modul
stellt 750 mA bei einer Leistung von 5 V zur Verfligung, um Opfo-22- oder
@hnliche Gerdte anzutreiben. Bis zu zwei Durchflussmesser kénnen an eine
Durchflussmesser-Karte angeschlossen werden. Jedes Termiinal kann an bis zu 4
Durchflussmesser angeschlossen werden.

PAC-Algorithmen

Die leistungsstarken PAC-Algorithmen (Predictive Adapfive Control;
selbstanpassende, prédiktive Steuerung) gleichen natirliche Prozessvariationen
aufomatisch aus und passen die Materialabschaltwerte dementsprechend an. Die
PAC-Algorithmen sind patentiert und ausschlieBlich von METTLER TOLEDO zu
beziehen. Sie wurden zur Reduzierung von Materialabfullvariationen, zur
Steigerung des Durchsatzes und zur Senkung der Investitionskosten entwickelt. Die
Algorithmen kénnen auf Kanalmodule fir Waagengeréte und Durchflussmesser
angewendet werden. Die PAC-Algorithmen werden im IND780bafch-Terminal
aktiviert, wenn Sie das entsprechende Softwaremodul zusammen mit dem Q.i-
Anwendungsmodul wdhlen.
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Diskrete Ein- und Ausgdnge

Die diskrefen 1/0-Schnittstellenoptionen umfassen inferne und Remote-I/0.

Die inferne Version ist mit Schwachstromrelais- oder Festkorperrelais-Ausgdngen
erhdltlich. Beide Typen schalfen bis zu 30 Volt Gleich- oder Wechselstrom und bis
zu 1 A Strom. Die Eingéinge sind UGber einen Schalter als entweder aktiv (zur
einfachen Drucktfastensteuerung) oder passiv wahlbar (zum Anschluss an eine
SPS oder andere Gerdte, die ber eine eigene Stromversorgung fir den 1/0
verfligen). Jede interne Platine unterstifzt vier Eingéinge und vier Ausgdnge.

Der Remote-I/0 wird mit dem ARM100-Remote-Modul unferstiitzt, das
Schwachstromausgénge bietet. Die Eingdnge auf dem ARM100 sind passiv. Jedes
ARMTOO untersttzt vier Eingdnge und sechs Ausgdnge. Zum Betreiben des
ARMTQO ist eine externe Stromquelle mit 24-V DC erforderlich.

Es werden insgesamt zwei interne diskrete 1/0-Platinen (mit jeweils 4 Eingdngen
und 4 Ausgdngen) sowie weitere 32 Eingdnge und 48 Ausgdnge in bis zu acht
Remote-I/0-Modulen unterstitzt.

Serielle Kommunikation

Zusdtzliche Kommunikationskarten biefen eine RS-232-, RS-422- oder RS-485-
Kommunikation bei Geschwindigkeiten von 300 bis 115.2k Baud. Im IND780
kdnnen maximal zwei serielle Kommunikatfionskarten installiert werden.

Befestigungsmittel

Siehe Kapitel 4, Teile und Zubehor, des Technischen Handbuchs zum IND780
sowie das IND780-Installationshandbuch.

Optionale Q.iIMPACT® Materialtransfer-
Steuerungsstrategie

E Die Q.i-Option ist mit den Softwaremodulen B, C, D und E erhdlflich.

Q.iMPACT Probezeitraum

Auch wenn das IND780batch-System nicht mit aktivierten Zufuhrungsalgorithmen
fur K1/K2 Q.i konfiguriert ist, konnen die Algorithmen flr die ersten 500
Materialzufihrungen verwendet werden. Damit ist es moglich,
Materialzufiihrungen, die den standardmd&Bigen Zufiihrungsalgorithmus ,,Spill
Only* (nur Verschitten) verwenden, mit Zufihrungen, die Q.iIMPACT einsetzen,
zu vergleichen.

Wenn die Q.i-Zuflihrungsalgorithmen eine entscheidende Verbesserung bei
Durchsatz und Prozessgenauigkeit unter Beweis stellen, kontaktieren Sie bitfe Ihren
Verkaufsvertreter von METTLER TOLEDO, um den Hardware-Sicherheitsschlissel
zur dauerhaften Aktivierung von Q.i im Terminal zu kaufen.
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Uberblick

Vor der Einrichtung und Verwendung des IND780batch-Terminal missen folgende
Konzepte klargestellt werden:

o Wie die Q.i-Materialtransfer-Steuerungsstrategie funktioniert
¢ Die Rolle, die Q.i bei Ihrer Prozesssteuerung spielt
¢ Wann die Q.i-Materialtransfer-Steuerungsstrategie anzuwenden ist

Prddiktive Steuerungsalgorithmen

Im Mittelpunkt der Q.iIMPACT-Anwendung stehen patentierte selbstanpassende,
pradiktive Steuerungsalgorithmen (PACs), die flir jedes Material ein
mathematisches Modell des Materialtransferprozesses in Echtzeit erstellen. Diese
Algorithmen erlernen Prozessvariationen in jedem akfiven Materialtransfer und
gleichen diese aus — eine Funktion, die als automatische Einstellung bezeichnet
wird. Wdhrend des Transfers wird der Zeitpunkt, an dem das Terminal die
Zufiihrung von Material sfoppt, kontinuierlich angepasst, da das Terminal die
Reaktfion des Zuflihrsystems erlernt und voraussagen kann. Somit kann sich das
System an Anderungen der Durchflussrafe des Materials anpassen, wdhrend der
Transfer ablduft.

Dadurch wird bei der Steuerung des Materialtransfers mit nur einer einzigen
Schnellzufiihrung eine sehr hohe Prdzision erzielt. Jeder Maferialtransfer wird als
separate Transaktion behandelf, die dann eingeleitet wird, wenn das Hosfsystem
(normalerweise eine SPS oder ein DCS) flr eine bestimmte Waagen- oder
Durchflussmesserzufliihrung einen Zielwert an das IND780batch-Terminal sendet.
Das Terminal steuert dann das Hinzufuigen von Material und sendet nach
Abschluss des Transfers das Ergebnis an das Hostsystem.

Das Ergebnis ist ein Materialtransfersystem, das eine optimale Leistung liefert,
indem Ubermengen an kostspieligen Rohstoffen, inakzeptable Maferialuntermengen
sowie die Maferialzufihrungszeit erheblich reduziert werden.

Materialzufiihrungen

Eine Materialzufiihrung ist in einem Chargensteuerungssystem oder bei einem
Fullvorgang ein ganz grundlegendes und hdufig eingesetztes Verfahren. Um ein
Chargenrezept zu vervollstdndigen, missen zwei oder mehr
Materialzufiihrungsphasen durchgefihrt werden. Bei einem Abfill- oder
Verpackungszyklus gibt es in der Regel eine mehrfach wiederholfe
Zuflihrungsphase.

Der schwierigste und kritischste Teil einer Materialzuflihrung findet am Ende einer
Phase staft, wenn die Zufihrung laut Rezept, Rezeptur oder Fullvorgang
abgeschalfet wird. Praktisch alle Unbestdndigkeiten bei der Materialzufuhrung sind
das Ergebnis ungenauer Abschaltungen; somit besteht hier der gréBte Bedarf an
Prozessverbesserungen.



Abschnitt I: Technisches Handbuch zum IND780batch-Terminal

Im Normalfall muss zur Erstellung einer Charge eine Reihe von Materialtransfers
ausgeflhrt werden. Die genaue Reihenfolge, Sequenz und Menge jedes
Materialtransfers wird durch das ,Rezept” bestimmt.

Beispiele fur IND780batch-Systeme

Chargensysteme kdnnen aus mehreren unterschiedlichen Betriebsfunktionen
bestehen. Ein automatisches System kann Regelventile, SchneckenfGrderer,
Vibrationsforderer, Absperrschieber, Segmentschieber, Forderbdnder,
Zellenradschleusen und Umleitventile enthalten und muss eventuell Zusatzgerdfe
wie Mixer, Pumpen, Heizungen und RUhrer steuern kdnnen. Bei diesen Gerdten ist
ein gewisser Grad an Automatisierung und Steuerung beim Rezeptieren
erforderlich, und im aufomatischen Modus kann das IND780batch jedes Gerdt
mithilfe seines konfigurierbaren Ein- bzw. Ausgangs steuern.

Manuelle Chargensysteme konnen relativ einfach zu bedienen sein, wobei die
Zutaten von Hand hinzugefligt werden. Aber sie kdnnen auch Ventile umfassen, die
manuell von einem Bediener gesteuert werden. In diesem Abschnitt finden Sie
Abbildungen eines automatischen Systems und eines manuellen Systems. Es wird
gezeigt, wie das System auf verschiedene Weise konfiguriert werden kann und wie
flexibel das Batch-780-Design ist.
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Automatisches Rezeptiersystem

Abbildung 1-10 zeigt ein automatisches Rezepfiersystem, u. a. ein IND780batch-
Terminalpaket. Dieses System veranschaulicht ein Chargensystem, bei dem flr den
Transfer jedes Materials in den Behdlfer ein Materialtransportverteiler eingesefzt
wird. AuBerdem bietet es die Moglichkeit, einen Zuflihrungsmechanismus mit 2
Geschwindigkeiten fir jedes Material vorzusehen (als Ventile fir die ,schnelle” und
die ,feine” Zuflihrung gekennzeichnet). Aus diesem Beispiel ist ersichtlich, dass ein
von Hand hinzugefiigtes Material und insgesamt 6 Materialzufuhrungen zu
berticksichtigen sind (finf aufomatische Zuflihrungen zuzlglich ein von Hand
hinzugefligtes Material). Dartiber hinaus gibt es einen Mixer, der ein- oder
ausgeschaltet werden muss, und ein Entladeventil zum Leeren des Behdlters,
sobald eine Charge abgeschlossen ist.

Material 3
|
Schnellzuflihrung .
Feinzufiihrung Material 5
|
] ; Schnellzufiihrung
Material 2 Feinzufthrung
| | |
Schnellzufiihrung L )
Feinzufiihrung Material 4
|
. 1 Schnellzufiihrung
Material 1 - Feinzufiihrung
= ' ==
Schnallzufihrung ' Hinzufligen von
Feinzufiihrung ~ Hand
s , l oy
, Vi IND780batch
Mixer } . G i Terminal
'q—.’v- e, ’ ol
Waage N N -~ 7 [_@

@

Entladung von Material |

- &
In Lagerfank Betrieber

Abbildung 1-10: Automatisches Rezeptiersystem, sechs Materialien

1-19



Abschnitt I: Technisches Handbuch zum IND780batch-Terminal

Manuelles Rezeptiersystem

Abbildung 1-11 zeigt ein Beispiel eines manuell gesteuerten Rezeptiersystems
einschlieBlich eines IND780batch-Terminals, einer Tischwaage mit Behdlter und
eines Barcode-Scanners.

1 Barcode-Scanner
HinzUfligen von Hand Frleichfert die Ablauf-

Von bis zu 999

Maferialen pro Rezept und Nachverfolgbarkeit

IND780batch-Terminal
fihrt den Bediener durch
das Rezept mithilfe von

Tischwaage
Bildschirmaufforderungen

Abbildung 1-11: Manuell gesteuertes Rezeptiersystem

Kommunikation mit dem IND780batch-
Terminal

1-20

Fir die Kommunikation mit dem IND780batch stehen zwei Methoden zur
Verfugung:

e Uber das Bedienfeld des IND780-Terminals

o Mithilfe des BatchTool 780, des PC-basierten Konfigurationsdienstprogramms

Die mithilfe der Terminalschnittstelle konfigurierten Einstellungen werden in Kapitel
3 dieses Handbuchs, Konfiguration, ausfihrlich beschrieben. Die Verwendung des
PC-Konfigurationstools wird im Benutzerhandbuch zum PC-Konfigurationstool
BatchTool 780, das in der Dokumentations-CD enthalten ist, erldufert.
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Bedienfeld des Terminals

Bafch-780-Parameter konnen auf dem Vorderfeld des IND780batch-Terminals
angezeigt, eingerichfet und modifiziert werden. Die Setup-Mendustruktur ist in
Abbildung 1-12 dargestellt, wobei der Zweig Batch-780 erweitert ist.

IP=172.18.54.95
e
= Recipe Operations
Execution Control
Batch Edit
= Views
Order View
+-Recipe Views
+- System Views
Securty
Auto Print & Log
=- System List
Equipment Module

02/Mowf2010 1403

[«

-

Abbildung 1-12: Setup-Meniistruktur, Batch-780-Konfigurationszweig erweitert

PC-Konfigurationstool BatchTool 780

Das Konfigurationstool BatchTool 780 ist ein PC-basiertes HMI-Dienstprogramm,
das ausschlieBlich fur das IND780batch-Terminal entwickelt wurde. So verwenden
Sie dieses Dienstprogramm:

Das Tool muss in Ihren PC geladen werden.

Der PC muss mit einer standardmdBigen Ethernet-Verbindung ausgestattet

sein.

Die IP-Adresse des IND780batch-Terminals muss bekannt sein.
Einzelheiten zur Verwendung von BatchTool 780 finden Sie in Abschnitt Il

dieses Dokuments.
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Abbildung 1-13 zeigt ein Beispiel der BafchTool 780-Schnittstelle, wobei die
Auftragsliste angezeigt ist. Im linken Bereich befindet sich eine Liste aller
GerGtemodule, Materialwege, Rezepte und Auftrage, die fur das aktuelle Projekt
konfiguriert wurden.

File Edit Reports Tools Help
= Demo
F1 BH-1

= Equipment Modules

Orders

%-1-Scale 1 D Description | Master Reci Number Of Batches | Tar
4 5-Operator Hold
= Material Paths Order2 Order2 |Recipe1 3 1500
| 1-Add Water Order3 Order3 Test Recipe 1 500

~2-Add Soap
3-Dump
4-Add More water
5-Manual Hand add
6-Add Milk
=l Recipes
. ~Recipet
-Test Recipe

Orders
Order1
Order2
Order3

- History

Abbildung 1-13: BatchTool 780-Schnittstelle, Auftragsseite

Optionale SPS/DCS-Schnittstellen

1-22

Die IND780batch-SPS-Schnittstellenoptionen umfassen:

e PROFIBUS® DP
e ControlNet™

e FEtherNet/IP®.

e ABRIO

B Die SPS/DCS-Optionsplatine wird in einem dedizierten Socket auf der IND780-
Hauptplatine installiert und belegt keinen der vier Steckpldtze flir
,Optionsplatinen”.

Defaillierfe Hinweise zur Konfigurierung dieser Schnittstellen finden Sie im
Technischen Handbuch zum IND780 und im IND780-SPS-Schnittstellenhandbuch,
die auf der Dokumentations-CD fiir das IND780-Gerdt bereitgestellt werden.

PROFIBUS DP

Das IND780batch-Terminal kommuniziert gemdss DIN 19 245 mit einem
PROFIBUS-DP-Master. Die PROFIBUS-Option besteht aus einem Modul, das sich
zusammen mit Firmware im IND780-Terminal befindet, um den Dafenaustausch
vorzunehmen.
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ConirolNetf und EtherNet/IP

Das IND780batch unterstutzt die ControlNet-Kommunikation oder EtherNet/IP-
Schnittstellenoptionen und die entsprechende Treibersoftware.

Allen-Bradley RIO

Die A-B RIO-Option ermdéglicht den Dafenaustausch Uber eine bidirektionale
Kommunikation mithilfe des Discrefe Data Transfer- oder Blockiransfermodus. Das
IND780-Terminal inifiiert ca. 20-mal pro Sekunde einen
Kommunikationsaustausch mit der SPS und verwendet dabei das Allen-Bradley
Discrete Data Transfer-Protokoll. Bei dieser Kommunikation handelt es sich um
eine Hochgeschwindigkeits-Nachrichfenschnittstelle in Echizeit zwischen dem
IND780-Terminal und der SPS zur Prozesssteuerung. Teilstrich-, Ganzzahl- und
Gleitpunkiwerte werden unterstiitzt.

Die IND780 A-B RIO-Schnittstelle unterstutzt auBerdem den Blockiransfermodus
zur Ubertragung groBerer Datenmengen. Weitere Einzelheiten zu dieser Schnittstelle
finden Sie im IND780-SPS-Schnittstellenhandbuch auf der Dokumentations-CD
zum IND780-Gerdt.

Anleitung zur Batch-780-Dokumentation

In den folgenden Abschniften wird der allgemeine Anwendungsbereich der
unterschiedlichen Verfahrensarten skizziert, die vor und wdhrend des Betriebs des
Rezeptiersystems erforderlich sind. Die nachstehenden Abbildungen beziehen sich
auf dieses Handbuch, das Technische Handbuch zum IND780 und die
Kontrollzeichnung des IND780batch-Systems.
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Kommissionierung

Die Kommissionierung des Chargensystems umfasst eine Reihe von
Verfahrensschriften. Die nachstehenden Abbildungen zeigten, welche
Bezugsmaterialien flr jeden Verfahrensschritt relevant sind.

Aligemeines

Das anfdngliche Setup des Rezeptiersystems stiifzt sich groBtenteils auf die
Dokumentation des IND780-Terminals und auf die Kontrollzeichnung zum

Chargensystempaket.
Referenzmaterialen
| Chargensystem als
Verfahren 780Batch-Terminal : Paketlosung
I :TG-::H.." .
I ::- -
PHYSIKALISCHE | '1.:
INSTALLATION | = }.: wow :m._..
IND780- ' = e
Installationshandbuch : Zeichnung: XXXXXXXX
| - ..
| TR
|
VERDRAHTUNG | AL
! = e
IND780- | == R
Installationshandbuch | Zeichnung: 0000
— I —
|
WAAGE N' gf.’.f" | g_n;fn
KONFIGURATION |
U. KALBRIERUNG . ' .
IND780- | IND780-
Benutzerhandbuch : Benutzerhandbuch
METTLER TOLEDO I METTLER TOLEDOD
Lo I g
I iy
I/0 TesT |
IND780- : IND780-
Benutzerhandbuch | Benutzerhandbuch

Abbildung 1-14: Aligemeine Kommissionierung

B Weitere Einzelheiten zur SPS-Schnittstellenkonfiguration finden Sie im SPS-
Schnittstellenhandbuch zum IND780-Terminal.

1-24



Abschnitt I: Technisches Handbuch zum IND780batch-Terminal

Chargensystem

Verfahren

1. PHYSIKALISCHES
SYSTEM
KONFIGURIEREN

2. MATERIALEN
UND REZEPTE
KONFIGURIEREN

f -9

Projekt u.
Terminal
erstellen

Gerdfemodule
erstellen

Steuerungs-
module erstellen

Materialwege
erstellen

Rezepte
erstellen

Referenzmaterialen

Kapitel 3

Kapitel 10
Kapitel 11

Abbildung 1-15: Kommissionierung des Chargensystems, Teil 1
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Verfahren Referenzmaterielen

IND780batch-
Terminal

Gerétemodule

erstellen

Steuerungsmodule
erstellen

IND780batch-
Terminal

Kapitel 3

CHARGENSICHERHEIT

KONFIGURIEREN und

BatchTool 780

Konfigurationstool Kapitel 6

Chargenausdrucke
u. Profokoll
konfigurieren

. Verbindung
erstellen
3 | Softkey zuordnung

Abbildung 1-16: Kommissionierung des Chargensystems, Teil 2
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Betrieb
Material- und Rezeptmanagement
Verfahren Referenzmaterial/en
MATERIALEN Materialwege
KONFIGURIEREN ODER erstellen oder Kapitel 10
BEARBEITEN bearbeiten
REZEPTE Rezepte
KONFIGURIEREN ODER erstellen oder Kapitel 11
BEARBEITEN bearbeiten

Abbildung 1-17: Chargensystembetrieb: Material- und Rezeptmanagement

Auﬁrugsmu nugement
Verfahren Referenzmaterial/en
|ND780po’rch- Kapitel 2
Terminal
CHARGENAUFTRAGE
ERSTELLEN oder
BatchTool 780
Konfigurations- Kapitel 12
fool

Abbildung 1-18: Chargensystembetrieb: Auftragsmanagement

1-27



Abschnitt I: Technisches Handbuch zum IND780batch-Terminal

Laufzeit
Verfahren Referenzmaterial/en
IND780batch-
Terminal
IND780batch-
Terminal Ropiclis

BERICHTE

BatchTool 780

Konfigurations-
fool

Abbildung 1-19: Chargensystembetrieb: Laufzeit
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Kapitel 2

Betrieb

Einleitung

In diesem Kapitel wird die Verwendung des IND780batch

Dieses Kapitel behandelt vom Standpunkt des Bedieners aus erldutert. Das Kapitel

e FEinleifung befasst sich nicht mit der Gesamtlogik eines vollstindigen

e Definition der Begriffe Chargenproduktionssystems, sondern konzentriert sich auf

o Uberblick tiber Bedienerinteraktionen  die Rolle des IND780batfch-Terminals im Prozess, u. a.
mit dem Batch-780 auch auf die Bedieneraktionen und -eingaben sowie die

e Betriebsmodi Wiederherstellung nach Fehlerbedingungen.

e Befriebsphasen

e Berichte

Definition der Begriffe

Eine vollstdndige Beschreibung der in diesem Kapitel verwendeten Spezialbegriffe

finden Sie in Anhang A, Glossar.

Uberblick iiber Bedienerinteraktionen mit
dem Batch-780

Das IND780batch ist entweder als unabhdngiges Terminal oder als Systempaket
einschlieBlich einfacher I/O-Leistungsmerkmale erhdltlich.

E Nicht alle Leistungsmerkmale und Funktionen sind fur alle Benutzer verfligbar.
Viele der in diesem Kapitel dargestellten Bildschirme kOnnen je nach
Konfiguration des Terminals in ihrer Erscheinung unterschiedlich ausfallen.
Ausfuhrliche Informationen Uber die Einrichtung des Zugriffs auf Funkfionen
und Erscheinung der Bildschirme finden Sie in Kapitel 3, Konfiguration.

In Abbildung 2-1 und Abbildung 2-2 sind das IND780batch-Terminal bzw. das
Terminalpaket dargestellt, und sie zeigen die Schnittstellenmerkmale des Systems
an.



Abschnitt I: Technisches Handbuch zum IND780batch-Terminal

\Waagenfunktionstasten

Grafikanzeige

Zeile der Softkey-Symbole

Numerisches Tastenfeld
einschlieBlich Léschen-
Taste

MEHR, was auf weitere Zeilen
mit Softkeys hinweist

5 Softkeys

Navigations- und
Eingabetasten

4 Anwendungstasten

| g

Taste fur |

STARTEN/FORTFAHREN \J\ : -
| ! L
Taste fur )

PAUSE/ABBRECHEN

ACHTUNG-
Anzeigelampe

NOTSTOPP-Taste

Abbildung 2-2: IND780batch-Terminalpaket

Sicherheit

Der Zugriff auf die Leistungsmerkmale der IND780batch-Software wird von den in
Setup unter Anwendung > Batch-780 > Sicherheit konfigurierten
Sicherheitseinstellungen gesteuert. Es stehen vier Zugriffsebenen zur Verfligung.
Jede Ebene ermdglicht den Zugriff auf die in den niedrigeren Ebenen verfugbaren
Leistungsmerkmale. AuBerdem stehen zusatzliche Merkmale zur Verflgung, die in
der Konfiguration festgelegt werden. Dies sind, in aufsteigender Zugriffsreihenfolge,
die folgenden Ebenen:

Bediener Vorgesetzter Wartung Administrator

2-2
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Anwendungstasten, Softkeys und Symbole

Tabelle 2-1: Anwendungstasten auf dem Terminal

Taste

Funktion

Al

Zeigt den Bildschirm Auftragsansicht an (siehe Abbildung 2-6)

A2

Zeigt den Bildschirm Rezeptiibersicht an (siehe Abbildung 2-23)

A3

Zeigt den Bildschirm Gerdteansicht an (siehe Abbildung 2-35)

A4

Zeigt den Bildschirm Waagenansicht an — die IND780-Standardanzeige (siehe

Abbildung 2-7)

Zwei der in Tabelle 2-2 beschriebenen Softkeys (An- und Abmelden) sind der
Bafch-780-Anwendung eigen. Sie erscheinen in Setup unter Terminal > Softkeys in
der Softkey-Liste und kénnen so eingestellt werden, dass sie auf dem
IND780batch-Wdge- (Home-)Bildschirm in den Softkey-Zeilen erscheinen. Der
dritte Softkey (Kennwort dndern) wird angezeigt, wenn der Anmelde-Softkey
gedrickt und der Anmeldebildschirm eingeblendet wird.

Tabelle 2-2: Softkeys fiir den Benutzerzugriff

Symbol

Name

Anmelden

Abmelden

%%

Kennwort dndern

Tabelle 2-3: Rezept- und Auftrags-Softkeys

Name

Funktion/en

TABELLE ANZEIGEN

Offnet den Bildschirm zur Tabellensuche, auf
dem Filterparameter flir Suchoperationen
eingegeben werden kénnen.

SUCHE

Startet am Bildschirm zur Tabellensuche die
Tabellensuche, wendet die auf dem Bildschirm
gewdhlten Filter an und 6ffnet die Liste der
Suchergebnisse.

CHARGENINFORMATIONEN

Zeigt den Bildschirm Chargeninformationen an,
in dem die Schleifenausfuhrung, Anzahl der
Chargen und Neuskalierungsbetrdge eingestellt
werden konnen.

CHARGE KONVERT

Zeigt den Bildschirm Charge konvert, auf dem
eine neue Chargen-ID eingegeben werden kann.

ESCAPE/BEENDEN

Kehrt zum vorherigen Bildschirm zurlick, ohne
die Anderungen zu speichern.

2-3
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2-4

Symbol Name Funktion/en

QK- 0K Bestdtigt die auf dem aktuellen Bildschirm
v vorgenommenen Anderungen.

R BEENDEN Beendet den aktuellen Bildschirm.

AUTOM. BILDLAUF

MANUELLER BILDLAUF

Steuert den Bildlauf durch die
Rezeptlistenansicht. Wenn der manuelle
Bildlauf gewdhlt wird, erscheint der Softkey
BEARBEITEN, auf dem der Benufzer den
Hauptparameter der hervorgehobenen Phase
bearbeiten kann.

REZEPTDETAIL ANZEIGEN

Zeigt das Rezept als Liste mit Phasen an.

10.0
=

GERATEDETAIL ANZEIGEN

Zeigt eine detaillierte Ansicht von Geriten,
Status usw. der derzeitig ausgefiihrien Phase
an. Die Ansicht ist je nach Phasentyp
verschieden.

N

NEU

Offnet den Bildschirm Auftrag hinzufiigen, auf
dem ein neuer Auffrag erstellt werden kann.

BEARBEITEN

Offnet fur einen vorhandenen Auftrag den
Bildschirm Auffrag hinzufiigen, sodass
Anderungen vorgenommen werden kénnen.

Ermdglicht in der Ansicht Rezeptdetails mit dem
manuellen Bildlauf die Bearbeitung der
Hauptparameter der hervorgehobenen Phase.

LOSCHEN

Ldscht auf dem Bildschirm Auftragsansicht den
gewdhlten Auftrag.

Tabelle 2-4: Chargensteuerungs-Softkeys

Symbol Name Funktion/en

£ )

rl&l;; MODUS ANDERN Zeigt den Bildschirm Rezepivorgang an.
AUTOMATISCH

Wird auf dem Bildschirm Rezepivorgang angezeigt

] HALBAUTOMATISCH und zur Auswahl des Betriebsmodus verwendet
ﬁ MANUELL

FD AUSFUHRUNG Starfet die Chargenausfiihrung fur den derzeitigen

Aufirag (bzw. setzt sie forf).

AM ENDE HALTEN

Schaltet bei einem Auftrag mit mehreren Chargen
die Chargenausfiinrung zwischen dem Halfen am

Ende der derzeitigen Charge und dem Forfsetzen bis
zur ndchsten Charge ohne Halten um.

PARKEN

Parkt die derzeit ausgefihrte Charge und speichert
den Chargenzustand fur einen spdferen Abschluss.
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Symbol Name Funktion/en
ABBRECHEN Bricht die derzeit ausgefiinrte Charge ab und I6scht
den Auftrag aus der Auftragsliste.

r@ Stoppt die derzeit ausgefiinrfe Charge und halt sie
STOPPEN/ANHALTEN | an. Hat keine Auswirkung auf eine angehaltene oder
stillstehende Charge.

Tabelle 2-5: Softkeys fiir Berichte, Verlaufsdaten und Ablauf- und Nachverfolgungen

Symbol Name Funktion/en
EI BERICHTE Zeigt den Bildschirm ,Berichte ausfiihren” an.
- Loscht fur die Chargendetails und den
LOSCHEN Chargenuberblick alle Datensdize in der Tabelle der
¥ Chargenverlaufsdaten.
g DRUCKEN D.ruckT. die gesomTe Tabelle (iber die flr Berichte
eingerichtete Verbindung.
Offnet den Bildschirm zur Tabellensuche (je nach
dem auf dem Bildschirm ,Berichfe ausflihren”
= gewdhlten Berichistyp — Chargeniberblick,
;@ = TABELLE ANZEIGEN Chargendetails, Auftragsliste, Rezeptliste oder

Aktionsprotokoll), auf dem Filterparameter fur
Suchoperationen eingegeben werden kénnen.

Startet auf dem Bildschirm zur Tabellensuche die
j]a SUCHE Tabellensuche, wendet die auf dem Bildschirm

gewdhlten Filter an und zeigt die Liste der
Suchergebnisse an.

Tabelle 2-6 beschreibt die Symbole, die dann erscheinen, wenn der detaillierte
Rezeptstatus angezeigt wird. Das Layout dieses Bildschirms wird in Setup
konfiguriert. Es kbnnen bis zu vier Waagen-Gerétemodule und vier Bediener-
Gerdtemodule angezeigt werden.

Tabelle 2-6: Symbole fiir den Status der Gerditemodule

Symbol Erkldrung

Gerdtemodultypen

I Waagen-Gerdtemodul (EM) mit Gerdtemodul-Nummer

. Bediener-Gerdtemodul (EM) mit Gerdfemodul-Nummer

Farbcode fiir den Geréitemodul-Status

K G Bereif oder Stillstand

B B | Lauft, OK

E @ Eingreifen des Bedieners erforderlich oder Warnung (Warten auf
Bedienerantwort)

K @ Fehler

2-5
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Betriebsmodi

Das IND780batch-System verfugt tiber drei Betriebsmodi — automatisch,
halbautomatisch und manuell.

Im automatischen Modus IGuft der Auftrag, je nachdem, wie das Rezept
konfiguriert wurde, nach dem Start bis zum Abschluss, oder er Iduft
kontinuierlich in einer Schleife, ohne dass der Benutzer eingreifen
Muss.

Im halbautomatischen Modus wird der Benutzer am Ende jeder Phase
h im Rezept dazu aufgefordert, zur ndchsten Phase vorzuriicken. Dieser
- Modus wird in der Regel nur fur Testzwecke benutzt, um
sicherzustellen, dass ein Rezept richtig funktioniert.

ﬁ Im manuellen Modus kann der Benutzer einen beliebigen Schritt im
Rezept in beliebiger Reihenfolge wéhlen und ausfuhren.

Vertikale und horizontale Kampagnen

Falls das Rezeptiersystem entsprechend konfiguriert ist, kann zwischen vertikalen
und horizonfalen Kampagnen gewdhlt werden.

Eine vertikale Kampagne flhrt ein Rezept fortlaufend aus, sodass eine
Auftragssequenz einschlieBlich drei Chargen mit jeweils drei Phasen die in
Abbildung 2-3 dargestellte Form annehmen kénnte.

[ﬁuﬂrug ausfiihren

v v y

Charge 1 Charge 2 Charge 3
Phase 1

Phase 2 Phase 2

/7~ Auftrag \
\_abgeschlossen /

Abbildung 2-3: Struktur einer vertikalen Kampagne

Eine horizontale Kampagne fiihrt dieselbe Charge mehrere Male parallel aus. Jede
Phase muss fur alle drei Chargen abgeschlossen sein, bevor die ndchste Phase
ausgefuhrt werden kann. Abbildung 2-4 zeigt die allgemeine Sequenz einer
horizontalen Kampagne mit den drei Chargen mit vier Phasen. Beachfen Sie, dass
Phasen 2 und 3 als Komponenten eines horizontalen Blocks definiert wurden (in
den gestrichelten Feldern enthalten). Wenn der Ausflihrungstyp fur den Block auf
Alle Rezepte eingestellt ist, werden die Vorgdnge im Block in jeder Charge
durchgefuhrt, bevor sie in der ndchsten Charge ausgefuhrt werden. Wenn der
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Horizontaler
Block

Ausfiihrungstyp auf Nur erstes Rezept eingestellt wurde, wird der Block wahrend
der ersten Charge eines Auftrags mit mehreren Chargen einmal ausgefahrt.

7Aunrag ausfiihren

Charge 1 Charge 2 Charge 3

{J

Phose2 | = Phase3 | = Phose2 ;= Phose3 |

-

/7 Aufrag
\_abgeschlossen /

Abbildung 2-4: Struktur einer horizontalen Kampagne

Produktionseinheitsverfahren

Ein Produktionseinheitsverfahren ist ein Vorgdngesafz, der mithilfe einer definierten
Gerategruppe ausgefihrt wird. Wahrend des Rezeptierprozesses kénnen mehrere
Produkfionseinheitsverfahren parallel durchgefahrt werden. Jedes
Produktionseinheitsverfahren muss eindeutige Gerdte verwenden. Beispielsweise
kann in zwei parallelen Verfahren nicht dieselbe Waage benutzt werden.

In IND780batch-Systemen Gbernimmt die Waage zusammen mit den
dazugehdrigen Materialwegen und sonstigen Ausgdngen die Rolle der Einheit.

Wird einem Rezept ein Produktfionseinheitsverfahren hinzugeftigt, wird auBerdem
ein zusdtzlicher Schritt Verfahren beenden erstellt. Zusdtzliche
Produktionseinheitsverfahren, die vor dem Schrift Verfahren beenden erstellt
wurden, werden parallel ausgefuhrt. Das Rezept ruckt erst dann zum ndchsten
Schritt vor, wenn jeder parallele Prozess des Produktionseinheitsverfahrens
abgeschlossen wurde.
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[Rezeptschritt]
Produktionseinheits- Produktionseinheits-
verfahren A verfahren B

Material 1 auf Material 3 auf
Waage 1 Waage 2
hinzufiigen hinzufiigen

Material 2 auf Material 1 auf
Waage 1 Waage 2
hinzufiigen hinzufiigen

Mischen Sl

A Mischen
Ausschutten und

Leeren Ausschiitten und

Leeren
Verfahren
beenden Verfahren
beenden

Y
Beide Produktionseinheitsverfahren
abgeschlossen

[Rezept wird fortgesetzt]

Abbildung 2-5: Beispiel eines Produktionseinheitsverfahrens

Betriebsphasen
Standardbildschirm

Wenn dem IND780batch-Terminal Strom zugefiihrt wird, zeigt die Schnittstelle
standardmd@Big den Bildschirm Auftragsansicht an (Abbildung 2-6). Dieser
Bildschirm zeigt eine Liste aller unvollstandigen und anhdngigen Auftrdge an. Der
Inhalf dieses Bildschirms wird in Sefup unfer Batch-780 > Ansichten >
Auftragsansicht konfiguriert.

E Durch Dricken auf die Anwendungstaste A1~ kdnnen Sie jederzeit auf den
Bildschirm ,Auftragsansicht” zugreifen.
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IP=172.18.54 .95 26/0ct/2010 13:41
Order View

Order ID|Order Desc (Recipe Name |Status

D Yeg MORE

Abbildung 2-6: Bildschirm ,Auftragsansicht”

Von diesem Bildschirm aus ist je nach Systemstatus Folgendes maglich:

e Anzeigen aller anhdngigen Auftrdge

e Suche nach vorhandenen Auftrdgen

o Erstellen eines neuen Auftrags

e LOschen eines Auftrags

o Starten, Anhalten, Parken oder Abbrechen einer Charge
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Waagenansichtsbildschirm

Der standardmdBige IND780-Waagenansichtsbildschirm kann durch Driicken der
Anwendungstaste A4« aufgerufen werden. Driicken Sie auf den ABWARTS-Pfeil,
um die zweite Zeile der Softkeys anzuzeigen, und drticken Sie auf den Softkey
SETUP =>\’I> , um auf die Konfigurationsmenus des Terminals zuzugreifen. Abbildung
2-7 zeigt den Bildschirm mit den konfigurierfen Softkeys Anmelden, Abmelden und

Berichte.
IP=172.18.55.20 16/Mar2011 13:54
=0= =Ml BIG Scale 1
O | | O O
== kag BIG Scale 2

TR
D[O]

Abbildung 2-7: Waagenansichtsbildschirm (oben) und zweite Zeile der Softkeys
(unten)

Vorbereitung auf die Ausfihrung eines
Auftrags

Vor der Ausfiihrung eines Auftrags

Bevor ein Auftrag ausgefihrt werden kann, mussen folgende Bedingungen erflllt
sein:

o Ein Steuerrezept muss vorhanden sein.

e Jedes vom gewdhlten Rezept zur Ausflihrung einer Charge benutzte Gerdt
muss online sein und fehlerfrei arbeiten (Abbildung 2-8).
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IP=172.15.54.112 02/Feb/2011 10:49

(Batch Order=1
Caontrol Recipe=Auta0000400001IM
ERROR - Instrument Malfunction)

[ lPress ENTER to continue

| = [~ |
Abbildung 2-8: Auftragspriifung: Gerétefehlermeldung

¢ Die benutzten GefdBe missen die abzugebenden Materialmengen aufnehmen
kénnen (Abbildung 2-9).

HEH e =l a =
IP=172.18.54 112 16/Feb/2011 14:21
Order View

Status

Scaling Out Of Hange

Press EMTER to continue

|
IE MORE

Abbildung 2-9: Auftragspriifung: Kapazitdtsfehlermeldung

Definieren eines Auftrags

Anfangliches Setup und Rezeptauswahl

Driicken Sie auf den Softkey NEU [ "}, um auf den Bildschirm Auftrag hinzufiigen
zuzugreifen. Von hier aus kann die Charge neu skaliert (Uber den Bildschirm
,Chargeninformationen” @) und konvertiert werden (Uber den Bildschirm ,Charge
konvert” [ligg). Auf dem zweiten Bildschirm, den man durch einen Bildlauf nach
unten aufruft, kann der Auftragstyp auf Einzeln oder Endlos eingestellt werden. Ein
Auftrag des Typs Endlos bleibt im Terminal gespeichert, bis er von einem Bediener
geléscht wird. Diese Funktion ist dann ntfzlich, wenn jeden Tag dasselbe Rezept
und dieselbe Anzahl von Chargen ausgefihrt werden sollen.
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2-12

IP=172.158.85.42 05/Feb/2012 11:42

Add Order

Order 1D =
Crder Description I:I

Recipe Description

Target
# of Batches 1 “ertical EI
Esd |8 | [ Wi
IP=172.18.55.42 03/Febf2012 11:48

Add Order
Crder Line 1 I:l

Order Line 2

e | | ([ Wi

Abbildung 2-10: Bildschirm ,Auftrag hinzufiigen”

Wenn ein Eingabefeld gewdhlt wird, kdnnen die Softkeys und Anwendungstasten
als alphanumerische Eingabetasten verwendet werden.

IP=172.18.64.110 27/0ct/2010 09:27)
Add Order

Order Description I:I

Recipe Description

Target
# of Batches 1 “ertical
ABCDEF | GHIK | LMNOP | QRSTU | vz
| (Esc) | IEEEEEEEIE
at:u:def| ghijk | lmnop | frstu | VYT
| Esc | | +=(] |-F%1:;, |,"\

Abbildung 2-11: Alphabetische Tastensditze fiir die Dateneingabe

Verwenden Sie den verknupften Softkey bzw. die Anwendungstaste, um den
erforderlichen Zeichensafz anzuzeigen. Driicken Sie dann auf einen Softkey bzw.
eine Anwendungstaste, um das Zeichen einzugeben.
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Abbildung 2-12: Alphabetischer Zeichensatz

Um das Feld ,Rezept-ID” zu vervollstandigen, wenn die ID nicht bekannt ist,
driicken Sie auf den Softkey Tabellensuche B3, um den Bildschirm Steuerrezept-
Tabellensuche anzuzeigen.

IP=172.16.54.110 27/0ct/2010 09:28
Master Recipe Table Search

IAscend :l

Search Field 1 Mone EI
o I |
Search Field 2 |N|:|ne EI
s FEIF |
oort By |N|:|ne EI

N\

als)

Abbildung 2-13: Bildschirm fiir die Rezept-Tabellensuche

Geben Sie die entsprechenden Wertfe ein, um die Suche zu filtern, oder driicken Sie
ganz einfach auf den Softkey SUCHE iy, um alle verfiigbaren Steuerrezepte
anzuzeigen. Die Steuerrezeptliste wird angezeigt.

IP=172.16.54.110 27/0ct/2010 02:30
Master Recipe List

Author
Mone

D Description|Target Wi.
500 g

Recipel

OK-
v

Abbildung 2-14: Suchergebnis: Steuerrezeptliste

Modifizieren des Rezepts: Chargen-
information

Auf dem Bildschirm Aufirag hinzuf (Abbildung 2-10) — CHARGENINFORMATIONEN
@ und CHARGE KONVERTEJi stehen zwei zusdtzliche Softkeys zur Verfigung.
Jeder dieser Softkeys Offnet einen Konfigurationsbildschirm.

2-13
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Der Bildschirm Chargeninformationen (Abbildung 2-15) gestattet eine Reihe von
Modifikationen am Auftrag. Das Rezept kann mit einer festgelegten HAufigkeit in
einer Schleife ausgefuhrt und innerhalb der im Rezept festgelegten Parameter neu
skaliert werden. Wenn die Schleifenausfihrung auf Endlos eingestellf ist, 1duft die
Charge kontinuierlich, bis der Bediener auf den Softkey AM ENDE HALTEN p|
drlckt. Wenn als Schleifenausfuhrung ,Endlos” gewdhlt wird, erscheint das Feld
Anzahl Chargen nicht.

Die hier angezeigten Einheiten werden von den im Rezept definierten bestimmt.
Wird ein Wert eingegeben, der die flr das Rezept festgelegten Neuskalierungs-
parameter oder die Kapazitdt der vom Rezept verwendeten Gerdte tberschreitet,
besteht der Auftrag die Prifungen vor der Ausflihrung nicht. Dadurch wird die
Charge abgebrochen, bevor sie Uberhaupt gestartet wird, und der Auftrag wird aus
der Auftragsansichtsliste geloscht.

IP=172.18.55.42 08/Feb/2012 11:44
Batch Information

# of Batches

Recipe ID Auta Example 500 g
Rescale Amount Yo
Mew Target 550 g

(Esc)

Abbildung 2-15: Bildschirm ,Chargeninformation”

\Wdhlen Sie Keine oder Endlos, um festzulegen, ob der
Auftrag die Charge mit einer festgelegten Haufigkeit (die

Loop durch den flr die Option Anzahl Chargen festgelegten Wert
bestimmt wird) oder kontinuierlich ausfihrt, bis der Prozess
angehalten, geparkt oder abgebrochen wird.

Dieses Feld erscheint, wenn Schleife auf Keine eingestellt

érr:zohl ist. Geben Sie an, wie hdufig der Aufirag das angegebene
argen Rezept ausflhren soll.
P
Geben Sie einen Wert flr das Rezepiziel ein; die
Komponentenmaterialien des Rezepts werden
Betrag neu demen_’rsprechend neu skaliert. Der Neuskalierungsbetrag
skalieren kann (in Setup unter Anwendung > Bafch-780 >
Rezeptvorgdnge > Charge bearbeiten) als Prozentsatz des
aktuellen Gewichtswertes (siehe Abbildung 2-15) oder als
absoluter Gewichtswert konfiguriert werden.
Neuer Zielwert Dieser Wert zeigt den Zielwert des Rezepts nach der

Neuskalierung an.

Wenn versucht wird, auf OK Zu drlcken, bevor ein Rezept gewdhlt wurde, wird
eine Fehlermeldung eingeblendet.
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IP=172.18.55.42 08/Feb/2012 11:48
Add Order

Crder D required.

Pregss ENTER to continue

# of Batches T “erical El

e | E | [ Ll

Abbildung 2-16: Fehlermeldung zur fehlenden Rezept-ID

Nachdem der Auftrag vollstandig definiert wurde, wird der Bildschirm Aufirag
hinzufligen vollstdndig ausgefullt.

IP=172.18.55.42 08/Febs2012 13:50
Add Order

Order 1D
Crder Description
Recipe ID Auto Example

Recipe Description Automatic Recipe
Target 800 g
# of Batches 1 “ertical El

Ed | B | [ W

Abbildung 2-17: Bildschirm ,Auftrag hinzufiigen”, ausgefiillt

2-15
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Modifizieren des Rezepts: Charge
konvertieren

Durch Driicken des Softkeys Ll CHARGE KONVERT im Bildschirm ,Aufirag
hinzuftigen” wird der Bildschirm Charge konvert gedffnet (siehe Abbildung 2-18).

IP=172.18.55.42 08/Feb/2012 11:45
Convert Batch
Order ID Auto-1
Order Description Demaonstration
Mew Recipe D Auto Example

Batch ID

Criginal Recipe 1D

(Esc) (3 0K,

Abbildung 2-18: Bildschirm ,,Charge konvert”

Weitere Details zur Funkfion ,Konvertieren” finden Sie im Abschnitt Charge konvert
in Kapitel 12, Aufirdge.

Rezeptur-Vorgang

Dricken Sie auf OK ?}", um zum Bildschirm Auftragsansicht zu navigieren
(Abbildung 2-6). Driicken Sie auf den Softkey MEHR, um den Softkey MODUS
ANDERN £ anzuzeigen. Driicken Sie auf MODUS ANDERN, um auf den
Bildschirm Rezeptvorgang zuzugreifen.
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Hier wird der derzeit gewdhlte Modus angezeigt, und die Softkeys fur die zwei
anderen Modi erscheinen. In Abbildung 2-19 ist der automatische Modus
ausgewdhlt, und die Softkeys fiir die Modi Halbautomatisch 2 und Manuell gh
werden eingeblendet.

IP=172.18.54.110 270ct/2010 09:43
Recipe Operation

Mode

Automatic

Status

Mo State £ Mot Allocated
Hold At End
Enabled

N =R Bl

Abbildung 2-19: Bildschirm ,Rezeptvorgang”

Der Bildschirm Rezeptvorgang enthdlf die folgenden Elemente:

Modus Zeigt den Betriebsmodus des Rezeptiersystems an.

Status Zeigt den Status der Phase des Rezepts an, die derzeit ausgefihrt
wird.

Am Ende  Zeigt an, ob der Auffrag am Ende der akiuellen Charge gehalfen oder
halten weiterhin in der Schleife ausgefthrt wird.

Um die Funktion Am Ende halten zu akfivieren, greifen Sie auf den
Bildschirm ,Rezeptvorgang” zu (Abbildung 2-19) und drlcken Sie auf

N | Die aktuelle Charge wird nach Abschluss angehalfen, und das
System wartet darauf, dass der Bediener den Auftrag fortsetzt.

Die Ansicht kehrt zum Bildschirm ,Auftragsansicht” zurdick.

Wdahlt den automatischen Modus

. . Softkey wird nur fir Modi
\l\/AVggLIJtSden halbautomatischen angezeigt, die derzeit nicht
= gewahlt sind.

* Wahlt den manuellen Modus

}I I Schalfet zwischen Zusténden um:

Wenn fir Am Ende halten auf dem Bildschirm Rezepivorgang die
Option Deakfiviert angezeigt wird, fuhrt die Beftitigung dieses Softkeys
dazu, dass das System die aktuelle Charge nach ihrer Ausfiihrung
hatt.

Falls Am Ende halten als Aktiviert angezeigt wird, fihrt eine Betdfigung
dieses Softkeys dazu, dass das System bei entsprechender
Konfiguration kontinuierlich Chargen in Schleifen ausfihrt.

Beispielsweise zeigt der Bildschirm in Abbildung 2-19 an, dass das
System nach Abschluss der akiuellen Charge diese hdlt. Durch
Driicken auf diesen Softkey kann das System ohne Halten mit der
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néchsten Charge fortfahren.

Wenn der Bildschirm Aufragsansichf aufgerufen wird, nachdem der Aufrag
definiert wurde, erscheint ein zusdtzlicher Softkey LOSCHEN £/ in der mittleren
Position.

IP=172.18.54.110 27/0ct/2010 13:59
Order View

Order ID|Order Desc |Recipe Name |Status

Exprime Recipel

TS
D 49 MODE | WORE

Abbildung 2-20: Auftragsansicht mit Softkey Léschen

Beachten Sie, dass durch Driicken dieses Softkeys der gewdhlte Auftrag ohne
weitere Warnung geldscht wird.

Durch Driicken des Softkeys MODUS ANDERN @5 auf diesem Bildschirm wird der
Bildschirm Rezepivorgang angezeigt (Abbildung 2-19).

Durch Driicken des Softkeys MEHR werden zwei zusdtzliche Softkey-Symbole
eingeblendet.

IP=172.18.54.110 27/0ct/2010 13:58
Order View

Order ID|Order Desc |(Recipe Name |Status

Exprime Recipel

r@ [T | wowe

Abbildung 2-21: Auftragsansicht, zweite Zeile mit Softkeys

r@ Startet die Ausfliihrung der Charge.

@ Zeigt den Bildschirm ,Auffragssuche” an.
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Nachdem der Softkey CHARGE STARTEN gedrlckt wurde, erscheinen die Softkeys
CHARGE ANHALTEN und REZEPTDETAILS in der mittleren bzw. vierten Position:

Hdlt die Charge an — schaltet Ein- und Eing@nge aus, um derzeit
r@ aktive Zufihrungen anzuhalten usw. Diese Funktion stoppt den

Prozess direkt,

ohne den aktuellen Schritt zu Ende zu fUhren.

2“ Offnet den Bildschirm GERATEDETAILS (Abbildung 2-26).

Nachdem der Softkey CHARGE ANHALTEN gedrdickt wurde, hat der Benutzer
mehrere Mdglichkeiten, die durch Umschalten zwischen Zeilen mithilfe des Softkeys

MEHR verfugbar sind:

Symbol  Zeile/Position

FD 1/1

1/3

Erkltrung
Fuhrt die Ausfiihrung der Charge fort.

Vom geoffneten Bestdtigungsbildschirm Charge
abbrechen (Abbildung 2-22) gibt es drei
Moglichkeiten: Die Charge kann abgebrochen und
der Auftrag geldscht werden; die aktuelle
Zufiihrung kann beendet, jedoch die Charge
fortgesetzt werden; oder der Abbruchvorgang kann
storniert werden:

= Akt. Charge u. restl. Auftrag abbrechen
= Zufuhr.ende (Schritt 17): Phasenbeschreibung

Die Auswahl wird durch Drlcken von bestdtigt
oder durch Drtcken von ESCAPE abgebrochen.

Wenn der Abbruchvorgang storniert wird, wird die
Aufiragsansicht fur die laufende Charge angezeigt.

IP=172.18.565.13

07 /Mar2012 0748
Abort Baich

Abort the current batch & remaining order? El

End feed [step 03): Corn Syrup

(Esc)

Abbildung 2-22: Bestiitigungsbildschirm ,Charge abbrechen”

Symbol  Zeile/Position
@ 1/4
2/1

Erkldrung
Zeigt den Bildschirm ,Auftragssuche” an.

SchlieBf die Phase ab, die derzeit ausgeflhrt wird, parkt
anschlieBend die Charge und speichert eine
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2/2

)

=
=]
=
m

2/4

7 ¢

[ ]
b3

wird.

Aufzeichnung des Zustands. Der Auftrag verbleibt in der
Auftragsliste, wobei der Status als Geparkt angegeben
wird.

Bei angehaltener Charge kann ein neuer Aufirag
(Abbildung 2-10) erstellt werden.

Ruft den Bildschirm Rezepivorgang auf (Abbildung
2-19).

Hebt den Befehl zum Abbrechen auf und navigiert im Ausfihrmodus
zurGck zum Bildschirm Aufiragsansicht.

Bricht die Charge ab und navigiert zurtick zum Bildschirm
Auftragsansicht, wobei die abgebrochene Charge aus der Liste entfernt

Ansicht von Rezeptphasen und Phasendetails

Wenn der Auftrag ausgefuhrt wird, ist es moglich, den Status jeder Phase wdhrend

2-20

ihres Ablaufs zu inspizieren.

Dricken Sie auf die Anwendungstaste A2+, um den Bildschirm Rezeptibersicht
anzuzeigen. Die Inhalfe dieses Bildschirms werden in Setup unter Batch-780 >
Ansichfen > Rezept > Rezeptibersicht konfiguriert.

Batch: 1 of 1
Phase: 0 of 7

IP=172.18.54.110 27/0ct/2010 14:18
Crder: 001 |, Exprime

MR Recipel , Recipel
CR: Reci00000cO0011IM |, Recipel
Target: 500.000 g Delivered: 0.000 g

Status: Paused

0%

(D)

= G

Abbildung 2-23: Bildschirm mit Rezeptiibersicht, angehaltene Charge

Beachten Sie die Zeichenketfe im Konfrollrezept-Kennzeichen (CR:) auf diesem
Bildschirm. Dieses Kennzeichen ist fir die aktuelle Charge eindeutig und umfasst
die ersten vier Zeichen des Rezeptnamens, eine Seriennummer und die ersten zwei

Zeichen der Terminal-ID.

Durch Drlcken des Softkeys wird eine weitere Zeile mit Symbolen, einschlieBlich
zwei zus@izlicher Softkeys, eingeblendet.

[N S+l T - 1ol TULUL (]

[P

[
MODE | MORE
A

Abbildung 2-24: Bildschirm mit Rezeptiibersicht, zweite Softkey-Zeile
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K™
MKO_DJE Zeigt den Bildschirm ,Rezeptvorgang” an.

r. Parkt das Rezept, speichert den Zustand der akiuellen Phase und
E beldsst den Auftrag in der Auftragsliste.

Dricken Sie auf dem Bildschirm Rezeptiibersicht (Abbildung 2-23) auf den Softkey
REZEPTDETAIL um auf dem Bildschirm Rezepfdefails eine Liste der Phasen
des aktuellen Rezepfs anzuzeigen.

IP=172.18.54.110 2702010 14:22
Recipe1, Reci00000c0001IM
Step [Phase Status Parg4
0 Turn on FPaused
[ 2 oo Material [Paused 200
03 Add Material 2000
04 Acknowledge
05 Add Material 100.0
4] ] k
0] [0~

Abbildung 2-25: Rezeptphasen, Charge wird ausgefiihrt

Mit dem Softkey GERATEDETAILS wird ein Bildschirm wie der in
Abbildung 2-26 und Abbildung 2-27 dargestellte gedffnet, auf dem

— 100 Details fir die derzeit ausgefiihrte Phase angezeigt werden. Die Inhalfe
6= dieses Bildschirms sind je nach Phasentyp verschieden und werden in
Setup unter Bafch-780 > Ansichten > Rezept > Rezeptdetails
konfiguriert.
IP=172.18.54 105 30/Sep2010 13:34

~ 71 1lu 10016 PT
, | NET Scale 1

Feading
Recipe: Orderd
....... Batch ID: 003

fdatenal; 1 Matenal 1
l Target: 100.000 b
B J #Tal: 1,000 -Tol: 1.000 )

@ MORE

Abbildung 2-26: Geriitedetails — Automatischer Materialtransfer
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P=172.18.54.105 30V Sep 2010 13:02

423. °

Ib NET Scale
16, Freweigh 1

10 @500b  +10
Recipe: 1 .

DK
W

Abbildung 2-27: Geriitedetails — Manueller Materialtransfer

IP=172.18.54.112 22iFebi2011 14:09

Recipe: Mix Cycle

Press OK when mix complete

O
OK-
v

Abbildung 2-28: Halten Bediener — Bestiitigen
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IP=172.18.54.112 22/Feb/2011 14:09
Crder! f 426600005800011M
K Add Brown Sugar Complete Ok [0.0 kg

@ imed hold with Running [Hold for 10 sec

| @ g'| | wmore

IP=172.158.54.85 01/Apr2011 09:53

Recipe: Timed Hold

Holding: 4.000 Seconds

O
Abbildung 2-29: Zeitgesteuertes Halten
IP=172.18.48.125 26/Mar2011 13:51
Recipe: Custamer Mame Entry
Enter Custamer Mame
Cormpany AH | @

Abbildung 2-30: Bildschirm mit Eingabetextfeld
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2-24

IP=172.18.54.112 24/Feb/2011 14:43

Recipe: Prompt for Material Type

Enter Material #

[T

Abbildung 2-31: Auswahlbildschirm

IP=172.158.54.55 01/Apr2011 09:52

Recipe: Operator Hold-Lagin

Enter Operator 1D

LIsername ‘user |

FPassward ‘ |O
ahcdef ‘ nhijk ‘ Imnop ‘ nretu ‘ WiHYZ
‘ Esc ‘ ‘ +=() ‘-.l'*%li;, A

Abbildung 2-32: Unterschriftsbildschirm
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Zugreifen auf und Andern von
Rezeptphasen

Wenn der Bildschirm Rezeptdetails angezeigt wird, kann der Benufzer je nach
Chargenausfiihrungsmodus zwecks Zugriff und Bearbeitung durch die Phasen
navigieren.

Abbildung 2-33 zeigt das Aussehen der zweiten Softkey-Zeile Rezeptdetails (d. h.
der Softkey MEHR wurde auf dem in Abbildung 2-25 dargestellten Bildschirm
gedriickt), wenn der automatische und der manuelle Bildlaufmodus akfiv sind. Es
wird immer der Softkey desjenigen Modus angezeigt, der auf dem Bildschirm nicht
aktiv ist.

IP=172.15.54.95 O4/Maw2010 0B:25
Recipe1, Reci0000010001IM

Step [Phase Status Parg4
4 Turn an
02 Add Material 200.0
03 Add Material 200.0
04 Acknowledge
05 Add Material 100.0,
1] | r
T
"/‘4\ MODE | MORE
A
!U-\J !H'—ILI (=11 =10]=1] ! ! II_H_I.'.v
| | r
T
oLl f MODE | MORE
A

Abbildung 2-33: Automatischer (oberer) und manueller (unterer) Bildlaufmodus in der
Rezeptansicht

;L Autom. Bildlauf: Die momentan ausgefiihrte Rezeptphase wird in der
e Rezeptliste aufomatisch gewdhlt.

Manueller Bildlauf: Ermdglicht dem Benuizer den Bildlauf in der Liste nach
‘é“\ oben und unten, um eine bestimmte Rezeptphase auszuwdhlen und sie
auszufiihren oder zu bearbeiten.

f Bearbeiten: Offnet einen Bildschirm, von dem aus die manuell gewdhite
Phase modifiziert werden kann.

Dricken Sie auf den Softkey BEARBEITEN f , um den Bearbeitungsbildschirm fur
die gewdhlte Phase zu 6ffnen. Abbildung 2-34 zeigt den Bildschirm, der
eingeblendet wird, wenn Schritt 3 im Rezept, das in Abbildung 2-33 dargestellt ist,
gewdhlt und der Softkey BEARBEITEN gedrtickt wird. Auf diesem Bildschirm werden
die Schrittnummer, die Phasenbeschreibung, der akiuelle Wert des Parameters
sowie ein Feld angezeigt, in dem der neue Wert eingegeben werden kann.

2-25



Abschnitt I: Technisches Handbuch zum IND780batch-Terminal

IP=172.18.54.95 04/Mowf2010 OB:53
Recipe Edit
Recipel

Step a3
Phase Add Material 2

FParameter 200.000 kg

Mew “alue

Esd

Abbildung 2-34: Bildschirm ,Rezept bearbeiten”

Anzeigen von Geratedetails

Driicken Sie auf die Anwendungstaste A3 * , um den Bildschirm Geréitedetails
anzuzeigen. Der Inhalt dieses Bildschirms sowie die darin enthalfenen Softkeys
werden in Sefup unter Anwendung > 780 Batch > Ansichfen > Systemansichten >
Gerdteansicht konfiguriert.

IP=172.18.54.110 29/0ct/2010 10:39
010 / Reci00000mO001 (N
BN =0 Material 1 Slow Step Alarm  [0.0 g]

ldle / Ready

0] U] |[EX] | wome

Abbildung 2-35: Bildschirm mit Geriteansicht

Der in Abbildung 2-35 dargestellte Bildschirm umfasst eine Liste von
Gerdfemodulen und deren Status. Wdhrend der Chargenausfiihrung enthdlt das
Display auch alle aktuellen Alarme. Eine Erlduterung der in diesen Bildschirmen
abgebildeten Symbole und Farbcodes finden Sie in Tabelle 2-6.

Fortsetzen einer geparkten Charge

So wird eine geparkte Charge fortgesetzt (siehe Seite 2-19):
1. Offnen Sie die Aufiragsliste, und wdhlen Sie den geparkten Auftrag.
2. Im manuellen Chargenverarbeitungsmodus:
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Berichte

a. Rufen Sie die Rezeptdetails fir den geparkfen Auftrag auf.
b. Navigieren Sie zur letzten abgeschlossenen Phase.
c. Drlcken Sie auf den Softkey START/FORTSETZEN.

3. Im automatischen Rezeptiermodus wird der Prozess mit dem letzten
unvollsténdigen Schritt fortgesetzt.

Verschiedene Berichfe kbnnen tber das IND780batch-Terminal angezeigt und
ausgedruckt werden. Dazu gehoéren:

Anzeigen und Drucken Nur Drucken

Chargenibersicht Chargendetails

Auftragsliste

Rezeptliste

Aktionsprotokoll

Konfiguration fiir das Drucken

Chargentransaktion und
Zusammenfassungsberichte

Zum Drucken einer Chargentransaktion und eines Zusammenfassungsberichts vom
IND780batch-Terminal muss eine Anforderungsausgangsverbindung konfiguriert
werden.

Die Anforderungsausgangsverbindung wird in Setup unter Kommunikation >
Verbindungen erstellf. Verwenden Sie entweder einen verfligbaren seriellen oder
einen Eprint-Anschluss. Stellen Sie den Trigger auf Charge (siehe Abbildung 2-36).

P=172.18.49.126 28Mmar2011 08:29
Connection Edit

Assignment ]Demand Cutput -

Trigger ]Eiatch -

v

Abbildung 2-36: Bildschirm ,Verbindung bearbeiten”
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Die Berichte werden automatisch gedruckt, wenn ein Rezept ausgefuhrt wird oder
wenn der Ausdruck von einer Kommunikationsphase ausgeldst wird.

Weitere Berichte

Um die in Abbildung 2-39 aufgefuhrten Berichtstypen drucken zu kénnen, muss
den Berichten eine COM-Portverbindung zugewiesen werden (siehe Abbildung
2-37).

IP=172.18.49.125 25/Marf2011 08: 400
Connection New

Assignment |Rep|:|rts i

(Esc] oK
Abbildung 2-37: Verbindung neu: Konfigurieren eines COM-Ports fiir Berichte
Anzeigen und Ausdrucken eines Berichts

1. Stellen Sie sicher, dass der Softkey BERICHTE I in einer der Zeilen mit
Softkeys erscheint, die auf dem Bildschirm ,Waagenansicht” sichtbar sind.

Rufen Sie den Bildschirm ,Waagenansicht” auf, indem Sie auf A4 ** dricken.

IP=172.15.54.95 03/Maw2010 09:54

)

>0< kg BIG

@ | )

Abbildung 2-38: Bildschirm ,Waagenansicht”, Softkey ,Berichte” angezeigt

2. Dricken Sie auf den Softkey BERICHTE, um den Bildschirm ,Berichte
ausfuhren” anzuzeigen. Wahlen Sie das Feld ,Berichtstyp”, um eine
Dropdown-Liste der verfugbaren Berichte anzuzeigen.
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IP=172.18.49.125 25/Mar2011 08:33

Report Type Batch Details El

Reports Run

Batch Detalls
Batch Owerview

Order List

N\

| C | &

Abbildung 2-39: Bildschirm ,Berichte ausfiihren” mit Auswanhlliste

3. Wahlen Sie den Berichtstyp aus der Dropdown-Liste, und driicken Sie
dann auf den Softkey TABELLENANSICHT (2. Dadurch wird ein

Tabellensuchbildschirm
gewdhlten Berichtstyp a

mit Filteroptionen geoffnet, der je nach dem
nders ausfdllt. Abbildung 2-40 zeigt den

Bildschirm ,Suche Auftragsliste”.

IP=172.15.54.95

Order List Search

Search Field 1 Maone EI
owa I |
Search Field 2 |N|:|ne El
owa I |
Sort By anne El

03/Maw2010 10:00

IAscend :l

N

3

Abbildung 2-40: Bildschirm ,,Suche Auftragsliste”

Die Elemente dieses Bildschirms werden in Tabelle 2-7 erldutert, wobei die
Standardwerte fett gedruckt und mit einem Sternchen (*) gekennzeichnet sind.
Die Suche gibt in ihrer Standardkonfiguration die gesamten Inhalte der
ausgewdhlten Tabelle zurdick.

Tabelle 2-7: Tabellensuchoptionen

Chargendetails

Beschriftung Optionen/Funktionalitiit
Suchfeld 1 ErsT_er Suchporome_zter. Die Optionen sind je nach
Berichtstyp verschieden:
Chargenubersichf | keine*, Chargen-ID, Datum (JJJMMTT), Aufirags-ID,

Aufiragsbeschreibung, Rezept-ID, Rezeptbeschreibung

Auftragsliste

Keine*, Auftrags-ID, Aufiragsbeschreibung, Rezept-ID,
Rezeptbeschreibung
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2-30

Beschriftung Optionen/Funktionalitiit
) Keine*, Datum (JJUMMTT), Rezept-ID,
Rezepiste Rezeptbeschreibung
Aktionsprotokoll | Keine*, Aktion, Datum (JJJMMTT)
< (Kleiner als), <= (kleiner als oder gleich), =* (ist
Bediener | gleich), <> (ist ungleich), >= (gréBer als oder gleich),
Daten > (groRer als)

Dateneingabefeld

Alphanumerische Dateneingabe, die vom Bediener zum
Vergleich verwendet wird. Standardwert ist * (alle).

Suchfeld 2

Dieselben Optionen wie in Suchfeld 1

Sortieren nach

Bestimmt die sortierfen Parameter. Die Optionen sind je
nach Berichtstyp verschieden und entsprechen denen in
den Suchfeldern.

Aufsteigend*, Absteigend

4. Driicken Sie zum Schluss den Softkey TABELLENSUCHE iy, um die
gefilterten Ergebnisse der Suche anzuzeigen. Im dargestellten Beispiel wird
der Bildschirm ,Auftragsliste” (Abbildung 2-41) einschlieBlich nur
derjenigen Auftrdge, die von den Suchfiltern definiert sind, angezeigt.
Dieser Bildschirm enthdlt einen Softkey DRUCKEN & , sodass die Liste
Uber die Berichtsverbindung gedruckt werden kann.

IP=172.15.54.95

O3/Mow2010 11:32
Order List

Order ID|Order Desc |Recipe Name |Target

Stability Recipe’ Oqg

=

Abbildung 2-41: Suchergebnisse: Bildschirm ,Auftragsliste” mit Softkey DRUCKEN

Weitere Details, einschlieBlich einer Beschreibung der Inhalte jedes Berichtstyp,
finden Sie in Kapitel 13, Berichte.




Kapitel 3

Konfiguration

Dieses Kapitel behandelt U be rb I i CK

o Uberblick

- sewpuensukr — Systemkonfiguration mithilfe von

o Rezeptvorgdnge
e Ansichten
o Sicherheit
e Autom. Druck &

Protokoll Systemlist

BatchTool 780

Mit dem im System enthaltenen PC-Konfigurationstool kénnen Sie einzelne
Systemkomponenten (Geréte und Steuermodule, Materialwege, Rezepte und
Auftrdge) fir das IND780batch-Terminal konfigurieren. Der PC, auf dem das
Tool zur Verfligung steht, kommuniziert mit dem Terminal Gber einen
Ethernet-Anschluss. Alle Konfigurationseinstellungen konnen mithilfe des Tools
erstellf und dann auf ein oder mehrere Terminals herunfergeladen werden.
Dementsprechend kénnen Terminal-Konfigurationen in das Tool hochgeladen und
Tabellendaten abgerufen und gespeichert werden. Weitere Einzelheiten zur
Verwendung dieser Ressource finden Sie im Benutzerhandbuch zum BatchTool780
PC-Konfigurationstool.

Schnittstellenkonfiguration am Terminal

Die terminalspezifische Konfiguration muss mithilfe des Terminal-Displays und der
Tasten am Vorderfeld vorgenommen werden. Die Setup-MenUs des Terminals
beinhalten eine Reihe von Bildschirmen, mit deren Hilfe die Erscheinung und
Funkfionen der Terminal-Schnittstelle wéhrend des Rezeptiervorgangs eingerichtet
werden. Diese Funkfionen kdnnen nicht mit dem PC-Konfigurationstool eingerichtet
werden, sondern mussen flr jedes einzelne Terminal festgelegt werden.

Dieses Dokument beschreibt die Konfigurationsoptionen in der Setup-Menustruktur
des IND780batch und bietet eine vollstdndige Beschreibung der auf jedem
Bildschirm verfugbaren Einstellungen und Parameter.

Softkeys und Symbole

Viele der Softkeys und Symbole, die speziell im IND780batch enthalfen sind,
werden mithilfe der in diesem Kapitel beschriebenen Einstellungen konfiguriert.
Eine vollstandige Liste dieser Softkeys und Symbole finden Sie in Kapitel 2, Betrieb,
in diesem Handbuch.

Glossar der Begriffe

Eine Beschreibung der in diesem Kapitel verwendeten Spezialbegriffe finden Sie in
Anhang A, Glossar.
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Setup-Menustruktur

Abbildung 3-1 zeigt eine erweiterte Ansicht des IND780batch-Zweigs (Setup >
Anwendung > Batch-780) der Setup-Menustrukiur des IND780-Terminals. Die
anderen Zweige dieser Struktur entsprechen denen des IND780-Standardterminals
— ndhere Details zu den in den Standardzweigen verfligharen Optionen sind in
Kapitel 3, Konfiguration, des IND780-Benutzerhandbuchs enthalten.

E Das Durchflussmeter-Untermen( zeigt nur an, ob ein Durchflussmeter installiert
ist.

Anmqldung
Home
Setup
8-~ Waage
B~ Durchflussmesser
| E-- Kandle 1 &2
: 1 - Platine-Einstellungen
1 k--Konal 1
! | -~ Kanal 2
! t--- Kandle 3 & 4
I ~---Zirucksefzen
E+- Anwendung

8-~ Speicher

&~ Befrieb

o~ Diskreter /0
B-- Charge-780
I:lJ— Rzptur-Vorg(jnge

3‘ - Ausflihrungs-Strg

==+ Charge bearb.
~-- K1 & K2 parameters

é— Ansichfen

- Best.-Ansicht
3 -- Rzptur Ansichten
i ;‘-— Rzptur-Ubersicht
i - Rezpiur-Defails
*-- Systemansichten

|

| i ;k— Gerdfansicht
| : 3 Ansicht Autom. Materialtransfer
i i ~-- Ansicht manueller Materialfransfer
! ;‘—— Sicherheit
3 ~~- Autom. Druck & Profokoll
i =F- Systemliste
i --- Gerdfemaodul
3 --- Steuerungsmodul
i ~-- Materialpfad
| --- Rezept
B~ TaskExpert
‘-~ Ziirucksefzen
B~ Terminal
@8-~ Kommunikation

- Warlung
Abbildung 3-1: Zweige der IND780batch-Setup-Meniistruktur
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Rezeptvorgdnge
Ausflhrungssteuerung

Der Konfigurafionsbildschirm Ausfiihrungssteuerung legf die auf dem Bildschirm
,Rezeptvorgang” verfugbaren Optionen, die durch Driicken des Softkeys MODUS
ANDERN %8 aufgerufen werden, fest.

|P=172.18.55.42 08/Feb/2012 13:38
Execution Control

Altomatic m
Semi-Automatic m
Manual m
Hold At End [Enabled =]

Off Tolerance

“iew Control By

Continue

\ FPause
Adjust
[

Abbildung 3-2: Ausfiihrungssteuerung

Automatisch, halbautomatisch, manuell

Jeder dieser Modi kann aktiviert oder deaktiviert werden. Ist ein Modus aktiviert,
kann er von einem beliebigen Benutzer mit ausreichenden Berechtigungen, die in
den Sicherheitseinstellungen definiert sind, gewahlt werden (siehe Seite 3-14).

Der automatische Modus ist standardmdBig aktiviert, und die zwei anderen sind
deakfiviert.

Der automatische Modus fiihrt den Ubergang zwischen Rezeptphasenschritten
automatisch aus. Wenn ein Schrift abgeschlossen ist, startet der néichste, ohne
dass der Bediener eingreifen muss. Die Schritte werden in der im Rezept definierten
Reihenfolge ausgefuhrt.

Der halbautomatische Modus setzt eine Bestdtigung des Bedieners voraus, indem
zum Starten jedes Schrifts der Softkey START gedruckf oder ein diskreter Eingang
aktiviert wird. Die Schritte werden in der im Rezept definierfen Reihenfolge
ausgefdnrt.

Im manuellen Modus muss der Bediener jeden Schritt auswdhlen und starten. In
diesem Modus konnen die Schritte in beliebiger Reihenfolge ausgefihrt werden.

Am Ende halten

Die Funktion ,Am Ende halfen” kann aktiviert oder deaktiviert werden. Wenn sie
akfiviert ist und ein Auffrag so konfiguriert wurde, dass er in einer Endlosschleife
ausgefuhrt wird (siehe Seite 3-b), darf der Bediener ihn mithilfe des Softkeys ,Am
Ende halten” am Ende jedes Chargenvorgangs anhalten.
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AuBerhalb Toleranz

Fur den Parameter ,AuB. Toleranz” gibt es vier Opfionen, die das Systemverhalten
festlegen, wenn eine Bedingung einfritt, die auBerhalb der Toleranzgrenzen liegt:

Abbrechen

Fortfahren
Anhalten

Anpassen

Stoppt die Charge, schlieBt sie als nicht erfolgreiche
Charge ab und entfernt den Aufirag aus der Liste.

Setzt die Charge fort

Hdalt die Ausflhrung an und gestatftet dem Bediener die
Wahl, ob die Charge forfgesetzt oder abgebrochen werden
soll.

Wenn eine Zuflhrung Uber dem Toleranzwert
abgeschlossen wird, kann der Bediener mit ,Anpassen”
die Zuflihrung anpassen und sie wieder in den
Toleranzbereich bringen.

Steuerung anzeigen nach

Der Parameter Sirg anzeigen nach, der festlegt, wie der Fortschritt des Rezepts
wdahrend der Ausflihrung am Bildschirm dargestellt wird, bietet zwei Optionen.
Beziehen Sie sich auf den Abschnitt zur Rezept-Ausfiihrung in Kapitel 15,
Chargenanwendungsbeispiele zur Ansicht einer Veranschaulichung der praktischen
Auswirkung dieser Auswahl.

Phase

Gerdt

Wahrend der Rezept-Ausfiihrung wird die Seite
GERATEDETAIL (siehe z. B. Abbildung 2-26) angezeigt.

Wahrend der Rezept-Ausfiihrung wird die Seite
GERATEANSICHT (siehe z. B. Abbildung 2-35)
eingeblendet.

Charge bearbeiten

Der Konfigurationsbildschirm Charge bearbeiten steuert den Bedienerzugriff auf
verschiedene Chargenparameter.

IP=172.158.54.103 06/Mar2012 14:03

Edit Recipe Targets |Enab|ed

Batch Edit
Rescaling Recipe Amount E

Looping |Enab|ed

[
Batch Start |Autnmatic EI
=]

Caonvert Batch IDisahIed :I

N\

Abbildung 3-3: Charge bearbeiten
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Neuskalierung
Fur die Neuskalierung gibt es vier Optionen:
Deaktiviert Die Charge kann vom Bediener nicht neu skaliert
werden.
Material Die Neuskalierung des Materials ermoglicht es dem

Bediener, eine Charge basierend auf einem einzigen
Material neu zu skalieren.

Wenn beispielsweise fur ein Rezept 100 kg eines
Materials benétigt wird und nur 80 kg verfligbar sind,
konnen alle anderen Materialien in der Charge
herunterskaliert werden, um die korrekten Proportionen
zu erhalten.

Rezept % Die Chargengr6Be kann mit Plus und Minus als
Prozentsafz innerhalb der Parameter angepasst
werden, die durch die Einstellung Neuskalierungsfakfor,
Min und Max auf dem Bildschirm ,Rezept” im PC-
Konfigurationstool festgelegt wurden.

Rezeptmenge  Die ChargengrdBe kann mit Plus und Minus nach
absolutem Gewichtswert innerhalb der Parameter
angepasst werden, die durch die Einstellung
Neuskalierungsfaktor, Min und Max auf dem Bildschirm
,Rezept” im PC-Konfigurationstool festgelegt wurden.

Schleifenausfiihrung

Die Schleifenausflihrung kann deakfiviert oder akfiviert werden. Wenn sie aktiviert
ist und Schleife auf dem BafchTool 780-Bildschirm ,Aufirdge” auf Endlos
eingestellt wurde, durchlduft der Aufirag jede Charge automatisch, bis sie
abgeschlossen ist, falls nicht der Softkey Am Ende halten (falls aktiviert, siehe Seite
3-3) zu Beginn jeder Charge gedruckt wird. Die Schleifenausfihrung ist nur in der
aufomatischen Phasenausfihrung aktiv.

E Wenn ein Auftrag auf eine Endlosschleife eingestellt wurde, ignoriert das
System alle fir eine auf dem Bildschirm ,Auftragskonfiguration” festgelegte
Anzahl von Chargen eingegebenen Werte.

Schleifenstart

Wenn die Schleifenausflihrung aktiviert ist und der Auftrag auf eine Schleife
eingestellt wurde, kann der Start der Schleifenausfiihrung automatisch ohne
Eingreifen des Bedieners oder manuell erfolgen, wobei der Vorgang erst gestartet
wird, nachdem der Bediener eine Aufforderung bestdfigt. Wenn Schleifenstart auf
Manuell festgelegt wurde, muss der Bediener die ndchste Charge durch Dricken
auf [ starfen.
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Rezeptzielwerte bearbeiten

Die Option Rezepizielwerte bearbeiten ist standardmdBig deaktiviert. Wenn sie
deaktiviert ist, kann der Bediener einzelne Zielwerte innerhalb des Rezepts
bearbeiten.

E Anders als bei der Neuskalierung kann beim Bearbeifen von Rezepizielwerten
das Verhdltnis von Materialien im Produkt gedndert werden.

B Esist eher ungewohnlich, die Funkfion Rezeptzielwerte bearbeiten zu
aktivieren. Ein typischerer Ansatz wdre es, Bedienereingaben in ein Rezept zu
programmieren, wobei einzelne Phasen eventuell abgedndert werden missen,
beispielsweise aufgrund von Umweltdnderungen, die sich auf Materialien
auswirken.

Zum Bearbeiten von Zielwerten legen Sie den Rezeptschritt fest, indem Sie vom
Bildschirm ,Rezeptdetails” aus zu ,Manuell” :@fnovigieren, damit der Bediener
den zu bearbeitenden Schritt wéhlen kann. Dricken Sie dann auf den Softkey
BEARBEITEN .7, um fiir den gewdhlten Schritt auf den Bildschirm Rezept
bearbeiten zuzugreifen.

Charge konvert

StandardmdBig ist Charge konvert Deaktiviert. Wenn diese Option Akfiviert ist, kann
der Bediener eine Charge konvertieren. Mit der Konvertierfunktion kann eine Charge
in eine vollig andere Charge konvertiert werden, sodass nicht verbrauchte
Materialchargen nicht entsorgt werden mussen. Unfertige Chargen konnen erneut
ausgeflhrt werden, um ein fertiges Produkt zu erzeugen. Einzelheiten Uber die
Funkfion ,Konvertieren” finden Sie in Kapitel 12, Auftrdge.

K1- & K2-Parameter

Mithilfe des Konfigurationsbildschirms fir die K1- & K2- Parametfer Idsst sich das
Verhalten der Algorithmen flr die Q.iIMPACT Predictive Adaptive Control (PAC)
anpassen. Diese Zuftihrungsalgorithmen werden zur dynamischen Berechnung des
Verschuttungswerts wadhrend eines Zuflihrungsvorgangs verwendet.

K1 kommt zum Einsatz, wenn die Beziehung zwischen der Flussrate und
Verschattungsmenge linear ist und in Fdllen, wenn die Flussrate moderat und
wiederholbar ist. K2 wird verwendet, wenn die Beziehung zwischen Flussrafe und
Verschittungsmenge nicht linear ist und in Fdllen, wenn die Flussrafe schnell ist.
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IP=172.18.55.33 314802011 12:15
K1 & K2 Parameters

Limit Checking Enabled

K2+~ Limit 0.1

Short Feed IEnabIed :l

N

Abbildung 3-4: Konfigurationsbildschirm der K1- & K2-Parameter

Grenzwertkontrolle

Die Grenzwertkontrolle kann akfiviert oder deakfiviert (Standardeinstellung) sein.
Sofern aktiviert, werden die K1- und K2-Paramefer wdhrend Beflllvorgangen
verwendet und die Felder zur Grenzwerteinstellung werden, wie in Abbildung 3-4
dargestellt, eingeblendet.

Grenzwert K1 +/-, Grenzwert K2 +/-

Diese Grenzwertparameter legen die Hochstwerte flr die Zufuhrungseinstellungen
fest, die mittels der K1- und K2-Algorithmen jeweils eingefuhrt werden. Da der K2-
Algorithmus bei héheren Zuflhrungsraten zum Einsafz kommt, ist dieser Grenzwert
i.d.R. erheblich geringer als der Grenzwert fir K1.

Kurze Zufiithrung

Die kurze Zufuhrung kann akfiviert oder deaktiviert (Standardeinstellung) sein.
Wenn ein Material eine Zufuhrungszeit von bis zu 5 Sekunden hat, sollte diese
Option aktiviert werden.

Zum Erreichen einer hohen Genauigkeit bei der Vorhersage des Abschaltpunkis
bendtigen die PAC-Algorithmen b Sekunden oder mehr Zuflhrungszeit, wobei die
Flussrate innerhalb der Grenzwerte liegen muss.

Ansichten

Die Bildschirme im Abschnitt ,Ansichten” legen die Elemente fest, die fr den
Benutzer auf dem IND780batch-Terminaldisplay sichtbar sind. Gewisse Elemente
erscheinen standardmadRig; andere werden nur eingeblendet, wenn sie akfiviert
sind.

Auftragsansicht

Der Konfigurationsbildschirm Auftragsansicht kann durch Driicken auf A1~
aufgerufen werden. Mithilfe der Einstellungen auf diesem Bildschirm wird der Zugriff
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des Bedieners auf verschiedene Sfeuerungs- und Informationsfunktionen der
Software konfiguriert.

IP=17218.54 110 2E/0ct2010 09:44
Order View

Batch Contral Softkeys  |[SfeldED
Order Description m
Recipe Mame m
Target m
Campaign m

N\

Abbildung 3-5: Auftragsansicht

Chargensteuerungs-Softkeys

Die Chargensteuerungs-Softkeys konnen aktiviert oder deaktiviert werden. Wenn sie
deaktiviert sind, hat der Bediener vom Bildschirm Auftragsansicht aus keinen
Zugriff auf diese Softkeys.

Auftragsbeschreibung

Die Auftragsbeschreibung kann aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Aktivierung
kann der Bediener wdhrend der Erstellung eine Beschreibung flr den Auffrag
eingeben, und diese erscheinf als Spalte in der Auffragsansicht.

Rezeptname

Der Rezeptname kann aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Akfivierung erscheint
der Name des fir den Aufirag verwendeten Rezepts als Spalte in der
Aufiragsansicht.

Zielwert

Der Zielwert kann aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Akfivierung erscheint der
Rezeptzielwert als Spalte in der Aufiragsansicht.

Kampagne

Die Kampagne kann aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Aktivierung erscheint der
Kampagnentyp als Spalte in der Aufiragsansicht.
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Rezept
Rezeptiibersicht

Der Konfigurationsbildschirm Rezepflbersicht steuert die Informationen, die
eingeblendet werden, wenn der Bediener auf A2 #  drickt, um den Bildschirm
Rezepftibersicht anzuzeigen.

IP=172.18.54.110 26/0ct/2010 09:44
Recipe Overview
Recipe “iew Enabled EI
Batch Control Softkeys |Enab|ed EI
Recipe Details Softkey IEnabIed EI
Line 1 [Order ID/ Desc ||
Line 2 [MRID/Desc  [¥]

Line 3 |cRID/Desc  [=] [5]

N\

IP=172.18.54.110 26/0ct/2010 09:45
Recipe Overview

e e

Line & |Rec:ipe Status EI
Line & |C§,rctle Infarmation El
Line 7 |% Complete EI

N\

Abbildung 3-6: Rezeptiibersicht
Rezeptansicht

Die Rezeptansicht kann aktiviert und deaktiviert werden. Bei Deaktivierung haben
die restlichen Optionen auf diesem Bildschirm keinerlei Auswirkung, da der
Bediener keinen Zugriff auf die hier gesteuerten Funktionen hat.

Chargensteuerungs-Softkeys, Rezepldetails-Softkey

Die Softkeys Chargensfeuerung und Rezeptdetails konnen akliviert oder deakfiviert
werden. Wenn ,Rezeptansicht” akfiviert ist, stehen dem Bediener alle aktivierten
Softkeys zur Verfligung.

Zeile 1,2, 3,4,5,6,7

Jede dieser Dropdown-Listen bietet dieselben 17 Optionen. In Tabelle 3-1 werden
die Auswirkungen jeder Auswahl auf die angezeigten Informationen im Einzelnen
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beschrieben. AuBerdem ist die Standardauswanhl flr jede Zeilennummer auf dem
Bildschirm Rezeptiibersicht aufgeflnrt.

Tabelle 3-1: Zeilenoptionen fiir die Rezeptiibersicht

Standard fiir

Option Angezeigte Informationen Zeile:
Keine In dieser Zeile wird nichts angezeigt. 4
f;fgggfn ; Auftrags-ID-Nummer und Beschreibung 1
Aufirags-ID Auftrags-ID-Nummer
Auftrags-Beschr Auftragsbeschreibung
MR-ID/Beschr Steuerrezept-ID-Nummer und Beschreibung 2
MR-ID Steuerrezept-ID-Nummer
MR Beschr Steuerrezept-Beschreibung
CR-ID/Beschr Kontrollrezept-ID-Nummer und Beschreibung 3
CR-ID Kontrollrezept-ID-Nummer
CR Beschr Konfrollrezept-Beschreibung
Zielgew. Zielgewicht fur Auftrag
Liefergew. Liefergewicht fur diesen Auftrag
Zielwert / geliefert ;{Jerrgligg):nzm;fah;n Zielwert und Liefergewichten 7
Rezeptstatus Status der akiuellen Rezeptphase b
Zyklusinfos E);?ryg)ennummer der Gesamizahl von Chargen

Anzahl der derzeit abgeschlossenen Schritte,
% vollstandig gefeilt durch die Gesamizahl der Schritte im 6

Rezept, als Prozentsatz ausgedrdickt

Start/Ende Z&D

Zeit- und Datumsstempel flr den Start und das
Ende der Chargenausflinrung des Aufirags
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Rezeptdetails

Der Konfigurationsbildschirm Rezeptdetails steuert Informationen, die auf dem
Bildschirm Rezeptdefails erscheinen, wenn der Bediener auf den Softkey
REZEPTDETAIL ANZEIGEN [E=] driickt.

IP=172.16.54.110 26/0ct/2010 09:45
Recipe Details

Batch Contral Softkeys  |[SfeldED
Equiprment Details Softkey m
Scrolling Softkeys m
ey Parameter m
Result m
Message m

N\

Abbildung 3-7: Rezeptdetails
Chargensteuerungs-Softkeys, Gerdtedetails-Softkey, Softkeys fiir Bildlauf

Jeder Parameter kann aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Akfivierung eines dieser
Parameter stellt das System die jeweiligen Softkeys dem Bediener zur Verfligung.

Hauptparameter

Wenn diese Option aktiviert ist, wird die Spalte mit den Hauptparametern in der
Rezeptdetails-Ansicht angezeigt. Je nach Phasentyp sind die Hauptparameter
verschieden, enthalten jedoch Elemente wie Zielwert und Haltezeiten.

Ergebnis

Wenn diese Option aktiviert ist, wird die Spalte mit dem Ergebniswert in der
Rezeptdetails-Ansicht angezeigt. Die Ergebnisse sind je nach Phasentyp
verschieden, enthalfen jedoch Werte wie Liefergewicht oder Bedienereingaben.

Meldung

Wenn diese Option aktiviert ist, wird die Meldungsspalte in der Rezeptdetails-
Ansicht angezeigt. Das Feld ,Meldung” kann vom Rezept verwendet werden, um
speziell auf die aktuelle Phase abgestimmte Bedienermeldungen anzuzeigen.
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Systemansichten
Gerdteansicht

Uber den Konfigurationsbildschirm Gerdfeansicht wird festgelegt, welche
Informationen und Funktionen auf dem Bildschirm Gerdteansicht zur Verfugung
stehen, wenn der Bediener auf A3 * drickt.

IP=172.18.564.110 26/0ct/2010 09:46
Equipment Yiew

Enabled

Batch Control Softkeys |Enab|ed

Equipment Details Softkey IEnabIed
Title IC'rIjEI’.-f Recipe

K1 {ERIRT{ERIET

Key Parameter IEnabIed

N\

Abbildung 3-8: Geriiteansicht
Ansicht

Die Ansicht kann aktiviert oder deakfiviert werden. Bei Akfivierung kann der
Bediener auf den Bildschirm ,Gerdfeansicht” zugreifen.

Chargensteuerungs-Softkeys

Die Chargensteuerungs-Softkeys konnen aktiviert oder deakliviert werden. Bei
Aktivierung stehen diese Softkeys dem Bediener zur Verflgung.

Gerdtedetails-Softkey

Die Gertitedetails-Softkeys konnen akliviert oder deaktiviert werden. Bei Akfivierung

ist der Bediener in der Lage, durch Dricken auf den Softkey den Bildschirm
,Gerdfedetails” aufzurufen.

Titel

Mit Titel wird die Uberschrift des Bildschirms ,Gerdtedetails” festgelegt. Die
Optionen sind:

Deaktiviert Nur Aufirag
Auftrag/Rezept/Chargen Nr. Rezept/Chargen Nr.
Auftrag/Chargen Nr. Nur Rezept
Auftrag/Rezept Rezept mit Zielwert
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Hauptparameter

Der Hauptparameter kann aktiviert oder deakfiviert werden. Der Hauptparameter
wird wdhrend der Chargenausfiihrung zusdifzlich zum Phasenstatus angezeigt. In
der Ger&teansicht ist der Hauptparameter der Zielwert.

Ansicht autom. Materialtransfer

Der Konfigurationsbildschirm Ansicht aufom. Materialtransfer wird durch Driicken
auf den Softkey GERATEDETAILS aufgerufen. Die Einstellungen auf diesem
Bildschirm legen den Inhalf des Bildschirms Ansicht aufom. Maferialtransfer fest.

IP=172.18.54.219 17/Sep/2012 10:28
Auto Material Transfer View

Weight Display Enabled

Tank Graphic m
Recipe / Order m
taterial m
Target m
Batch # [Enabled =]

N\

Abbildung 3-9: Ansicht autom. Materialtransfer

Gewichfsanzeige
Wenn diese Option akliviert ist, wird der aktuelle Gewichtswert angezeigt.
Tankgrafik

Wenn diese Option aktiviert ist, wird die Tankgrafik, mit der der Fortschrift beim
Fullen angezeigt wird, eingeblendet.

Rezept/Aufirag

Wenn diese Option aktiviert ist, werden die Rezept- und Auftragskennungen
angezeigt.

Material

Wenn diese Option aktiviert ist, wird der Name des derzeit zugeflihrten Materials
angezeigt.

Zielwert
Wenn diese Option aktiviert ist, wird der Zielwert flr die akfuelle Phase angezeigt.
Chargennummer

Wenn diese Option akliviert ist, wird die Nummer des akfuellen Bafch angezeigt.
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Ansicht manueller Materialtransfer

Der Konfigurationsbildschirm Ansicht manueller Materialtransfer wird durch
Driicken auf den Softkey GERATEDETAILS aufgerufen. Die Einstellungen auf
diesem Bildschirm legen die Inhalfe des Bildschirms Ansicht manueller
Materialtransfer fest.

IP=172.18.54.219 17/Sepf2012 10:27
Manual Material Transfer View

Weight Display Enabled

SmartTrac m
Recipe / Order m
tlaterial m
Target m
Batch # [Enabled  [¥]

N\

Abbildung 3-10: Ansicht manueller Materialtransfer

Gewichfsanzeige
Wenn diese Option aktiviert ist, wird der aktuelle Gewichtswert angezeigt.
SmariTrac

Wenn diese Option aktiviert ist, wird die SmartTrac-Grafik angezeigt (falls sie in der
Terminal-Setup-Menustruktur unter Betfrieb > Zielwert > Waage akfiviert und unfer
Terminal > Display konfiguriert wurde).

Rezept/Auftrag

Wenn diese Option aktiviert ist, werden die Rezept- und Auftragskennungen
angezeigt.

Material

Wenn diese Option akliviert ist, wird der Name des derzeit zugefuhrten Materials
angezeigt.

Zielwert
Wenn diese Option aktiviert ist, wird der Zielwert fUr die aktuelle Phase angezeigt.
Chargennummer

Wenn diese Option aktiviert ist, wird die Nummer des akfuellen Batch angezeigt.
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Sicherheit

Uber den Bildschirm ,Sicherheit” wird je nach Anmeldeebene der Zugriff auf die
Rezeptiersystemsteuerungen konfiguriert.

IP=172.18.54.110 26/0ct2010 09:48
Security

Operator Login Disabled

Login Timeout

N (S

Abbildung 3-11: Sicherheit

Bediener-Login

Der Parameter Bediener-Login kann akliviert oder deaktiviert werden. Bei
Akfivierung muss sich der Bediener im System anmelden, um Auftréige
auszufihren. Bei Deaktivierung ist jeder beliebige Benutzer in der Lage, ohne
Zugangsbeschrénkungen Systemfunktionen auszufiihren.

Login-Zeitlberschr.

Der Parameter Login-Zeittiberschr. legt den Zeitraum der Inakfivitdt in Minuten fest,
bevor das System alle derzeit angemeldeten Benutzer abmeldet und eine Meldung
anzeigt, die Uber die Abmeldung informiert.

B Zur Ausflhrung von Vorgdngen muss eine gultige Anmeldung erfolgen.



Abschnitt I: Technisches Handbuch zum IND780batch-Terminal

Konfiguration der Zugriffsberechtigung

Mit dem Softkey Ansicht @ wird der in Abbildung 3-12 dargestellte
Konfigurationsbildschirm ,Zugriffsberechtigung” angezeigt. Navigieren Sie mithilfe
der Pfeiltasten des Terminals nach unten zum zweiten Satz der Zugriffsparameter.

IP=172.18.54.95 26/0ct2010 15:25
Access Level

Ahort Batch Superigar EI

Run Reports |Supewisnr El

Clear History / Log |Supewisnr EI

Switch hode |Supewisnr El

Add Crder |Supewisnr EI
Delete Order ISupewisnr EI Izl

N

[P=172.158.54.95 2B/0ct201015:27

Access Level
Fescale Recipe Supervisor EI El
Adjust Recipe ISupenrisur EI
Accept Off Tolerance ISupenrisur EI

N

Abbildung 3-12: Bildschirme zur Zugriffsberechtigung

Von diesen Bildschirmen aus kann der Zugriff auf spezifische Funktionen des
Systems flr jede Anmeldeebene festgelegt werden — Bediener, Vorgesetzter,
Wartung und Administrafor.

Ein Bediener hat die niedrigste Zugriffsebene. Vorgesetzte und Warfungs-Benutzer
kénnen alle dem Bediener verfigbaren Aktionen ausfiihren und haben ihren
jeweiligen Funktionen entsprechend zusdizliche Berechtigungen. Eine Anmeldung
auf Administrator-Ebene bietet Zugriff auf alle Merkmale und Funkfionen.

Der Anmeldezugriff kann fur alle in Tabelle 3-2 aufgefihrfen Elemente festgelegt
werden.

E Ganz unabhdngig davon, welche Zugriffsebeneneinstellung gilt, hat der
Benutzer stefs Zugriff auf die Softkeys AUSFUHREN [[}], ANHALTEN [[If] und

PARKEN [[@.
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Tabelle 3-2: Zugriff auf Funktionen

Funktion Erkldrung

Charge abbrechen Bricht eine laufende Charge ab

Berichte ausfiihren Zeigt Berichfe an bzw. druckt sie

Verlaufsdaten/Profokoll

w Ldscht Verlaufs- und Profokolldaten
I6schen

Wechselt den Modus zwischen automatisch, halbautomatisch

Modus umschalten
und manuell

Aufirag hinzufligen Flgt der Liste einen neuen Auftrag hinzu

Auftrag I6schen Ldscht einen vorhandenen Auftrag aus der Liste

Andert bei entsprechender Konfiguration die GroBe eines

Rezept neu skalieren Rezepts

Rezepizielwerte

bearbeifen Gestattet das Bearbeiten von Rezept-Zielwerten — siehe Seife 3-6

Gestattet den Abschluss einer Charge, wenn das Ergebnis der
aktuellen Phase auBerhalb der Zielwerttoleranz liegt. Falls es
mehrere Chargen desselben Rezepts gibt, muss der Wert flr
+AuBerhalb Toleranz” jedes Mal akzeptiert werden, wenn er
angefroffen wird.

AuBerhalb Toleranz
akzeptieren

IND780batch — Sicherheit und Benuizer

Wenn die Sicherheitsoption akfiviert ist, missen Benutzer im Terminal angegeben
werden. Es gibt vier Arten von Benutzern mit verschiedenen Zugriffsrechfen:
Administrator, Vorgesetzter, Wartung und Bediener.

Administrator  Ein Administrator hat unbeschrdnkten Zugriff auf alle Bereiche der
Bedienung und Konfigurafion. Es kann mehrere
Administraforkonten geben. StandardmdBig besteht bereits ein
primdres Administratorkonto, das zwar ver@ndert, aber nicht
geltscht werden kann. Das primére Administratorkonto ist ab
Werk ohne Kennwort konfiguriert. Es ist daher kein
Anmeldenamen oder Kennwort notwendig, um den Setup-Modus
aufzurufen. Alle Funkfionen des Terminals stehen allen Benutzern
zur Verflgung, bis ein Kennwort fur das primdre
Administratorkonto festgelegt wird.

Wartung Das Konto bietet dieselben Zugriffsrechfe wie die
Administratorebene; ausgenommen sind messtechnisch wichtige
Bereiche des Setups.

Vorgesetzter ~ Der Zugriff ist im Allgemeinen auf die Bearbeitung von Tabellen
sowie die Einstellung von Datum und Uhrzeit beschrdnk.

Bediener Ein Bedienerkonto ist standardmdBig voreingestellf. Standorte mit
Validierungsanforderungen kénnen weitere Bedienerkonten mit
Benutzernamen und Kennwortern erstellen. Die Bedienerebene ist
3-17
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am stdrksten eingeschrdnkt, da der Benutzer lediglich die
Tabellendatensdize verwenden und anzeigen, jedoch nicht
verdndern kann.

Benutzer

Das IND780-Terminal ist ab Werk mit zwei Benutzernamen konfiguriert: ,admin”
und ,anonymous”. Keines von beiden ist mit einem Kennwort versehen. Ohne
Kennworter gibt es keine Sicherheitsbeschrdnkung beim Zugriff auf das Setup und
beim Andern der Einstellungen. Sobald ein Kennwort fir den Benutzernamen
,admin” festgelegt wurde, sind gtiltige Anmeldedaten fur den Zugriff auf das Setup
notwendig. Diese beiden Standard-Benutzernamen kénnen durch das Hinzufligen
von Kennwortern verdndert, aber nicht geloscht werden. Alle Funktionen des
Terminals stehen allen Benufzern zur Verflgung, bis ein Kennwort festgelegt wird.

B Wichtig: Um sich schnell an- und abzumelden, sollten die Softkeys
LAnmelden” und ,Abmelden” fir den Ausgangsbildschirm konfiguriert werden,
der Uber die Anwendungstaste A4 aufgerufen werden kann. Um diese zwei
Symbole hinzuzufligen, gehen Sie entsprechend der Anleitung in diesem
Dokument vor.

Andern von Benutzen

1. Um die Benutzer aufzurufen, gehen Sie im Setup auf Terminal > Benuizer.

IP=172.18.55.42 TiMay2012 14:29
-- Scale |E|
-- Flow Meter
- Application
= Terminal

- Device

- Display

- Reqian

- Transaction Counter

- Softkeys
- Application Keys
- Reset

-

Abbildung 3-13: Benutzer-Untermenii in der Terminal-Meniistruktur

2. Dricken Sie bei ausgewdhltem Benutzer-Unfermenu die ENTER-Taste, um auf
den Bildschirm ,Benuizersetup” zuzugreifen.
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[P=172.18.55.42

T May 2012 1327

Username

admin

anonymous

De

Administrator

Operator

/

=4

1] C

Abbildung 3-14: Bildschirm ,Benutzersetup”

Um ein Kennwort flr einen bestehenden Benutzernamen festzulegen oder zu

dndern, gehen Sie wie folgt vor:

1. Markieren Sie zundchst den zu bearbeitenden Benutzernamen.

2. Dricken Sie den Softkey ,,BEARBEITEN”/ , um den Bildschirm ,Benutzer

bearbeiten” aufzurufen.

IF=172.18.55.42

zer Mame

ArCCESS

Paszword

Description

Confirm Password

M lay/2012 13:59
Users Edit

admin

Administrator

(Esc)

K-
&

Abbildung 3-15: Bildschirm , Benutzer bearbeiten”

Verwenden Sie die Navigationstaste ,AB”, um das Kennwort-Feld

auszuwdhlen. Dricken Sie nun die ENTER-Taste, um das Feld aufzurufen.

Feld ,Kennwort bestdtigen”.

Geben Sie das gewunschte Kennwort ein und wiederholen Sie den Vorgang im

E Hinweis: Bei Kennworfern wird zwischen GroB- und Kleinschreibung
unterschieden. Alle Zahlen und Buchstaben auf dem alphanumerischen
Tastenfeld sind bei der Eingabe eines Kennworts guiltig. Bewahren Sie das
gewdhlte Kennwort an einem sicheren Ort auf. Ohne das richtige Kennwort
kann nicht mehr auf das Setupment zugegriffen werden.

Driicken Sie zur Bestéitigung des Kennworts den Softkey ,0K” “%".

Driicken Sie den Softkey ,VERLASSEN”(Esc), um den Bildschirm zu verlassen,

ohne das Kennwort zu speichern.
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7. Driicken Sie den Softkey ,LOSCHEN” £#, um einen Benutzernamen aus der
Tabelle auf dem Bildschirm ,Benutzer” zu I6schen. Die Benutzernamen
,admin” und ,anonymous” kdnnen nicht geldscht werden.

8. Driicken Sie den Softkey ,ALLES LOSCHEN”(C, um die Werkseinstellungen
wiederherzustellen. Dabei werden alle Kennwdrter zurtickgesetfzt und alle
Benutzer auBer ,admin” und ,anonymous” geléscht.

Hinzufligen von Benutzernamen und Kennwortern

So geben Sie einen neuen Benufzernamen und ein neues Kennwort ein:

1. Drlcken Sie den Softkey ,,NEU”P, um den Bildschirm ,Benutzer bearbeiten”

aufzurufen.
IP=172.18.55.42 1 /Mayf2012 14:09
Users New
User Mame |
ACCRES |Dperatnr EI
Faszsward | |

Confirm Password | |

Description | |

[Esc)

Abbildung 3-16: Bildschirm ,Benutzer erstellen”

Geben Sie im Feld ,Benutzername” den gewtnschten Benufzernamen mit dem
alphanumerischen Tastenfeld ein.

. Weisen Sie dem Benutzer mit dem Auswahlfeld ,Zugriff” die enfsprechenden

Zugriffsberechfigungen zu. Die folgenden Zugriffsberechtigungen sind weiter
oben beschrieben; weitere Informationen finden Sie auch im Technischen
Handbuch des IND780.

Administrator
Wartung
Vorgesetzter
Bediener

Verwenden Sie die Navigationstaste ,AB”, um auf die Felder ,Kennwort” und
JKennwort bestdtigen” zuzugreifen.

Geben Sie das gewunschte Kennwort in die Felder ,Kennwort” und ,Kennwort
bestdtigen” mit dem alphanumerischen Tastenfeld ein.

Im Feld ,Beschreibung” kdnnen Sie optional eine Beschreibung fiir den
Benutzer angeben.

Dricken Sie den Softkey ,OK”*”*, um Benufzername und Kennwort wie
eingegeben zu Ubernehmen.
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8. Drlcken Sie den Softkey ,VERLASSEN”(Esc), um den Bildschirm zu verlassen,
ohne Benufzernamen und Kennwort zu speichern.

Hinzufligen der Softkeys ,,Anmelden” und
~Abmelden”

Wenn die Sicherheitsoption akfivierf ist und Benutzer zum Terminal hinzugeflgt
wurden, missen die Softkeys ,Anmelden” und ,Abmelden” zum
Ausgangsbildschirm hinzugefuigt werden, damit sich die Benufzer am Terminal an-
und abmelden konnen.

1. Dricken Sie zundchst den Softkey ,A4”.

IP=172.18.55.42 TMay/2012 14:19
== BiG Scale 1

G JoR

Abbildung 3-17: Ausgangsbildschirm

2. Drcken Sie nun den Softkey ,SETUP”={>, um auf das Terminal-Setup
zuzugreifen.

P=172.18.55.42 T May 2012 14:24

Enter Setup?

E s

Abbildung 3-18: Bildschirm ,Setup-Aufruf bestétigen”

3. Dricken Sie den Softkey ,OK” ?ﬁ', um das Setup aufzurufen.

4. Navigieren Sie im Setup mit den Pfeiltasten ,AB” und ,RECHTS” zu Terminal >
Softkeys.
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IP=172.18.55 .42
-- Scale
- Flow Meter
& Application
= Terminal
- Device
- Display
- Reqian

- Ugers

- Reset

- Transaction Counter

- Application Keys

T1May 2012 14:31

B

-

Abbildung 3-19: Softkey-Untermenii in der Terminal-Meniistruktur

5. Dricken Sie die ENTER-Taste, um den Bildschirm ,Softkeys Setup” aufzurufen.

P=172.18.65.42

BN
B 7
Assignment

T1Mayi2012 14:34
Softkeys

3 4 o
JORFN
) 10

g

Time & Date

N/

N1 | C

Abbildung 3-20: Bildschirm ,Softkey zuweisen”

Mit dem Softkey ,BEARBEITEN”,#” kann die aktuelle Softkey-Zuweisung

verdindert werden.

Mit dem Softkey ,,NEU”P flgen Sie eine neue Softkey-Zuweisung an der
ausgewdhlten Softkey-Position ein.

Der Softkey ,LOSCHEN” £7 16scht die ausgewdihite Softkey-Zuweisung.

Der Softkey ,ALLES LOSCHEN” sefzt alle Softkey-Zuweisungen auf die

Werkseinstellungen zurtick. Nur die Softkeys ,INFO* f© und ,SETUP”<D>
verbleiben an ihrer derzeitigen Position.

driicken Sie auf ,NEU .

Um den Softkey ,ANMELDEN" hinzuzuftigen, markieren Sie Position 2 und
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P=172.18.65.42

Softkey

Assignment

New Softkey

T May2012 1457

2

Mane EI

N\

Abbildung 3-21: Bildschirm ,Neuen Softkey konfigurieren”

7. Dricken Sie die ENTER-Taste und scrollen Sie bis zur Zuweisung fur den

Softkey ,ANMELDEN" herunfer.

P=172158.55.42

11May/2012 14:40

New Softkey
Softkey 2
Assignment Login >
01 -
02
@ Logout
kineigh
PO Performance Log | ™

N\

Abbildung 3-22: Dropdown-Liste , Softkey-Zuweisung”

8. Dricken Sie die ENTER-Taste, um die Softkey-Zuweisung zu bestdtigen, und
kehren Sie dann mit dem Softkey ,,ZURUCK”'\ zum Bildschirm ,Softkeys”

Zuruck.

9. Wiederholen Sie den Vorgang, um den Softkey ,ABMELDEN" in Position 3

Zuzuweisen.

Die Sicherheitsoption ftr Ihr IND780batch-Terminal ist nun einsatzbereit. Um auf
die Funktionen des IND780batch zuzugreifen, muss sich ein Benutzer zunéchst
anmelden. Wenn ein Benutzer versucht, ohne die notwendigen Zugriffsrechte eine
Anderung oder Aktion durchzufiihren, erscheint eine den folgenden Beispielen

dhnliche Fehlermeldung.

3-23



Abschnitt I: Technisches Handbuch zum IND780batch-Terminal

IP=172.18.55.42

Order View

11/May2012 15:06]

Order,

Security access insufficient

for intended operation.

Press ENTER to continue

IP=172.15.55.42

Automati

Cannot write shared data
parameter. bx0169

Press ENTER to continue

T1Mayi2012 15:09
Execution Control

|
|
|
View Confral By [Fhase hd|

]

T
MODE
oA

MORE

N\

Abbildung 3-23: Beispiele fiir Zugriffsfehler

Wird diese Meldung angezeigf, muss sich ein Benutzer mif den enfsprechenden
Zugriffsrechfen anmelden, um die Anderung oder Aktion durchzufihren.

Autom. Druck & Protokoll

Uber diesen Bildschirm wird die Ausgabe der zu druckenden Daten und des
Profokolls nach Abschluss jeder Charge gesteuert.

Konfiguration fiir das Drucken

Damit die Daten richtig weitergeleitet werden, missen die entsprechenden
Verbindungen in Setup unter Kommunikation > Verbindungen konfiguriert werden.

3-24

e Um Audit-Trail und Chargendetails zu drucken, muss eine serielle Verbindung

konfiguriert werden.

¢ Um Chargenfransakfions- und Zusammenfassungsberichte zu drucken, muss
ein Anforderungsausgang konfiguriert werden, wobei der Trigger auf Charge

festgelegt wird.

Weitere Details finden Sie im Technischen Handbuch zum IND780.
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Konfiguration von autom. Druck & Protokoll

Die ersten beiden Parameter auf diesem Bildschirm steuern Druckfunktionen, und
die ndchsten zwei legen fest, welche Daten protokolliert werden.

IP=172.18.54.108 0B/Mar2012 14:15
Auto Print & Log

Batch Transaction Disahled

Batch Summary IEnabIed :l
Print Audit Log |Disahled :I
Batch History IEnabIed :I

N\

Abbildung 3-24: Autom. Druck & Protokoll

Chargentransaktion

Wenn Chargentransaktion akfiviert ist, werden nach jeder Rezeptphase Daten
automatisch gedruckt (oder in eine Dafei ausgegeben).

EM MAT Twt Dwt

1 Material 1 200 kg 200.7 kg
1 Material 2 200 kg 200.9 kg
1 Material 3 200 kg 201.3 kg

Abbildung 3-25: Beispiel eines Chargentransaktionsausgangs
Chargenzusammenfassung

Wenn die Chargenzusammenfassung akfiviert ist, werden Sequenz- und
Gesamtdaten nach Abschluss der Charge gedruck.

Chargen-I1D = 727100000b0001 1IN
Chargenauftrag=98765432 1/1
Rezept-I1D = 72711

Rez-Name = Manuelle Demo
Neuskalierung = 100%
ST=2011/07/26 09:23:10
ET=2011/07/26 09:26:36
Zielgewicht=600 kg
Liefergewicht=606.300 kg
%Fehler = 1.05

Abbildung 3-26: Beispiel eines Chargenzusammenfassungsausgangs
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Audit-Profokoll

Wenn das Audit-Protokoll akfiviert ist, zeichnet das Profokoll alle Anderungen am
Terminal auf. Wenn das Terminal, das das Protokoll enthdlf, am BatchTool
angeschlossen wird, kann ein Projekt, das dieses Terminal verwendet, eine
Verbindung herstellen und die Inhalte dieses Profokolls lesen.

Audit-Protfokoll drucken

Wenn Audit-Protokoll drucken deaktiviert ist, wird das Audit-Protokoll auf die
Compact Flash-Karte geschrieben.

Wenn Audit-Protokoll drucken akfiviert ist, wird das Audit-Profokoll auf die
Compact Flash-Karte und auf das konfigurierte LPRINT-Gerdt geschrieben.

Dieses Protokoll zeichnet alle am Terminal vorgenommenen Anderungen auf.
Wenn das Terminal, das das Profokoll enthdlt, am BatchTool angeschlossen wird,
kann ein Projekt, das dieses Terminal verwendet, eine Verbindung herstellen und
die Inhalfe dieses Protokolls lesen.

Chargenverlaufsdatfen

Wenn Chargenverlaufsdaten aktiviert ist, werden die Phasenausfiihrungsdatensdize
profokolliert. Wenn das Terminal, das die Verlaufsdaten enthdlt, am BatchTool
angeschlossen wird, kann ein Projekt, das dieses Terminal verwendet, eine
Verbindung herstellen und die Inhalte der Verlaufsdaten lesen.

E Das BatchTool I10scht die Chargenverlaufsdaten und Audit-
Protokollinformationen des Terminals, nachdem diese Dateien erfolgreich
eingelesen wurden.

Systemliste

3-26

Die Systemlistenbildschirme sind schreibgeschlitzt. Sie zeigen alle Elemente an,
die fur das Rezeptiersystem konfiguriert wurden, und werden zur Bestatigung der
vom PC-Tool heruntergeladenen Konfiguration verwendet.

In den Listen sind die GerGtemodule (EMs), die dazugehdrigen Steuermodule
(CMs), die Materialwege (MPs), die sie verwenden, sowie die aus diesen
Elementen zusammengestellfen Rezepte aufgeflhrt.
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Gerdtemodul

Die Liste GerGtemodul zeigt ID-Nummer, Typ und Beschreibung jedes EM an, das
flr das Rezeptiersystem konfiguriert wurde.

IP=172.18.54.110 26/0ct/2010 09:49
Equipment Module

Description
Secale 1
Cperator Hold

Abbildung 3-27: Geriitemodul

Steuerungsmodul

Die Liste Steuerungsmodul zeigt ID-Nummer, Typ und Beschreibung jedes CM an,
das fur das Rezeptiersystem konfiguriert wurde.

Die CM-ID-Nummern sind wie folgt formatiert:
Xyy
wobei
X = Waagennummer (1-4) ocer Bedieneraktionsnummer (5-8)

yy = 01-10 (fir Waagen-CMs) oder 11-13 (fir Bedieneraktions-CMs)

IP=172.18.64 110 26/0ct/2010 09:50
Control Module

# |Type Description
iﬁScale Weigh-In CM
102 |Transpaort Header  |Weigh In Transport
102 |Transpaort Header  |Weigh In Transport
103 |Operator Action W Man Oper Action Che
104 |Scale Weigh-Out Chi =

1] | [

N\

I

Abbildung 3-28: Steuerungsmodul
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Materialweg

Die Liste Materialweg zeigt ID-Nummer, Typ und Beschreibung jedes MP an, der
flr das Rezeptiersystem konfiguriert wurde.

IP=172.18.54.110 26/0ct/2010 09:50)
Material Path

# |(Type Description [
iHSpill Only - GMY | Add Material 1
2 Spill Only - GV [Add Material 2
3 Dump to Empty Discharge
4 |Spill Only - GMWY  [Add Material 3 —
a Hand Add kanual Hand add =
1] ] v

N\

Abbildung 3-29: Materialweg

Rezept

Die Liste Rezept zeigt grundlegende Informationen fur jedes konfigurierte Rezept an:

D

Beschreibung
Zielwertgewicht

Verfasser
Erstellungsdatum und -zeit
Versionsnummer

Navigieren Sie mit den Pfeiltfasten des Terminals nach rechts, um die zusdtzlichen
Datenspalten einzusehen.

3-28
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Recipe List
D Description|{Target Wi. Author
Recipel 500 g

Abbildung 3-30: Rezeptliste
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Konfigurationsiibersicht

Durchflussmesser-Setup im IND780batch-
Terminal

E Der Durchflussmesser Option Board Hardware ist in Anhang E,
Durchflussmesser-Schnittstelle beschrieben.

Wenn das IND780-Terminal mit einer Durchflussmesser-Optionsplatine
(64068605) ausgestattet ist, enthdlt die Setup-Mendstruktur das neue Unferment
,Durchflussmesser”. Hier werden die Einstellungen flir die Durchflussmesser-

Optionsplatine vorgenommen.

P=172.18.54.105

é--Setup
- Scale

-- Application

-- Terminal

- Communication
- Maintenance

13/0ul2012 1527

Abbildung 3-31: Durchflussmeter-Untermenii in der Setup-Meniistruktur

Drlcken Sie die Pfeiltaste ,RECHTS”, um das Menl zu erweitern und die

Untermenis ,Kanalkonfiguration” anzuzeigen.

IP=172.18.54.105

I‘él--Setup
& Scale
= Flow Meter
= Channels 1 & 2

: d Settings
Channel 1

: .. Channel 2

- Channels 3 & 4

- Application

13/ Jul2012 16:12

s

-

Abbildung 3-32: Platineneinstellungs-Untermenii im Durchflussmesser-Setupmenii
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Platineneinstellungen
Abbildung 3-33 zeigt den Bildschirm ,Platineneinstellungen”.

IP=172.18.54.105 13/ Jal2012 16:13

Board Update Rate  [FRi el IIREd

Flow Meter Board {1 & 2)

Option Location |3 EI

N\

Abbildung 3-33: Platineneinstellungs Bildschirm

Platinen-
Aktualisierungsrate

Optionsort

Die Bezeichnung ,Platinen-Aktualisierungsrate” kann
irrefhrend sein. Es handelf sich dabei nichf um die
Aktualisierungsrate der Durchflussmesserinformationen,
sondern um die Aktualisierungsrate des IND780-LCD-
Displays. Die Durchflussmeter-Platine kann pro Sekunde
bis zu 50.000 Impulse des Durchflussmeters annehmen.

Legt die Position des Steckplatzes fiir die Optionskarfen fest,
an dem ein Durchflussmesser in das IND780 eingebaut
werden kann. Im Beispiel in Abbildung 3-33 ist die
Durchflussmesser-Optionsplatine fir die Kandle 1 & 2 im
Steckplatz 3 installiert. Hinweis: Wenn dieser Wert verdndert
und der Softkey ,BEENDEN'\ gedrickt wird, fahrt das
Terminal neu hoch, um die Anderungen in den internen
Speicher zu Ubertragen. Der Neustart ist véllig normal.

Kanal 1 — Konfiguration

IP=172.18.54.105

Marme

FLK-1 o
Incrernent £ Weight Units |1.000000 Ig Elj Output Average Seconds

Flow Meter Channel 1 Flow Meter Channel 1

13/0ulf2012 16:14 [P=172.18.54.105 134ul2012 16:15

E

Seconds

Rate Time Units

W Factor 2200 |Pulsesliter EI
Flow Rate Multiplier  |0.0000
Pushbutton Zero Digabled El EI

N\

N

Abbildung 3-34: Bildschirm ,Durchflussmesser-Kanalkonfiguration”

Jede Durchflussmesser-Platine besitzt zwei Kandle; jedes IND780bafch-Terminal
kann mit bis zu vier Waagen und/oder Durchflussmessern in jeder Kombination
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konfiguriert werden. Wenn auf einer Durchflussmesser-Optionsplatine nur ein
Durchflussmesser-Kanal verwendet wird, muss auch nur der verwendete Kanal
konfiguriert werden.

Name
Legen Sie einen Namen flr den Durchflussmesser-Kanal fest.
Ziffernschritt/Gewichtseinheiten

Legen Sie die Ziffernschritte und die Einheiten fir die Durchflussmesser-Karte fest.
Legen Sie die erforderliche Ziffernschrifttweite wie bei einer Waage fest. Achten Sie
bei der Festlegung darauf, dass ein Durchflussmesser fiir einen gultige Einteilung
mindestens einen Impuls pro Schritt bendtigt, so wie eine Waage einen Zahler fur
jeden Teilstrich in der Waagenbasis bendtigt.

Wenn eine zu geringe Schrittweite festgelegt wird, zeigt das IND780 die
Fehlermeldung ,Kalibrierungsfehler” an. Im folgenden Beispiel gilt eine Schrittweite
von 1 g als korrekt, wdhrend 0,1 g ungentigend wdéren.

Beispiel

Der Wert der Schrittweite 1dsst sich einfach berechnen. Der Schltissel dazu ist die
Dichfe von Wasser, mit deren Hilfe das IND780 das Gewicht aus dem Volumen
berechnet. 1 Liter Wasser wiegt 1000 g, 1 Gallone Wasser 8,34 Ibs.

Wenn ein Durchflussmesser also 2.200 Impulse pro Liter erzeugt, kann dies auch
als 2.200 Impulse pro 1.000 g angesehen werden. Losen wir nun flr eine
Schrittweite von O, 1 g die folgende Gleichung:

2.200 Impulse X

1.000g - 0lg

Wenn 1.000 g Wasser 2.200 Impulse erzeugen, Idsst sich ausrechnen, wie viele
Impulse von O,1 g erzeugt werden:

_ _0,1x2.200 Impulse N .
X = 1.000g = 0,22 Impulse flr jeden Schritt
Diese Schrittweite funktioniert nicht, da auf jeden Schritt weniger als 1 Impuls
kommt. Eine dhnliche Gleichung zeigt uns, dass eine Schrittweite von 1 g

verwendet werden kann:

_ _1,0x2.200 Impulse - ,
= 1.000g = 2,2 Impulse fur jeden Schritt

Dieser Schrittwertf funktioniert, weil auf jeden Schritt mindestens ein Impuls kommt.

Beachten Sie, dass die Schrittweite mit verschiedenen Einheiten festgelegt werden
kann:

e Keine — deaktiviert den Durchflussmesser-Kanal

e |b
° kg
e
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e t (mefrische Tonne)
e ton (amerikanische Tonne)
e 0z (Unze, nicht-fliissige Unze)

e Benutzerdefiniert (alle anderen, hier nicht definierten Einheiten, z. B. FuB,
Meter, Umdrehungen usw.). Hinweis: Bei einer benutzerdefinierten
Schriftweite wird der K-Faktor nur als Impulse pro Einheit dargestellt. (Da
es sich bei der Schrittweite um eine benutzerdefinierte Einheit handelt, gilt
der K-Fakfor nun ebenfalls als benutzerdefinierte Einheit.) Wenn die Option
,Benutzerdefiniert” ausgewdhlt ist, erscheint ein Feld, in dem die
Bezeichnung der Einheit festgelegt werden kann. Dieses Feld (Abbildung
3-3b5) ist auf 3 Zeichen begrenzt.

IP=172 18.54.105 01/A0g/2012 09: 46
Flow Meter Channel 2
Narme |FLM-2 -

Increment / Weight Units |1.000000 ICustnm EI

Custom

W' Factor 1000 | Pulsesfunit

Flow Rate Multiplier  {0.0000

Pushbutton Zera IDisahIed :l El

Abbildung 3-35: Bildschirm ,Durchflussmesser-Kanalkonfiguration”

‘K’-Faktor

Der K-Fakfor legt fest, wie viele Impulse des Durchflussmessers einen gewissen
Volumens- oder Gewichfswert ergeben. Der Wert des K-Faktors wird sfefs vom
Hersteller des Durchflussmessers auf dem zugehérigen Datenblatft angegeben.
Dieser Wert wird normalerweise in Impulsen pro Liter oder Impulsen pro Gallonen
angegeben, kann aber auch in Impulsen pro Gramm oder einer anderen
Gewichtseinheit angegeben werden. Fir jeden Liter Material, der durch den
Durchflussmesser flieBt, gibt der Durchflussmesser eine festgelegte Anzahl von
Impulsen zurtck. Fir das IND780batch-Terminal ist es nur notwendig, die Anzahl
der Impulse anzugeben und die Option ,Impulse pro Liter” auszuwdhlen. Das
Terminal berechnet automatisch das dquivalenfe Gewicht von 1 Liter des Materials.
In diesem Beispiel ist das Gewicht in Gramm angegeben.

Abbildung 3-36 zeigt eine Tabelle vom Datfenblatt eines Omega-
Durchflussmessers. Es bezieht sich auf den Durchflussmesser FTB2004 mit 2200
Impulsen/Liter. Anhand dieser Tabelle wurde der K-Faktor bestimmt, der in den
Beispielen in diesem Dokument verwendet wird.

Durchflussbereiche

Telenummer - Impulse
Normal Erweitert Frequenz

3/8°NPT | GPM | LPM GPM LPM | Pro Galone | Pro Liter | Ausgang

FTB2001 |.13-1.3| .b-6 |.07-2.6 | .25-10 26100 6900 | 58-575Hz
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Durchflussbereiche

Telenummer - Impulse
Normal Erweitert Frequenz

FTB2002 |.26-2.6| 1-10 | .07-2.6 | .25-10 12500 3300 | 55-550 Hz

FTB2003 | .26-4 | 1-156 | .07-4 | .25-15 17400 4600 | 76-11560 Hz

FTB2004 | .26-4 | 1-16 | .07-6.3 | .25-20 8300 2200 | 37-5560 Hz

FTB2005 |.63-7.9| 2-30 | .13-7.9 | .56-30 3800 1000 | 33-500 Hz

Abbildung 3-36: Beispiel fiir eine Diagramm K-Faktor fiir einen Durchflussmesser

Verwenden Sie die Tabelle mit Inren Durchflussmesser vorgesehen, um den
richtigen Faktor zu finden. In diesem beispiel, geben Sie flr den K-Faktor den Wert
2.200 ein und wahlen Sie ,Impulse/Liter” als Einheit aus. Die verfigbaren
Optionen sind: Impulse/Liter, Impulse/cms3, Impulse/gal, Impulse/fl.oz, Impulse/Ib,
Impulse/kg, Impulse/g und Impulse/oz. Das IND780 berechnet aufomatisch den
korrekten Gewichtswert, wdhrend das Material eingeflllt wird.

Flussraten-Multiplikator

Mit diesem Parameter kann die Messung fir Materialien mit einer anderen Dichte
als Wasser angepasst werden. Wenn es sich bei dem Material um Wasser
handelt, setzen Sie den Flussraten-Multiplikator auf ,0,000”, um den Multiplikator
zu deakfivieren. Der Flussrafen-Multiplikator wird dazu verwendet, die Dichfe von
anderen Materialien als Wasser auszugleichen.

Dieses Beispiel zeigt, wie der Flussrafen-Multiplikator bei anderen Materialien als
Wasser verwendet wird:

2.200 Impulse X 1 Liter X Flussrafen-
1 Liter 1.000g Multiplikator

Wenn der Flussraten-Multiplikafor auf einen anderen Wert als ,0,000” eingestellt
wird, wird er aktiviert und die oben beschriebene Berechnung wird verwendet. Der
Flussraten-Multiplikator ist ein Korrekturfaktor, der das Verhdltnis der Dichfe des
Materials zur Dichte von Wasser beschreibt. So ist z. B. die Dichfe beim Bef(illen
von Isopropylalkohol 1 1/785,40 g. Da die Dichte von Wasser immer Teil der
Gleichung ist, muss der Flussraten-Mulfiplikator mit 1000 g/785,40 g berechnet
werden.

Impulse/g =

__2.200 pulses 1 Liter 1.000g
Impulse/g = Thter X 1000 X 78540 =28
Dadurch ergeben sich flr Isopropylalkohol 2,8 Impulse pro Gramm, im Gegensatz

Zu 2,2 Impulsen pro Gramm bei Wasser.

Der Benufzer kann den Impulszéhler durch einen Druck auf die Taste ,NULL"¢%¢
am IND780 auf Null zuriicksetzen. Ansonsten sefzt das IND780batch den
Impulszdhler zu Beginn der ndchsten Zufuhrung flr den ausgewdhlten
Durchflussmesser auf Null zur(ck.

Die Einheit flr die Vorhaltzeit sollte auf ,Sekunden” und der Ausgabedurchschnitt
sollte auf ,1” eingestellt werden
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Kapitel 4

Teile und Zubehor

Eine Liste der Teile und Zubehorartikel fir das IND780-Standardterminal finden Sie
in Kapitel 5, Teile und Zubehdr, des IND780-Benutzerhandbuchs oder Technischen
Handbuchs.

Die folgenden IND780batch-spezifischen Arfikel konnen von METTLER TOLEDO
erworben werden:

Beschreibung Teile-Nr.
Bafch Manual Application Pac 64083593
Batch Automatic 64083595
Batch Automatic mit 1 Lizenz Q.iIMPACT 64083596
Batch Automatic mit 2 Lizenzen Q.iMPACT 64083597
Batch Automatic mit 3 Lizenzen Q.iMPACT 64083598
Batch Automatic mit 4 Lizenzen Q.iMPACT 64083599
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Kapitel 5

Einleitung

Uberblick

Das BatchTool 780 stellt die Hauptmethode fur das Konfigurieren und
Programmieren des IND780batch-Systems vor dem Betrieb dar. AuBerdem wird es
zum Erstellen, Speichern und Herunterladen von Steuerrezepten und Auftréigen,
zum Archivieren von Chargenverlaufsdaten und zum Erzeugen von komplexen
Berichfen verwendet.

Dieses Dokument beschreibt die Verwendung des Tools und erldutert die Funktion
jedes Elements der Schnittstelle.

Systemkonfigurationen kénnen extern (nicht im IND780-Terminal) erstellt und
gespeicherf werden. AuBerdem konnen mit dem PC-Tool Chargenverlaufsdaten
archiviert werden. Eine Live-Verbindung mit dem IND780batch-Terminal ist nur
wahrend des Setups und flr das spdtere Abrufen von Daten erforderlich.

WICHTIGER HINWEIS

Aufgrund von Anderungen an der Dafenbankstruktur sind nur dltere Versionen von
BafchTool 780 mit dlferer IND780batfch-Firmware kompatibel:

Firmware 7.1.xx oder dlter muss BatchTool 780 Version 1.1.07 verwenden
Firmware 7.2.xx oder neuer muss BatchTool 780 Version 1.2.xx verwenden
Firmware 7.3.xx oder neuer muss BatchTool 780 Version 1.3.xx verwenden

Allgemeine Konfigurationssequenz

Die Komponenfen eines automatischen Rezeptiersystems missen der Reihe nach
konfiguriert werden. Um das Konfigurationsverfahren zu vereinfachen, ist diese
Sequenz in die Struktur des Tools integriert. Damit werden zum Einstieg
anfdngliche Standardeinstellungen bereitgestellt.

Hardware-Setup

Im Allgemeinen mussen die physikalischen Elemente des automatischen
Rezeptiersystems in der folgenden Reihenfolge eingerichtet werden:

1. Terminal — Parameter wie Name, Einheiten, Adresse.

2. Gerdtemodule (EMs) — Einrichtung einer funktionellen GerdGtegruppe (z. B. einer
Waage) zum Ausflhren von Verarbeitungsaktivitciten.

5-1
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3. Steuerungsmodule (CMs) — Festlegen, wie die EMs verwendet werden (z. B. fir
Auswdge-Messungen).

4. Materialwege — Einrichtung der Steuerung des Materialflusses mithilfe der EMs
und CMs, die in Kapitel 9, Gerate- und Steuerungsmodule konfiguriert wurden.

Chargenkonfiguration

Nachdem das physikalische System anhand der oben beschriebenen Schritte
definiert wurde, kann das Chargensystem zur Verwendung konfiguriert werden.

Ein Steuerrezept wird mithilfe der definierfen Hardware-Komponenten erstellt.
Steuerrezepte kdnnen bis zu 99 Schritte enthalten, einschlieBlich automatischer
und manueller Sequenzen.

Nachdem ein Rezept definiert wurde, kann ein Aufirag erstellt werden. Auftréige
wandeln das Steuerrezept in ein Kontrollrezept um, das eine Charge tatsdchlich
ausfdhren kann.

Berichte

Das Tool kann drei Berichtstypen erzeugen:

Berichte, die die Hardware des Systems und die Rezeptkonfigurationen beschreiben

Berichte einschlieBlich Informationen zu Auftrdgen, Chargen und Materialverbrauch
sowie andere Statistiken

Berichte, die einen Audit Trail bereitsfellen, u. a. Losnachverfolgung, Akfions-,
Anderungs- und Fehlerprotokolle sowie ein Tool-Anderungsprotokoll.

Verlaufsdaten

Chargenverlaufsdafen verschiedenster Art kdnnen exportiert oder gedruckt werden.
StandardmdBig umfassen diese:

e einen allgemeinen Bericht mit Chargenverlaufsdaten
e einen Bericht nur mit abgeschlossenen Chargen
e einen Bericht nur mit fehlgeschlagenen Chargen

AuBerdem kdnnen benutzerdefinierte Berichte erstellt werden.



Kapitel 6

Installation und anfangliches
Setup

Installieren des BatchTool 780

StandardmdBig wird das BatchTool 780 PC-Konfigurationstool im Ordner
,Programme” des Host-PC installiert:

C:\Program Files\Mettler Toledo\780Batch Tool

Das Programm selbst bendtigt weniger als 3,5 MB Festplattenspeicher.
Konfigurations- und Rezeptdateien kdnnen an einer vom Benufzer definierten Stelle
gespeichert und von dieser gelesen werden.

Funktionen der Schnitistelle

In Abbildung 6-1 ist die Schnittstelle des PC-Konfigurationstools dargestellt, die mit
einem Terminal (BH-1) verbunden ist. Ein Projekt (Demo) wird vom Terminal

gelesen.
. § - P[=]
MenUelemente - File Edit Reports Tools Help
: chﬁmu‘nu Terminal
. * Equipment Modules
Feld mif | | & sl Paie O - .. [—
Strukturansicht ones e Feld mit
bt unts fro = MmDPs [3 =] Konfigurationsinfos
- User /
Equipment Modulies
Matesial Paths Mame |admin
Recpes
B :':r:'eo: Password Confirm Password
FTP
Name |admin
Password ,,,,,,7 Confirm Password ,Wi
OK Cancel t
14

Abbildung 6-1: Schnittstellen-Layout des PC-Tools
Die Schnittstelle des PC-Tools besteht aus drei Hauptkomponenten:
einer Menduleiste oben
einem Feld mit einer Strukfuransicht links
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einem Feld mit Konfigurationsinformationen rechfs

Meniis

Folgende Menus sind vorgesehen: Datei, Bearbeiten, Berichfe, Tools und Hilfe.

Das Menu Datei wird fr die anfangliche Anmeldung beim Tool und fur das
Management von Projektdafeien verwendet, die gedffnet, erstellf, geloscht und
geschlossen werden kénnen.

Das Ment Bearbeiten wird zum Erstellen oder Léschen von Strukturelementen wie
Gerttemodulen und Materialwegen verwendet. AuBerdem kénnen Konfigurationen
mithilfe dieses Menus von einer Datei importiert und in eine Datei exportiert
werden. In einem Browser-Dialogfeld kann der Benutzer den Speicherort der Datei
wdhlen, von dem aus die Dafen gelesen oder in dem die Daten geschrieben
werden sollen. Wenn ein Element in dem Bereich mit der Strukturansicht gewahit
wird (es erscheint dann hervorgehoben), werden durch die Auswahl von
Exportieren oder Importieren nur Konfigurationsdaten fir das Element geschrieben
oder gelesen.

Uber das Menti Berichte kénnen Konfigurations-, Produktions- und Audit Trail-
Berichte erzeugt werden. Durch Auswahl eines der Elemente in diesem Meni wird
ein Druckdialogfeld geoffnet. Berichte konnen an einen beliebigen
angeschlossenen Drucker ausgegeben werden, u. a. auch an Adobe Acrobat.

Das Men( Tools bietet Zugriff auf Konfigurationsbildschirme, auf denen allgemeine
Systemeinstellungen verwaltet werden.

Strukturansicht

Der Bereich mit der Strukturansicht enthdlt eine grafische Darstellung aller
konfigurierten GerGtemodule, Maferialwege, Rezepte und Auftréige. AuBerdem
erscheint der Zweig ,Verlaufsdaten”, der erweitert werden kann und Zugriff auf
verschiedene Berichfstypen bietet.

Jedes Hauptelement in der Strukturansicht kann erweitert und reduziert werden.

=BH-1 = BH-1

qui =t Equipment Modules

- E-1-Scale 1

. - Weigh-n CM

-WI Transport Hdr CM

‘WI Man Oper Action CM
Weigh-Out CM

: -~ AUX_CONTROL

' =5-Operator Hold

: - Operator Action

Abbildung 6-2: Reduziertes (links) und erweitertes (rechts) Strukturelement

B Beachten Sie, dass das Fenster des Tools eine standardmdBige MindestgroRe
aufweist, die vergroBert werden kann, um alle Inhalte korrekt anzuzeigen. Die
Breite des Bereichs mit der Strukturansicht kann auch durch Klicken und
Ziehen des rechten Rands () nach Bedarf angepasst werden.
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Kontextmenii der Strukturansicht

Durch Rechtsklick auf ein Strukturelement wird ein Kontextmenu eingeblendet, das
je nach Art des gewdhlten Elements verschiedene Optionen anbietet.

New
- - Hules
L copy
[ Paste
[ Read From 780
Write To 780
t Import
Export
E‘ I print
N - Auilac

Abbildung 6-3: Kontextmenii der Strukturansicht

WENN EIN REZEPT VON EINEM IND780batch-TERMINAL GELESEN WIRD, UBERSCHREIBEN
DIE AUF DEM TERMINALBILDSCHIRM DES BATCHTOOL 780 KONFIGURIERTEN EINHEITEN DIE
URSPRUNGLICH IM TERMINAL EINGESTELLTEN REZEPTEINHEITEN. BEVOR SIE DATEN VOM
TERMINAL EINLESEN, STELLEN SIE SICHER, DASS DIE JEWEILS EINGESTELLTEN EINHEITEN
UBEREINSTIMMEN.
Tabelle 6-1: Kontextmeniis nach Strukturansichtselement
= § = ol 8 8 :l_:’ o =
Strukturelement % o 2 |5 R|l8~ |5 5 £
2 | 2| 8| £ |85|8R|gc|8c| B
= ] < [TT] - > N | =0 | wo a
Projekt X X X X X X X
Gerdtemodule X X X X X
Gerdtemodul X X X X
Steuerungsmodul X X
Materialwege X X X X X X X
Materialweg X X
Rezepte X X X X X X X
Rezept X X X
Aufirdge X X X
Verlaufsdaten -

Wenn Projekt hervorgehoben erscheint, wird die Auswahl von Lesen, Schreiben,
Importieren oder Exportfieren auf alle Komponenfen des Projekts angewendet. Wird
ein Element innerhalb des Projekts gewdhlt, beispielsweise ein Materialweg,
werden nur die Dafen im Zusammenhang mit diesem Element gelesen,
geschrieben, importiert oder exportiert.
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Tools

Beim Lesen von einem Terminal erscheint eine Eingabeaufforderung, die den
Bediener warnt, dass ein vorhandenes Element Uberschrieben wird, und um
Bestdtigung bittet:

Replace recipe Recipe1

Are you Sure?

Abbildung 6-4: Warnung vor Uberschreiben beim Lesen von 780

Die Funktionen Kopieren/Einfligen erleichtern das Replizieren von vollstdndigen
EMs, MPs und Rezepten oder darin enthaltenen Elementen zusammen mit den
Einstellungen, die bereits flr das kopierte Element konfiguriert wurden.

Konfigurationsinformationen

Der Inhalt des Bereichs mit den Konfigurationsinformationen variiert je nachdem,
welches Element in der Strukturansicht gewahlt wird. Manche
Konfigurationsanzeigen enthalten mehrere Registerkarten (z. B. Benutzer und
Berechtigungen in Abbildung 6-6), um unterschiedlichen Dafentypen Rechnung zu
fragen oder um zwischen aligemeinen und erweiterten Einstfellungen zu
unterscheiden.

In manchen Konfigurationsanzeigen (z. B. Abbildung 11-1) ist die Schaltfldche
.Mehr” enthalten (). Klicken Sie auf diese Schalifliche, um einen Popup-
Bildschirm (z. B. Abbildung 11-3) fir zusdtzliche Dafeneingaben aufzurufen.

Das Menu ,Tools” beinhaltet folgende Elemente:
o Benutzer
o Konfigurafion
o Verlaufsdatenverwaltung

o Datenverwaltung

Benutzer

Das PC-Tool ermdglicht die Erstellung von Benuizer-IDs mit verschiedenen
Zugriffsberechtigungen flr Chargensystemkonfigurationen und Funktionen. Jede ID
kann entweder als Administrator oder Benutzer erstellf werden. Greifen Sie Uber das
Dateiment des PC-Tools auf Tools | Benufzer-Admin zu.
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B Die hier konfigurierten Benutzer stehen in keinem Zusammenhang mit den auf
den Setup-Bildschirmen im IND780batch-Terminal konfigurierten Benutzern.
Der Zugriff gilt nur fur Benutzer von BatchTool 780.

Das Dialogfeld ,Benutzerinformationen” hat zwei Regisferkarten — Benutzer und
Berechtigung. Uber die Registerkarte ,Benutzer” kann die Benutzer-ID mif einem
Benutzernamen und einem Kennwort verknUpft werden:
User Information [2]x]
| omsors |

UserlD |Admin

Username  |Jane Smith
Password |essee " Change Password

Abbildung 6-5: Benutzerinformationen, Registerkarte ,Benutzer”

Die erste erstellte Benutzer-ID muss ein Administrator sein. Auf der Registerkarte
,Berechtigungen” erscheint die Option ,Administrator/Benutzer” grau unterlegt und
ist nicht verfigbar:

User Information [7]

Security Parameters

User |

Password Expiration Days  [90.0

Login Retries |3 hd Password Expiration Date

Security Level  [Administrator

Permitted User Actions

RunReports I Permitted Read /Write 780 I Permitted

Clear Batch History ™ Permitted Edit Equipment Modules I Permitted
Add Orders [ Permitted Edit Control Modules ™ Permitted
Delete Orders I Permitted Edit Material Paths I Permitted
Import Data I Permitted Edit Recipes [~ Permitted

ExporiData [ Permitied

OK | Cancel ‘

Abbildung 6-6: Erstellen des ersten Administrators, Registerkarte ,Berechtigungen”

Um die kontinuierliche Systemsicherheit zu gewdhrleisten, kann flr das Kennwort
eine Ablaufzeit eingestellt werden. Der Standardwert ist 90 Tage, aber das System
akzeptiert Werte zwischen 3 und 9.999 Tagen. Die Anzahl von zuldssigen
fehlgeschlagenen Anmeldungen kann auf 2, 3 oder 4 Versuche eingestellf werden.
Nachdem die maximale Anzahl der Versuche durchgefuhrt wurde, verhindert das
System den Zugriff. Dann muss ein Administrator das Kennwort des Benutzers
andern oder die Anzahl der Anmeldewiederholungen flr diesen Benutzer dndern.

6-5
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Uber Kontrollkdstchen neben den Elementen im Abschnitt Erlaubte
Benutzeraktionen werden die diesem Benufzer oder Administrator gewdhrten
Zugriffsrechfe festgelegt. Die Opfionen sind unabhdngig vom Benuizertyp gleich.
Somit haben Sie beispielsweise bei der Definition von einfachen und
fortgeschrittenen Benutzern maximale Flexibilitdt.

Nachdem der Administrafor erstellt wurde, fordert Sie das Tool zur Eingabe eines
Benufzernamen und Kennworts ein, wenn es ausgefihrt wird. Es konnen
zusd@izliche IDs als Administrafor oder Benufzer definiert werden:

User Information [7]

Ussr  Pemmissions |

Security Parameters
Password Expiration Days  |90.0

Login Retries Password Expiration Date

Security Level

Permitted User Actions

RunReports I Permitted Read /Write 780 I Permitted

Clear Batch History I Permitted Edit Equipment Modules I Permitted
Add Orders [ Permitted Edit Control Modules I Permitted
Delete Orders I” Permitted Edit Material Paths ™ Permitted
Import Data I~ Permitted EditRecipes I Permitted

ExporiData [ Permitied

OK | Cancel }

Abbildung 6-7: Registerkarte ,Berechtigungen”, Benutzer oder Administrator

Konfig

Bei entsprechender Auswahl 6ffnet das Mentelement Tools | Konfig den in
Abbildung 6-8 dargestellten Bildschirm. Auf diesem Bildschirm werden globale
Standardeinstellungen fir das BatchTool eingestellt.
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ommpmraton

Configuration

 General

Language (ERTEIIEGGN -
Defauit Units Ikg o
Advanced Tab |Enabled <

FTP Use Passive |Enabled 'I
Global Low Tol. |5 %
Global High Tol. |5 %

r~Batch Edit

Rescaling W
Looping IW[
Horizontal m
Recipe Download IWLI

OK

| Cancel

Abbildung 6-8: Konfigurationsbildschirm

Element Erkiéirung Optionen
Allgemeines
Englisch*, Franzosisch,
Stellt die Anzeigesprache flr das Deutsch, Spanisch,
Sprache

BatchTool ein.

Chinesisch, Ifalienisch,
Porfugiesisch, Russisch

Einheiten ein.

Beachten Sie, dass die primdren
Standardeinheiten
mit den hier vorgenommenen
Einstellungen Ubereinstimmen
mussen.

Stellt die vom BatfchTool verwendeten

Einheiten des IND780batch-Terminals

kg*, g, 1, fon, ozt, dwt, oz

Legt fest, ob die Registerkarte
JErweitert” auf den
Systemkonfigurationsbildschirmen
erscheint.

Registerkarte
JErweitert”

Aktiviert*, Deakfiviert

der PASV-Befehl an den Server
gesendet. Dieser Befehl weist den
Server an, an einem Dafenport auf
eine Verbindung zu warten, anstatt
nach einem Transfer-Befehl eine
Verbindung zu erdffnen.

Wenn die Option ,FTP passiv
verwenden” ausgeschaltet ist, kann
eine Firewall eine Datentbertragung
blockieren und eine Warnmeldung

FTP passiv
verwenden

Option aktiviert sein.

Wenn diese Option akfiviert ist, wird

ausgeben. Fir gewohnlich sollfe diese

Aktiviert*, Deakfiviert
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6-8

Element Erkiéirung Optionen
Globale niedr Tol Legt den Standardtoleranzwert fur 5O *
' Zielwerte fest; wird verwendet, wenn
an einem Konfigurationsbildschirm
Globale hohe Tol. 5%*

keine Toleranz eingegeben wird.

Charge bearbeiten

Neuskalierung

Legt fest, ob ein Rezept neu skaliert
werden kann, und ob die
Neuskalierung als absoluter Wert oder
als Prozentsafz des Zielwertes des
Rezepts ausgedriickt wird.

Deaktiviert, Rezeptmenge,

Rezept%*

Schleifenausfiihrung

Legt fest, ob ein Rezept als Schleife
ausgeflhrt werden darf.

Beachten Sie, dass ein Akfivieren
dieser Einstellung nur dann einen
Effekt hat, wenn die
Schleifenausfihrung auch vom
IND780batch-Terminal aktiviert wurde,
und zwar in Setup unter Batch-780 >
Rezeptvorgéinge > Charge bearbeiten.

Aktiviert*, Deaktiviert

Horizontal

Legt fest, ob horizontfale Blocke von
einem Rezept ausgeflhrt werden
kodnnen.

Aktiviert*, Deaktiviert

Rezept-Download

Wenn diese Opfion auf Aufomatisch
eingestellt wird, werden alle Rezepte in
das IND780batch-Terminal
geschrieben.

Wenn sie auf Manuell eingestellt wird,
ist es maglich, jeweils ein Rezept zum
Terminal zu Ubertragen.

Rezept-Download

Benutzerdefinierte Phase konfigurieren

Element

Erkldrung

Optionen

Benutzerdefinierte
Phase konfigurieren

Ermdglicht die Konfiguration einer
benutzerdefinierten TaskExpert-
Phase als Bestandteil eines
Chargenrezeptes.

Dricken Sie auf Tools > Benutzerdefinierte Phase konfigurieren, um den in
Abbildung 6-13 dargestellten Bildschirm aufzurufen. Mit diesem Bildschirm kann
eine benuizerdefinierte (TaskExpert-) Phase als Bestandteil eines Chargenrezeptes
konfiguriert werden. Die benuizerdefinierte Phase erlaubt es dem Benutzer, ein
TaskExpert-Programm auszuflhren. Ein solches Programm fiihrt eine Operation
durch, die nicht direkt von den Standard-Phasentypen des IND780batch unterstitzt
wird, beispielsweise die Handhabung eines einmaligen Vorgangs als Teil der
Herstellungssequenz. Um eine benutzerdefinierfe Phase in einer Charge zu
verwenden, missen drei Voraussetzungen erflllf sein:

o Die benutzerdefinierte Phase muss wie unten beschrieben konfiguriert sein.
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o Die benutzerdefinierte Phase muss Bestandteil eines Steuerrezeptes sein.

o Ein TaskExpert-Programm muss geschrieben und im IND780batch-Terminal
gespeichert werden.

B BatchTool 780 bietet allerdings nicht die Moglichkeit, TaskExpert-Dateien auf
das IND780batch-Terminal zu ubertragen. Diese Dateien mit der Endung *.cpt
mussen mit einem in Kapitel 4 des Technischen Handbuchs fiir das IND780
beschriebenen Verfahren tberfragen werden.

Erstellen einer benuizerdefinierfen Phase

Custom Phases

TE File Name

Abbildung 6-9: Bildschirm ,Benutzerdefinierte Phase konfigurieren”
In diesem Bildschirm stehen die folgenden Funkfionen zur Verfligung:

Neu Damit kann der Benutzer eine neue benutzerdefinierte Phase zur
Verwendung in einem Rezept hinzufligen.

Bearbeiten Damit kann der Benufzer eine zuvor erstellte benutzerdefinierte Phase
aus der Liste auswdhlen und bearbeiten.

Léschen  Damit kann der Benuizer eine benuizerdefinierte Phase aus der Liste
auswdhlen und léschen.

Fertig SchlieBt den Bildschirm ,Benutzerdefinierte Phase konfigurieren”.

Betdtigen Sie mit ,NEU”, um den in Abbildung 6-10 dargestellten Bildschirm
aufzurufen:
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r il
el - e

Custom Phase
Phase Name [[ET Slow Step Timeout | Disable Field -
TE File Name Max Pre-scan Value |Disable Field -
Parameter  Label Field Type Default
1. NONE ]
2 NONE
| NONE
4 NONE
5 NONE
6 NONE
7 NONE
8 NONE

l OK ] [ Cancel

Abbildung 6-10: Neue benutzerdefinierte Phase

Phasenname Benennt die benutzerdefinierte Phase. Auf diese Weise wird
im Rezept unterschieden, welche Phase ausgefuhrt werden
soll.

TE-Dateiname Legf fest, welche TaskExpert-Datei als Bestandteil des

Rezeptes ausgefihrt werden soll. Die Datei fuhrt eine
benuizerdefinierte Sequenz von Aktionen durch, die nicht in
den standardmdBigen Funktionen der Chargenrezepte-
Befehle enthalten sind. Der Name der TaskExpert-Datei muss
genau der Datei entsprechen, die auf dem IND780-Terminal
ausgefihrt werden soll. Diese Datei hat die Endung *.cpt und
muss im IND780 gespeichert sein.

B Hinweis: BafchTool bietet ausschlieBlich den Mechanismus der
benutzerdefinierfen Phase, der zum Starf und zur Ausfihrung eines TaskExpert-
Programms nétig ist. Die Entwicklung des eigentlichen Programms muss von
einem im Umgang mit TaskExpert versierten Benutzer im TaskExpert-Editor
durchgefihrt werden.

ZeitUberschreitung flr  Diese Funkfion kann akfiviert oder deaktiviert werden.

langsamen Schritt Wenn die Funktion aktiviert ist, erscheint ein Feld im
Phasenkonfigurationsbildschirm innerhalb des Rezepfes,
mit dem ein Wert flir die Zeitlberschreitung fir
langsamen Schritt in der benutzerdefinierten Phase
festgelegt werden kann.

Maximaler Vorscan- Diese Funktion kann aktiviert oder deaktiviert werden.

Wert Wenn die Funkfion aktiviert ist, erscheint ein Feld im
Phasenkonfigurationsbildschirm innerhalb des Rezeptes,
mit dem der maximale Vorscan-Wert fur die
benutzerdefinierte Phase festgelegt werden kann.
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Wenn in einem Chargenrezept anstelle eines absoluten
Wertes eine Variable verwendet wird, muss ein
Maximalwert festgelegt werden. Dies ist notig, weil das
System das Rezept abbricht, wenn beim Scan vor dem
Durchlauf ein unbeschrénkter Wert festgestellt wird.
Dieser kdnnte dazu flhren, dass ein GefdB, in dem eine
Charge gemischt werden soll, Gberfullt oder die
Kapazitdf einer Waage Uberschritten werden kann. Mit
diesem Wert wird dem System vom Rezept versichert,
dass der Wert den programmierten, zuldssigen Wert
nicht Ubersteigen kann.

Bearbeitn Ermoglicht die Verdnderung einzelner Parameter flir die
benutzerdefinierte Phase, in der sie verwendet werden.
Abbildung 6-11 zeigt den Bildschirm ,Parameter flr
benutzerdefinierte Phase bearbeiten”.

Custom Phaseparameter‘ - P - &J

Custom Phase Parameter

Label

Field Type |None =

TXTBX
TXTBX_NUM
TXTBX_BROWSE
LSTBX
LSTBX_EDIT

l OK l l Cancel l

Abbildung 6-11: Bildschirm ,Parameter fiir benutzerdefinierte Phase bearbeiten”

Im Bildschirm ,Parameter fiir benutzerdefinierfe Phase bearbeiten” kann der
Benutzer den Feldfyp und einen Namen fiir die benutzerdefinierfe Phase (maximal
16 Zeichen) festlegen. Die verfugbaren Feldtypen sind:

TXTBX

TXTBX_NUM

TXTBX_BROWSE

LSTBX

LSTBX_EDIT

Wie in Abbildung 6-10 dargestellf, konnen flr jede benutzerdefinierfe Phase bis zu
acht Parameter ausgewdhlt werden.



Abschnitt II: Anleitung zu BatchTool 780

Feldtyp TXTBX
Abbildung 6-12 zeigt die zum Feldfyp TXTBX gehorigen Datenfelder an.

e T T e =

Custom Phase Parameter

Label Example| Default

Field Type ’TXTBX v] Data Length 16

l OK l l Cancel

Abbildung 6-12: Textfeldparameter fiir benutzerdefinierte Phase

TXTBX Erstellt ein Texteingabefeld fUr die benutzerdefinierfe Phase im
Rezept.

Standard Legt einen Standardwert fest, der im Texifeld angezeigt werden soll.

Datenldnge  Maximale Ldnge flr den Dateneintrag. Fur die Parameter 1 bis b
betragt die maximale Feldldnge 16 Zeichen; fir die Parameter 6 bis
8 Dbetréigt sie 40 Zeichen.

Feldtyp TXTBX_NUM
Abbildung 6-13 zeigt die zum Feldtyp TXTBX_NUM gehdrigen Datenfelder an.

ommersne™ T e

Custom Phase Parameter

Label Example Default
Field Type |TXTBX_NUM v] Data Length 16
Minimum O Maximum O
l OK l l Cancel

Abbildung 6-13: Nummernfeldparameter fiir benutzerdefinierte Phase

TXTBX_NUM Erstellt ein Nummerneingabefeld fir die benutzerdefinierte Phase im
Rezept. Dieses Feld Iésst nur numerische Eintrdge zu.

Standard Legt einen Standardwert fest, der in dem Nummernfeld angezeigt
werden soll.

Datenldnge  Maximale Ldnge flr den Dateneintrag. Fur die Parameter 1 bis b
betragt die maximale Feldldnge 16 Zeichen; fir die Parameter 6 bis
8 Dbetréigt sie 40 Zeichen.

Minimum Der Kkleinste zuldssige Wert flr den numerischen Einfrag.
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Maximum  Der zuldssige Hochstwert fur den numerischen Eintrag.
Feldtyp TXTBX_BROWSE
Abbildung 6-14 zeigt die zum Feldtyp TXTBX_BROWSE gehdrigen Datenfelder an.

i

Custom Phase Parameter

Label Example Default

Field Type [TXTBX_BROWSE - Data Length 16

Abbildung 6-14: Variablensuchparameter fiir benutzerdefinierte Phase

TXTBX_BROWSE Erstellt ein Texifeld, mit dem der Benutzer die Chargenvariablen
und Shared Data-Variablen der benutzerdefinierten Phase im
Rezept durchsuchen kann.

Standard Legt einen Standardwert fest, der in dem Texifeld angezeigt
werden soll.
Datenldnge Maximale Lange fur den Dafeneintrag. Fur die Parameter 1 bis 5

betrdgt die maximale Feldldnge 16 Zeichen; fur die Parameter 6
bis 8 betrdgt sie 40 Zeichen.

Feldtyp LSTBX
Abbildung 6-15 zeigt die zum Feldfyp LSTBX gehorigen Datenfelder an.

T e

Custom Phase Parameter

Label Example Default

Field Type [LSTBX |

l OK l l Cancel

Abbildung 6-15: Listenfeldparameter fiir benutzerdefinierte Phase

LSTBX  Stellt dem Benutzer eine Dropdown-Liste mit allen Chargenvariablen des
Steuerrezepfes zur Verfugung.

Standard Legt einen Standardwert fest, der in dem Textfeld angezeigt
werden soll.



Abschnitt II: Anleitung zu BatchTool 780

Feldtyp LSTBX_EDIT
Abbildung 6-16 zeigt die zum Feldfyp LSTBX gehorigen Datenfelder an.

e R
= :

Custom Phase Parameter

Label Example Default

Field Type [LSTBX_EDIT - DataLength 16

l OK l l Cancel

Abbildung 6-16: Chargenvariablen-Listenfeldparameter fiir benutzerdefinierte Phase

LSTBX_EDIT  Stellt dem Benutzer eine Dropdown-Liste mit allen
Chargenvariablen des Steuerrezeptes zur Verfligung und
ermoglicht es dem Benutzer nach Bedarf eigene benutzerdefinierfe
Variablen festzulegen.

Standard Legt einen Standardwert fest, der in dem Texifeld angezeigt werden
soll.

Datenldnge Maximale Ldange fur den Dateneintrag. Fur die Parameter 1 bis 5
betrdgt die maximale Feldléinge 16 Zeichen; fur die Parameter 6
bis 8 befrdgt sie 40 Zeichen.

Nachdem die Parameter fur die benutzerdefinierte Phase festgelegt wurden, kann
eine benutzerdefinierte Phase zum Chargenrezept hinzugeflgt werden.

Verlaufsdatenverwaltung

Das Mentelement Tools | Verlaufsdatenverwaltung bietet eine Reihe von Optionen
fir die Handhabung von Verlaufsdatensdtzen. Auf jeden Dafensatztyp kann
entweder die Option Exportieren oder Léschen angewendet werden:

Tools | Help
Users
Config

History Management Tool Change Log
Data Management History

Statistics
Change Log
Audit Log
Error Log

Abbildung 6-17: Optionen fiir die Verlaufsdatenverwaltung

Datenverwaltung

Uber das Menii Tools | Datenverwaltung kann der Benutzer Konfigurationen,
Benufzer und Projekte vom BatchTool Ischen.
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Hilfe

Tools | Help
] Users
Config
| History Management »
Data Management »|[ DeleteConfig |

Delete Users
Delete Projects

Abbildung 6-18: Optionen fiir die Datenverwaltung

Wenn eine dieser Optionen gewdhlt wird, erscheint ein Bestatigungsbildschirm.

Deleting All Users from the system

Are you sure?

No

4

Abbildung 6-19: Bildschirm zur Bestitigung des Loschvorgangs in der Datenverwaltung

Das Hilfemen biefet zwei Optionen — Hilfe und About BatchTool 780.

Die Option Hilfe 6ffnet eine .pdf-Datei der Systemdokumentation (dieses
Handbuch).

Die Option Infos zeigt einen Informationsbildschirm an, der dem in Abbildung 6-20
dargestellten dhnelt.

o x

% BatchTool 780
Part Mumber: 64085583

B a t c h Version 1.2.03 (02/17/2012)
Copyright © Mettler-Toledo, LLC 2012
E T 0 0 I Mettler-Toledo, LLC

Abbildung 6-20: Infos iiber BatchTool 780

6-15






Kapitel 7

Konfiguration des Terminals

Bevor irgendwelche sonstigen Konfigurationen von Hardware und Prozessen
vorgenommen werden kdnnen, muss mindestens ein Terminal mit Adresse und
Login-Informationen eingerichtet werden. Sowohl Benutzer- als auch FTP-Login-
Informationen kénnen in diesem Fenster konfiguriert werden, das ber das
Dateiment des PC-Tools unfer Bearbeiten | Neu | Terminal aufgerufen werden
kann. Beachten Sie das Layout des Tool-Fensters: ein Satz Menus oben, eine
Menustruktur links und ein Konfigurationsfenster rechts. Die Erscheinung des
Konfigurationsfensters dndert sich je nach den in den Mends und der Struktur
getroffenen Auswahl.

ol
Terminal
= lodules
& Malerial Paths
% Recipes Terminal Name mﬁ T
= Orders
ok 1P Address [ 0. 0. 0. 0
5 History — -
4 JGH Units |kg NumDPs [3
= User

Equipment Modules

Material Paths Name |admin

Recipes

Orders
 History Password Confirm Password

FTP
Name |admin
Password [ Confirm Password [
OK Cancel
I

Abbildung 7-1: Definieren eines Terminals

Folgende Elemente und Funktionen sind auf diesem Bildschirm verfugbar:

B In dieser und anderen Tabellen in diesem Dokument wird ein Sternchen (*) als
Hinweis auf einen Standardwert verwendet.

Terminals.

Element Erkldrung Optionen
Dies entspricht nicht dem in Setup
Terminalname unfer Terminal > Gerat im Terminal1*
IND780batch-Terminal konfigurierten
Namen.
IP-Adresse Die IP-Adresse des vernetzten 0.0.00
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7-2

Element

Erkldrung Optionen

Einheiten

Dies entspricht nicht den in Setup unter
Waage 1 > Einheiten im IND780batch-
Terminal konfigurierten primdren Ib*, kg, g, 1, ton, ozt, dwf,
Einheiten. Die hier definierfen Einheiten 0z

werden in allen Rezeptberechnungen
verwendet.

Num DPs

Definiert die Anzahl der Dezimalstellen,
die in Bediener- und Chargenberichten
angezeigt werden sollen.

Wenn z. B. 2 gewdhlt wird, werden die
Zielgewichte sowohl auf dem Display
als auch im BatchTool immer als 0,1,23%4,5
XX.YY kg angezeigt.

Wenn ein Rezept flr Zielgewichte
mehrere Dezimalstellen verwendet,
wird eine Rundung auf die angegebene
Zahl von Dezimalstellen durchgeflhrt.

Benutzer

Benutzername

Benutzerkennwort

Benutzername und Kennwort, die flr die Anmeldung beim Terminal
verwendet werden; diese werden in Setup unter Terminal > Benuizer
im IND780bafch-Terminal konfiguriert. Das Feld Kennwort bestétigen
muss ebenfalls ausgeflllt werden.

Hinweis: Das Ubertragen von Dafen vom BatchTool auf das
IND780batch-Terminal und das Auslesen von Daten vom
IND780batch-Terminal ist einem Benutzer mit Administraforrechten
vorbehalten.

FTP

FTP-Name

FTP-Kennwort

Benutzername und Kennwort fur den Zugriff auf den FTP-Server des
IND780batch-Terminals.

Wenn ein neues Terminal hinzugefligt wird, sind diese Felder
standardm@Big auf admin eingestellt. Wenn im Terminal kein
eindeutiger Benutzername oder FTP-Name verwendet wird, sollfe
dieser Standardwert benufzt werden. Geben Sie anderenfalls den
Benutzernamen und das Kennwort ein, das im Terminal konfiguriert ist

E Das PC-Tool verwendet beide Formen der Kommunikation. Daher mussen sowohl
Benutzer- als auch FTP-Namen und Kennworfer eingerichtet werden, damit das Tool
mit dem Terminal kommunizieren kann.




Kapitel 8

Verwalten von
Konfigurationen

Konfigurationsdaten, einschlieBlich EMs, CMs, MPs und Rezepten, kdnnen als
Projekt gespeichert, in eine Datei exportiert und zu mehreren Terminals geschrieben
werden. In diesem Kapitel wird beschrieben, wie Konfigurationsdaten flir
Sicherungszwecke gespeichert werden und wie gespeicherte Konfigurationen auf
andere IND780batch-Terminals Gbertragen werden.

Exportieren von Konfigurationsdaten in Datei

Zum Speichern von Konfigurationsdaten in einer Datei 6ffnen Sie das zu
speichernde Projekt. Die Projekidetfails werden im linken Bereich des PC-Tool-
Fensters angezeigt.

Zuerst muss sichergestellf werden, dass die Konfiguration des Quellferminals im
PC-Tool angezeigt wird. Klicken Sie ggf. mit der rechfen Maustaste auf das
Terminal, und wahlen Sie Von 780 lesen, um die Dafen zu importieren.

Wenn die Daten im PC-Tool richtig angezeigt werden, klicken Sie mit der rechfen
Maustaste auf das Quellterminal, von dem Daten exportiert werden sollen.

File Edit Reports Tools Help
= Development

=1 IND780-colour

. E-Equipment Modules
- Material Paths
Recipes

- Orders

- History

New

Delete les
- Copy User —

Paste

Read From 730
 Write To 780

Import

Print

Abbildung 8-1: Kontextmenii — Konfigurationsdaten exportieren

Ein Datei-Browserfenster wird ge6ffnet. Dort kann der Benuizer eine Speicherstelle
flr die exportierfen Dateien wdhlen.

B Wichfig ist es, die Ordnerstruktur flr exportierfe Dateien sorgfaltig zu benennen
und zu pflegen, da jeder Export alle .csv-Dateien Uberschreibt, die sich bereits
im gewdhiten Ordner befinden.

8-1
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Je nach gewdhlter Konfiguration werden einige oder alle der folgenden Datfeien im
ausgewdhlten Ordner gespeichert:

Dateiname Inhaltsverzeichnis
Standard_A3.csv Rezeptinformationen
Standard_A4.csv Konfiguration des Gerdtemoduls
Standard_Ab.csv Konfiguration des Steuerungsmoduls
Standard_A6.csv Konfiguration des Materialwegs
CustomCfg.csv Konfigurationseinstellungen eines TaskExpert-Programms als Teil
einer benufzerdefinierfen Phase in einem Chargenrezept.

Importieren von Konfigurationsdaten in ein

Terminal

8-2

Wenn die .csv-Dateien an einem zugdnglichen Speicherort gespeichert werden, ist
es mdglich, die Konfigurationsdaten in andere Terminals zu kopieren.

B Die fur das Zielterminal verfugbare Hardware muss der vom Quellterminal
verwendeten Hardware entsprechen. Andernfalls resultiert die Prifung des
Rezepts vor dem Auftrag in einem Fehler, und das Rezept kann nicht
ausgefhrt werden.

Stellen Sie zuerst sicher, dass das Zieltferminal im linken Bereich des PC-Tools
angezeigt wird. Klicken Sie, falls notwendig, auf den Projekinamen, und wdhlen
Sie Neues Terminal. Geben Sie dann die entsprechenden
Verbindungsinformationen fur das Zielterminal ein.

File Edit Reports Tools Help

Bl Developrgrriy o
= NDY:( Ry
. HEqu_ Dekete

i\ i.Material Paths

Abbildung 8-2: Offnen eines neuen Terminals

Wenn das Zielterminal im linken Bereich angezeigt wird, klicken Sie mit der rechten
Maustaste auf seinen Namen und wahlen Sie Importieren.

B Hinweis: Wenn irgendwelche .csv-Dateien offen sind, beispielsweise in
Microsoft Excel, ist der Import nicht erfolgreich. SchlieBen Sie die Datei/en und
versuchen Sie den Import erneut.

Ein Dafei-Browserfenster wird getffnet. Dort kann der Benutzer eine Speicherstelle
wdhlen, von der die Konfigurationsdaten importiert werden.

Nach Abschluss des Imports sind die Konfiguration flr das Quell- und Zielterminals
idenfisch.
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Klicken Sie zum Abschluss auf den Namen des Zielterminals und wdhlen Sie In
780 schreiben, um den Prozess abzuschlieBen.






Kapitel 9

Gerate- und
Steuerungsmodule

Hinzufligen eines Geratemoduls

Ein Gerdtemodul (EM) ist eine funktionelle Ger&tegruppe (z. B. eine Waage oder
ein Mixer), die geringfugige Verarbeitungsakfivitdten ausfihren kann. Verschiedene
EMSs flhren die Phasen (Schritte) des Rezepts durch, wdhrend ein Aufirag
verarbeitet wird. Klicken Sie auf den Zweig ,GerGtemodule” im Strukturbereich links
im PC-Tool. Wahlen Sie dann Bearbeiten | Neu | Gerfemodul aus dem Meni. Das
Mentelement bietet zwei Optionen:

Waagenger@temodul — wird zum Wiegen von Materialien verwendef

Halten Bediener Ger@itemodul — wird zum Informieren des Bedieners oder zum
Akzeptieren von Bedienereingaben verwendet

Durchflussmesser Gerdfemodul— wird verwendet, um den Durchfluss zu messen
Pro IND780batch-Terminal kdnnen bis zu vier dieser Typen konfiguriert werden.

Steuerungsmodule

Jedes EM verfligt Uber eine eigene Liste mit Steuerungsmodul- (CM-)Typen. Ein CM
ist eine Sammlung aus Sensoren und Stellantrieben, die als einzelnes
Steuerungsger@t zusammenwirken.

In den Konfigurationsfenstern werden nur verfligbare CMs angezeigt.
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Waagengeratemodul

Das Konfigurationsfenster fur das Waagengerdtemodul verflgt Gber zwei
Registerkarten — Allgemein und Erweitert. Sie sind weiter unten mit ihren
Standardwerten abgebildet.

BatiiTod 720
File Edit Reports Tools Help

= Dema =
= Teminall Scale Equipment Module

= Equipment Modles |[Basic QI\du-anced

Weighdnch | -~ General
-wi Tglan:pnnl Scale Number -I
Wi Man Dper # X
‘Weigh-Out Civ Description [Main Scale
xg-l\[{?:?ﬁgr Stable Device Wait Time 5 Sec. Dump Trip Point [0 b
Aux 1 CM
= 5-New
Operator Actic
Dot A zero [2 o/ sec. Unstable Device [5 Ibisec
Supervisor St
- Material Paths I Abort Drain Timer al Zero Flow
! 1New
I Rewipes
= Ordlers
Order1
B Hislory

Flow Rate Thresholds

Il | o0 | [ 21

Abbildung 9-1: Neues Waagengerdtemodul, Registerkarte ,Allgemein”

TG Toud
File Edit Repoits Tooks Help

= Imwtial Selings =
S Ténminalt Scale Equipment Module

= Equipment Modules | gasic TAdvanced |

Material Paths PSR
- Recipes Feed Overmide Time |0 Sec
+- Orders "

History Min. Skow Step Time |0 Sec

Other Parameters
Mimimem Add (0 b Minimum Flow Rate |0 Ibis |

oK I Cancel

Abbildung 9-2: Neues Waagengeritemodul, Registerkarte ,Erweitert”

Folgende Elemente und Funktionen sind auf diesen Bildschirmen verfugbar:

B Die Gewichtseinheiten flr diese Einstellungen werden von den auf dem
Terminal-Setup-Bildschirm konfigurierfen Einheiten bestimmt — siehe Kapitel 7,
Konfiguration des Terminals.

9-2
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Element

Erkldrung

Optionen

Registerkarie ,Allgemein”

Allgemeines

Beschreibung

Eine alphanumerische Zeichenkette, die zur
Kennzeichnung dieses Moduls verwendet wird.

\Waagennummer

Weist dem Waagen-EM eine
Nummer zu.

1%-4

Hinweis: Die Waagennummer muss mit der Steckplaiznummer, die die Waagensteckkarte
im IND780-Terminal belegt, ibereinstimmen. Wenn sich die \Waagenkarte beispielsweise
an Steckplatz 3 des IND780-Terminals befindef, muss bei der Konfigurierung des
Waagengerdtemoduls Waage 3 ausgewdhlt werden. Alle fir dieses EM konfigurierten
Waageneinstellungen werden auf die Waagenkarte in Steckplatz 3 angewendet.

Stabile Gerdfewartezeit

Wartezeit, bevor der Fehlerstatus
LJnstabiles Gerdt” zurlickgegeben
wird.

Empfohlener anfanglicher Wert:
3s.

0 s*

Auslosepunkt Ausschtten

Dies sollte auf 3 % der
kalibrierten Waagenkapazitat
eingestellt werden.

0 Ib/s.*

Flussraten-Schwellenwerte

Null

Legt die Null-Flussrate flr das
Messgerdt fest. Bei einer
geringeren Flussrate gilt der Fluss
als ausgeschaltet, und das
Messgerdt gilt als stabil.

Der vorgeschlagene Wert ist das
Funffache der Waagenauflésung
oder Teilstriche.

0 Ib/s*

Instabiles Gerdt

Legt die Flussrate fest, bei deren
Uberschreitung die Waage in der
Wartezeit auf einen stabilen
Waagenmesswert als instabil
betrachtet wird. Wenn die
Wartezeit auf einen stabilen
Waagenmesswert ablduft und die
Flussrate des Messgerdtes den
hier festgelegten Wert Uibersteigt,
wird die Zufihrung als
fehlgeschlagen gekennzeichnet,
da das Messgerdt sehr instabil
war. Wenn die Flussrate des
Messgerites unter diesem Wert
liegt, gilt die Zufihrung als
fehlerfrei abgeschlossen.

Empfohlener anfdnglicher Wert: 5
Ib/s

0 Ib/s*

9-3
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9-4

Element

Erkldrung

Optionen

Abfluss-Timer abbrechen

Wenn ein Abfluss-Timer
eingestellt wird und der
Schwellenwert Null fr die
Flussrate erreicht ist, wird der
Timer abgebrochen, und der
Prozess wird ohne weitere
Verzdgerung fortgesetzt.

Kontrollkdstchen
deakfivieren

Registerkarte ,Erweitert”

Prozesszeiten

Zufuhrungsubersteuerungszeit

Die Zeit in Sekunden vor

Abschluss eines Materialtransfers,

wenn der Algorithmus der
Steuerung verhindert, dass die
Zufiihrung von irgendwelchen
Befehlen unferbrochen wird. Der
Befehl Abbrechen wird wdhrend
dieser
Zufiihrungsibersteuerungszeit
ignoriert.

0s*

Min. langs. Schritzeit

Der automatische
Materialtransfer-Algorithmus
berechnet eine langsame
Schritizeit anhand des
Zielgewichts, der mittleren
Flussrate und des Faktors fur den
Timer fUr langsamen Schrift:

Fakfor Timer Zielgewicht
Langsame far

Schrittzeit = langsamen  Mittlere

Schriff Flussrate

Das System vergleicht die
berechnefe Zeit und die von
diesem Parametfer festgelegte Zeit
und benutzt den jeweils groBeren
Wert.

0s*

Sonstige Parameter

Hinzufligen Minimum

Ein Mindestzielwert, der pro
Instrument eingestellt werden
kann. Alle Befehle zum Start der
Zufiihrung mit einem Zielwert
unter diesem Wert werden
ignoriert.

0 Ib*

Minimale Flussrate

Nach Ablauf der offenen
Mindestzeit im Materialweg wird
der PAC-Algorithmus auf die
Zufuhrung angewendet, wenn die
Flussrate Uber dem Mindestwert
liegt.

Empfohlener anfdnglicher Wert: 4
Ib/s

0 Ib/s*
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Element

Erkldrung Optionen

Einheiten

Jedes Waagengerdtemodul kann
eigene Einheiten verwenden.
Wenn dieser Parametfer allerdings
auf ,Terminal” eingestellt ist,
verwendet das Waagengerdte-
modul den im Terminal-
Konfigurationsbildschirm
verwendefen Wert (siehe
Abbildung 7-1).

Terminal*, Ib, g, kg,
fon, ozt dwt, oz

Steuerungsmodultypen
Die folgenden CM-Typen stehen fur das Waagen-EM zur Verfligung:

Steuerungsmodultyp

Erkldrung

Einwtgen

Steuert das automatische Einwdgen eines Materials auf
der Waage.

Einw@ge-Transportverteiler

Steuert, welches Material zugefihrt werden soll, wenn die
Einwtgewaage mehrere Materialquellen hat.

Einwtgen manuell

Steuert das manuelle Einwégen eines Materials auf die
Waage durch den Bediener.

Auswdgen

Steuert das automatische Auswdgen eines Materials auf
der Waage.

Auswdge-Transportverteiler

Steuert den Weg der Zufuihrung, wenn die Auswdgewaage
mehrere Ziele hat.

Auswdigen manuell

Steuert das manuelle Auswdgen eines Materials auf der
Waage durch den Bediener.

Zusaiz]

Zusatz2

Zusatz3

Zusaiz4

Wird zur Steuerung von weiteren waagenbezogenen
Eingdngen/Ausgdngen verwendet, beispielsweise Mixer
und Heizungen.

9-5
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it Tk
Fiie Edl Repols Touls Hep

Einwdge-Steuerungsmodul

= Demo
B Teminall
£ Lqupment Mocules
| Er1-Main Scale

Wi Transport Her CM
Wi Man Oper Acfion GM
© Weigh-Ou CM
WO Transpart Helr GM
| W0 Man Ciper Action CA
| Pus 1GM
fil Malerlal Paihs
Ef Recipes
i - B Spill Caly
- Heopel
+Orgers
+-Higiory

Scale Control Module

Descrplion [weigh-in CM

Feed Souce [Scale Boarn x|
Wieighn Select [100  Quipid
FastFeed Conral 152 Ouput

Feed Tupe [Concurent ]

VO Formal
Exampla"0 517

oK Cancel

Abbildung 9-3: Einwdge-CM, Registerkarte ,Allgemein”

Edit Reports  Tools  Help

= Dema
= Teminall
= Equipment Modules | Basic
| 21-Main Scale b

Wi Transport |
Wi Man Oper ¢
Weigh-Out Ch
-WO Transport

-WO Man Oper
H At 1 CM
= 5-New
Operator Actic
Supemvisor Ac
Supenisar Ste
+ Material Paths

Weigh-In CM

e

Permissive Feedback [0.0.0  input

Feedback Swilch [0.0.0 Input

Alarm (000  Oufput
GPV1 (000 Outpul

i Recipes
w5 Orders
B History
OK Cancel
I ]

GPV2 000 Cutput
GPV2 Delay Time: !U Sec
GPV2 Feedback iO.D.D Input.

Abbildung 9-4: Einwtige-CM, Registerkarte ,Erweitert”

Element

Erkldrung

Optionen

Registerkarte ,Aligemein”

Beschreibung

Beschreibung fiir dieses Steuerungsmodul

Zufuhrungsquelle

Quelle der Einwdgezufihrung.

Waagenplatine*, Sonstige
I/0
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Element

Erkldrung

Optionen

Einwtgen wdhlen

Die Analog-Waagenkarte hat nur ein
FCE; ,Einwdgen wahlen” verwendet
diese Ausgangsadresse, um das FCE
umzuschalten und entweder als
Einwtgezufuhrung oder als
Auswdigezufihrung zu verwenden. Ein
Beispiel fur die Verwendung dieses
Ausgangs finden Sie in Abbildung 9-5
unten.

Mit EIN wird das FCE auf eine
Einwdgezufiuhrung, mit AUS auf
eine Auswdgezufuhrung
eingestellt.

Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse

Schnellzufihrungs-
Steuerung

Ausgangsadresse. Wird zum Ein- und
Ausschalten der Schnellzufiihrung
verwendet.

Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse

Zufuhrungstyp

In einem System mit zwei
Geschwindigkeiten wird diese
Beziehung zwischen langsamen und
schnellen Zuflhrungen eingestellt.

Gleichzeitig = bei einer
Schnellzuflihrung sind die
schnelle und die langsame
Zufuhrung eingeschaltet
Unabhdngig = bei einer
Schnellzuflihrung ist nur die
schnelle Zufuhrung eingeschaltet

Gleichzeitig*, Unabhdngig

Registerkarie ,Erweitert”

Permissive
Feedback

Wenn diese Eingangsadresse
eingeschaltet ist, sind Zuflhrungen zur
Waage mdglich.

\om Benutzer
konfigurierbare Adresse

Feedback-Schalfer

Diese Eingangsadresse zeigt an, dass
das GPV1-Gerdt eingeschaltet ist.

Vom Benuizer
konfigurierbare Adresse

Ausgangsadresse fur einen Alarm, der
auf EIN gestellt wird, wenn wdhrend

Vom Benutzer

Alarm einer Zufihrung Waagendaten verloren | konfigurierbare Adresse
gehen.
Diese Ausgdnge steuern den ersfen vom Benutzer

GPVI und zweiten Schieber, die Pumpe oder konfigurierbare Adresse
das Ventil separat vom FCE. In der
Regel wird mit diesen Ausgdngen
sichergestellt, dass vor Beginn der

GPV2 Zufiihrung ein Uberdruck anliegt, Vom Benutzer

indem zuerst eine Pumpe betrieben
und dann ein Ventil gedffnet wird.

konfigurierbare Adresse

9-7




Abschnitt II: Anleitung zu BatchTool 780

Element Erkldrung Optionen
Stellt den Verzdgerungswert nach dem
GPV2- Einschalten von GPV1 und vor dem
; , Einschalten von GPV2 ein, um die 0*s
VerzOgerungszeit

korrekfe Abfolge der Elemente im
Zufuhrungssystem zu gewdhrleisten.

GPV2-Feedback

Diese Eingangsadresse zeigt an, dass
das GPV2-Gerdt eingeschaltet ist.

Mithilfe dieses Eingangs wird in der
Regel Uberprft, ob der korrekte Druck
erreicht wurde, bevor die Zufihrung
gestartet wird.

VVom Benutzer
konfigurierbare Adresse

In Abbildung 9-5 ist die Verwendung der Funktion ,Einwdgen wdhlen” in einem
Einwdge-CM dargestellt. Es wird ein automatischer Materialfransfer mit zwei

Materialien und einer Schnellzufihrungssteuerung gezeigt.

052 —-

0.5.3 —

0.54 —

Diskrete V/0-Karte | Einwiigen wihlen
051 —

4

Schnell-
z

=
[r=]

M1

4

M2

:

ALC

Analog-Waagenkarten-FCE |

.

9-8

L1

Einwdgen
ALC wiihlen M1 M1-Zuflihrung
| | | | a |
I 11 I .
Schnell- MI1-
zuﬂ]lnrung Schnellzufhrung
[
I
M2 M2-Zufiihrung
|
| @
Schnell- M2-
zufiihrung  Schnellzufiihrung
|
[
Einwdgen
wihlen Entladung
|
i &

Abbildung 9-5: Beispiel fiir Einwdgen wihlen
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Steuerungsmodul fiir Einwdge-Transportverteiler

Fiie Edl Repols Touls Hep

=

H Demo
B Terminall
B Laupment Mocules
1 B-1-Main Scale
I Weighdn CM

W Man Oper Action G
Weigh-Out CW
WO Transpart Helr GM
| W0 Man Ciper Action CA
| Pus 1GM
fil Malerlal Paihs
Ef Recipes
i - B Spill Caly
- Heopel
+Orgers
+-Higiory

Transporl Header Conliol Moduls

Description W1 Transped Har CM

Pt 1 Ouput [100
Paih 2 Output (000
Paih 3 Output [000
Path 4 Oulput [000
Path 5 Ouput [100
Path 6 Ouput [100
Patn 7 Output [0.00
Falh 8 Oulput (000

Palh 8 Cutput [000
Path 10 Qutput 000
Path 11 Cutput [100
Fath 12 Cutput 000
Palh 13 Cutput 000
Path t4 Gutput 000

U0 Format ™ 5 %"
Example. "0.5.1"

0K Cancal

Abbildung 9-6: Einwige-Transportverteiler-CM

Element

Erkldrung

Optionen

Beschreibung

Beschreibung flr dieses Steuerungsmodul

Wege 1 - 42

Weg 77 Ausgang

Mit diesen Ausgéingen werden
Ausgangsadressen von internen 1/0
oder von /O in einem ARM100-Modul
konfiguriert.

\Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse

Manuelles Einwige-Steuerungsmodul

7808atcn Tool
File Edit

Reports  Tools  Help

= Demo
Terminall
e i W1 Man Oper Action CM
1-Main Scale
WeighIn CM Description | HIITETIE
WI Transport Hdr CM Inputs
W1 Man Oper Action CM
Weigh-Out CM Operation Complete |0 00 Manual Feed Control |0.0.0
WO Transpert Hdr CM
WO Man Oper Action CM
Aux1CM
I Material Paths
= Recipes tiputs
GIW Spill Only Alert [000 Off Tolerance [000
Recipel
Ore
les;;; Under Tolerance [000
Over Tolerance [0.0.0
O Format
Example"051"
OK Cancel
Abbildung 9-7: Manuelles Einwige-CM
Element Erkldrung Optionen

Beschreibung

Beschreibung flr dieses Steuerungsmodul
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Element Erkldrung Optionen
Einglinge
Adresse flr den Eingang ,Vorgang
Vorgang abgeschlossen”. Wird flir einen Vo Benutzer

abgeschlossen

Eingang verwendet, der dem System
mitteil, dass das manuelle Einwégen
abgeschlossen ist

konfigurierbare Adresse

Adresse flir den manuellen
Zufuhrungssteuerungseingang. Gibt

Manuelle dem Bediener die Mdglichkeit, flr die Vom Benutzer
Zuflihrungssteuerung | im Einwdge-CM definierte Waage die konfigurierbare Adresse
Zufuhrungsquelle manuell im
Tippbetrieb zu betdtigen
Ausgdnge
Dieser Ausgang meldet dem Bediener,
Benachrichtigung dass eine manuelle Zufiihrung
gestartet werden muss.
Dieser Ausgang meldet dem Bediener,
Alarm dass das System einen Fehler in der \lom Benufzer

Bedieneraktion festgestellt hat.

AuBerhalb Toleranz

Unfer Toleranz

Uber Toleranz

Adressen fur Ausgdnge, die diese
jeweiligen Zustdnde anzeigen

konfigurierbare Adressen

Auswdage-Steuerungsmodul

Das Steuerungsmodul fur das Auswdgen besitzt zwei Registerkarten — Einfach und

Erweitert.

Fiie Edl Repols Touls Hep

= Demo
& Teminall
£ Laupment Mooules
| Er1-Main Scale
' - Weighdn GM

Pus 1GM
fil Malerlal Paihs
Ef Recipes

i - B Spill Caly

| “Reopel
+-Drders
+-History

Wi Transport Her
© Wi Man Oper Action GM
Wisigh-Oit CH.

WO Transport Hdr GM
WO Man Oper Action Ch

Scale Control Module

Descrption [Weigh-Cut CM
Feed Source [Other kO i}
Faed Control (100 Outpt
Fast Feed Control |0.0.0 Outpln

Feed Tyne [Incependent ]

oM

VO Formal
Fxampla"0 5 1"

oK Can

el

Abbildung 9-8: Auswiige-CM, Registerkarte ,Allgemein”
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i L Repoits Tools Help
= Dema =
& Teminall Weigh-Out CM
= Equipment Modules | Basic Awancea]
=-1-Main Scale D
Weighdn CM i T .
Wi Transport | Permissive Feedback |0.0. nput GPV2 |00 Output
el Feedback Swilch |0.0.0 Input GPV2 Delay Time [0 Sec.
i WO Transpor
WO Man Oper Aarm [000 Output GPVZ Feedback 000 Input
A 1 CM
= 5-New GPV1 (000  Quipul
-Operator Acfic
Supemnisor Ac
Superisor Sle
#- Material Paths
- Recipes
i Orders
B History
OK Cancel
e

Abbildung 9-9: Auswiige-CM, Registerkarte ,Erweitert”

Element Erkldrung Optionen

V4

Registerkarte ,Allgemein

Beschreibung Beschreibung fiir dieses Steuerungsmodul

Sonstige 1/0%,

Zufuhrungsquelle Quelle der Auswdgezufiihrung Waagenplating

Fir die Steuerung der
Zufuhrungssteuerung | Auswdgezufiihrung verwendete
Ausgangsadresse.

VVom Benutzer
konfigurierbare Adresse

Fir die Steuerung der Auswdge-
Schnellzufiihrung verwendete
Ausgangsadresse.

\Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse

Schnellzufihrungs-
Steuerung

In einem System mit zwei
Geschwindigkeiten wird diese
Beziehung zwischen langsamen und
schnellen Zuflhrungen eingestellt.

Gleichzeitig = bei einer
Zufuhrungstyp Schnellzufiihrung sind die Unabhdngig*, Gleichzeitig
schnelle und die langsame
Zuflhrung eingeschaltet
Unabhdngig = bei einer
Schnellzufiihrung ist nur die
schnelle Zufuhrung eingeschaltet

Registerkarie ,Erweitert”

Eingangsadresse fur einen
Permissive Permissive-Eingang, der \Vom Benutzer
Feedback eingeschaltet sein muss, damit die konfigurierbare Adressen

Zufuhrung fortgesetzt werden kann.

9-11
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9-12

Element

Erkldrung

Optionen

Feedback-Schalter

Diese Eingangsadresse zeigt an,
dass das GPV1-Gerdt eingeschalfet
ist.

Alarm

Ausgangsadresse fur einen Alarm,
der auf einen Permissive- oder
Feedback-Fehler hinweist.

GPV1

GPV2

Diese Ausgdnge sfeuern den ersten
und zweiten Schieber, die Pumpe
oder das Ventil separat vom FCE. In
der Regel wird mit diesen Ausgéngen
sichergestellt, dass vor Beginn der
Zufuhrung ein Uberdruck anliegt,
indem zuerst eine Pumpe befrieben
und dann ein Ventil gedffnet wird.

GPV2-
VerzOgerungszeit

Stellt den Verzdgerungswert nach

dem Einschalfen von GPV1 und vor
dem Einschalten von GPV2 ein, um
die korrekte Abfolge der Elemente im
Zufihrungssystem zu gewdhrleisten.

0*s

GPV2-Feedback

Die Adresse eines Feedback-
Schalters, auf die das System wartet,
bevor nach Bedarf GPV2
eingeschalfet wird.

Mithilfe dieses Eingangs wird in der
Regel Uberpruft, ob der korrekfe Druck
erreicht wurde, bevor die Zuflihrung
gestartet wird.

Steuerungsmodul fiir Auswdge-Transporiverteiler

Fiie Edl Repols Tools Hep

[_[°Tx]

= Demo
B Terminall

Fi Revipes

L Orgers
*-History

£ Lupment Mocules
1 EH1-Main Scale
V = Weighdn CM
Wi Transport Heir G
Wi Man Oper Action GM
Weigh-Out CM

WO Man Oner Action Ch
1 Aux 1 €M
fil Maleial Paths

|-G Sl Crly
Recipe1

Transporl Header Conliol Module

Deseription  [WO Transport Her CR

Path 1 Quput [000
Paih 2 Dufput [100
Paih 3 Outpit [100
Path 4 Dulput (000
Fath 5 Oupat [100
Poth 6 Ouput [100
Patn 7 Ouput [0.00

Palh 8 Oulpit (000

Path 9 Culput [000
Path 10 Gutput 100
Path 11 Cutput 000
Faih 12 Cutput 000
Path 13 Output 000
Path 14 Cutpit 100

PO Fommat ™x x x"
Example. "0.5.1"

oK Cancel

Abbildung 9-10: Auswiige-Transportverteiler-CM

Element

Erkldrung

Optionen

Beschreibung

Beschreibung fir dieses Steuerungsmodul

Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse
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Element

Erkldrung

Optionen

Wege 1 -42

Weg 77 Ausgang

Mit diesen Ausgéingen werden
Ausgangsadressen von infernen 1/0
oder von 1/0 in einem ARM100-Modul
konfiguriert.

Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse

Manuelles Auswdge-Steuerungsmodul

7e0katcn T

ackatcn Too
File Edit Reports

Tools

Help

= Demo
Terminall

I Material Paths
= Recipes

Recipe1
Orders
History

Equipment Modules

1-Main Scale
Weighn CM
W1 Transport Hdr CM
‘W1 Man Oper Action CM
Weigh-Out CM
WO Transport Hdr CM
(WO Man Op:
Aux1CM

GIW Spill Only

Inputs
Operation Complete |0.0.0

er Action CM

Alert (000

VO Format
Example:"0.5.1"

WO Man Oper Action CM

BRI /O Man OperAcion C

Manual Feed Control 0.0.0

Off Tolerance |0.0.0
Under Tolerance |0.0.0
Over Tolerance |000

oK Cancel

Abbildung 9-11: Manuelles Auswiige-CM

Element

Erkldrung

Optionen

Beschreibung

Beschreibung fiir dieses Steuerungsmodul

Einglinge

Vorgang
abgeschlossen

Dieser Eingang meldet dem System,
dass das manuelle Auswdgen
abgeschlossen ist.

Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse

Dieser Eingang gibt dem Bediener die
Maoglichkeit, die Zufihrungsquelle flr

Manuelle die Waage manuell im Tippbetrieb vom Benutzer
Zufuihrungssteuerung vaag PPDeTrie konfigurierbare Adresse
vorricken zu lassen (laut Definition
im Auswdge-CM).
Ausgdnge
Dieser Ausgang meldet dem
Benachrichtigung Bediener, dass eine manuelle

Zufuhrung gestartet werden muss.

AuBerhalb Toleranz

Unter Toleranz

Adressen fur Ausgdnge, die diese
jeweiligen Zustdnde anzeigen.

Uber Toleranz

Vom Benutzer
konfigurierbare Adressen
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Zusatzsteuerungsmodul

L D= D= 3]
File Edit Reporis Tools Help
= E;emunstramr
=1 Equipment Modules Aux 4 CM
=1-Scale 1
Weigh-In CM Description
W1 Transport
WI Man Oper /| | Inputs
f:;gfc%‘ﬂ% Permissive Feedback [0.00 Feedback Switch [000
Feedback Switch Time |2 Sec.
£-5-Operator Hold |
Operator Actic
Supenvisor AC Outputs
& Mol Pats Ay [000 Aam 000
# Recipes
:: g:gi:; VO Format
= JGH Example"0.5.1"
& Equipment Modules
# Material Paths
# Recipes
4 Orders
=l History
= Terminal1
Equipment Modules
Material Paths
Recipes
Orders
&) History
] . OK Cancel
Abbildung 9-12: Zusatz-CM
Element Erkiéirung Optionen
Beschreibung Beschreibung flr dieses Steuerungsmodul
Eingdinge
Eingangsadresse flr einen Permissive-
Permissive Eingang, der eingeschalfet sein muss,
Feedback damit das Zusatzgerdt betrieben
Werden konn. Vom BenUTZer
: : konfigurierbare Adressen
Eingangsadresse, die Feedback
Feedback- . .
bereitstellt, dass das Zusatzgerdt
Schalfer : .
eingeschaltet ist
Length of time in milliseconds to wait
Feedback Switch | for Feedback Switch input fo come on 2 Sek
Time after turning on the Auxiliary Control '
output.
Ausgdnge
Zusatz Adressen fur das Zusatz-CM und ein
Alarmausgang, der darauf hinweist, Vom Benutzer
Alarm dass der Bediener eine Akfion konfigurierbare Adressen
ausfihren muss.
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Halten Bediener-Geratemodul

Der Setup-Bildschirm fir das Halten Bediener-Gerétemodul hat keine
Registerkarten.

|58 BatchTool 780
File Edit Reports Tools Help
= Exprime
=JGH-01
=) Equipment Modules
1-Analog scale 0
2-Analog scale 2 D ﬁz‘
S-New

% Material Paths Description |New
+ Recipes
4 Orders
=) History

Operator Hold Equipment Module

General

" . OK Cancel
Abbildung 9-13: Halten Bediener-Gerdtemodul

Element Erkldrung Optionen

Jedes im System konfigurierte
D Waagengerdtemodul muss ber ein b* -8
Halten-Bediener-Gerdtemodul verfligen

Eine alphanumerische Zeichenkette, die zur Kennzeichnung dieses

Beschralbuing Moduls verwendet wird.

Steuerungsmodultypen

Die folgenden CM-Typen stehen flr das Halfen Bediener-EM zur Verfligung:

Steuerungsmodultyp ErkiGrung
Ein Eingang fir die Bedieneraktion und jeweils ein
Bedieneraktion Ausgang fir eine Benachrichtigung und einen
Alarm.
Vorgesetzienakion 8 Eingdnge flr verschiedene Befehle, die

Vorgesetzten zur Verfligung stehen.

10 Ausgdnge fur verschiedene Alarme und
Vorgesetztenstatus Statusberichte, die Vorgesetzten zur Verfligung
stehen.
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Bedieneraktions-Steuerungsmodul

Das Bedieneraktions-CM gestattet es einem Benufzer auf nicht administrativer
Anmeldeebene, Benachrichtigungen und Alarme zu erhalfen und diese zu

bestdtigen.
=8 Bat. i 780
File Edit Repoits  Tooks  Help
= Dema =
= Temminall Operator Action
= Equipment Modules
= 1-Main Scale
[ Weignin oM Description |0peralu| Action
--Wi Transpart Har O Inpiuts
‘Wi Man Oper Action CM ,—
‘Weigh-Oul CM R0 0.0
WO Transport Hdr CM
WO Man Oper AcionCM | Gytous
Aux 1CM
= S.Mew Alert 000
{Operator Action |
Supemsor Actian
Supervisor Status i
i Material Paths i
# Recipes Example:"0.51
Orders
& History
oK Cancel
Abbildung 9-14: Bedieneraktions-CM
Element Erkldrung Optionen

Beschreibung

Beschreibung flr dieses Steuerungsmodul

Einglinge

Aktion

Diskrete Eingangsadresse, die eine
Halten Bediener-Phase bestttigt.

Vom Benutzer

konfigurierbare Adresse

Ausgdnge

Benachrichtigung

Ausgangsadressen, die zur Steuerung
einer Lampe oder sonstiger Gercite

verwendef werden, um dem Bediener
zu melden, dass fur einen manuellen
Vorgang ein Eingreifen erforderlich ist

Vom Benutzer

konfigurierbare Adresse
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Vorgesetztenaktions-Steuerungsmodul

Dieses Steuerungsmodul legt die physischen diskreten Ausg@nge fest, die den
Status einer Chargenoperation ber ein diskretes Eingangssignal tbertragen. Das
Eingangssignal wird von den Eingangsadressen im Feld neben jedem
Eingabeelement festgelegt (siehe ,Eingdnge” in Abbildung 9-15).

Talaah Tusd
Fiie  Edl Reporls

Touls  Hep

= Demo
B Teminall

| B-1-Main Seale
| Er5-How

£ Lqupment Mocules

Supervisor Action CM

Description |Supcmso'/\a|m

Inuts
StartResume Batch [0.0.0

Pause Balch 000

Abort Batch

Sef Auto Mode (000

Set Semi-Auto Mode

0o

0o

et Mamal Mode 000

Balch Run Parmissve |00 0

Silence Alam (0.0.0

10 Fromat:
Example:"0.5.1"

OK Cancel

Abbildung 9-15: Vorgesetztenaktions-CM

Element

Erkldrung

Optionen

Beschreibung

Beschreibung flr dieses Steuerungsmodul

Eingdnge

Diese Eingabe startet den momentan
Charge im Bildschirm ,Aufiragsansicht” (Al
starfen/fortsetzen | Dildschirm) ausgewdhiten Aufirag oder

fuhrt eine angehalfene oder geparkte
Charge fort.

Charge anhalten

Diese Eingabe hdlt die derzeitige
Charge an.

Charge
abbrechen

Diese Eingabe bricht eine angehaltene
Charge ab. Die Charge muss zundchst
angehalfen werden, bevor sie
abgebrochen werden kann.

Vom Benutzer
konfigurierbare Adressen

Aufom. Modus
einstellen

Diese Eingabe versetzt die
Phasenausfiihrung in den
automatischen Modus, sofern dieser
Modus im IND780batch aktiviert
wurde. Weitere Informationen zur
Aktivierung von Befriebsmodi finden Sie
in Kapitel 3 unfer
Ausflhrungssteuerung.
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9-18

Element Erkldrung Optionen
Diese Eingabe versetzt die
Phasenausfihrung in den
halbautomatischen Modus, sofern
Halbautom. dieser Modus im IND780batch aktiviert

Modus einstellen

wurde. Weitere Informationen zur
Aktivierung von Befriebsmodi finden Sie
in Kapitel 3 unfer
Ausflhrungssteuerung.

Manuellen Modus

Diese Eingabe versetzt die
Phasenausfilhrung in den manuellen
Modus, sofern dieser Modus im
IND780batch aktiviert wurde. Weitere

einstellen ; .

Informationen zur Akfivierung von

Betriebsmodi finden Sie in Kapitel 3

unter Ausfuhrungssteuerung.

Diese Eingabe ermdglicht es dem
Alarm stumm : :

Bediener, einen Chargenalarm stumm
schalten

zu schalten.

Wenn der Eingang den Status ,Low”
Charae Run ist, kann eine Charge nicht gestartet

get werden. Wenn eine Charge ausgeflhrt

Permissive

wird und der Eingang auf den Status
LLow” wechselt, hdlt die Charge an

Vorgesetztenstatus-Steuerungsmodul

Dieses Steuerungsmodul legt die physischen diskreten Ausgdnge fest, die den
Status einer Chargenoperation ber ein diskrefes Eingangssignal tbertragen. Das

Eingangssignal wird von der Ausgangsadresse im Feld neben jedem
Ausgangselement festgelegt (siehe ,Ausgénge” in Abbildung 9-16).

Fie Edl Repols

Touls  Hep

H Demo
B Terminall

| ERE-How

Hislory

£ Lupment Mocules
1 BE1-Main Scale

Operator Action ~Ouputs —

Supervisor Status CM

Dascription |Supcrv|:or8‘:atvs

Batch Alam [0.00
Baich Ruming [000
Batch Compiete 000
BatchReady D00
Batch Pased [000
saich Aboring [0.00

Auto Moce [0.0.0

Eemi-Auo Mode (000

Manual Mode [0.0.0

Opesator Attention [0.0.0

U3 Farmat:
Example=0.5.1"

OK Cancel

Abbildung 9-16: Vorgesetztenstatus-CM

Element

Erkldrung

Optionen

Beschreibung

Beschreibung flr dieses Steuerungsmodul
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Element

Erkldrung

Optionen

Ausgdnge

Chargenalarm

Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn ein
Chargenalarm-Zustand vorliegt.

Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn

Charge wird eine Charge Iduft, und schalfet sich ab,
ausgefihrt wenn eine Charge abgeschlossen ist
oder angehalten wird.
Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn ein
Charge Auftrag einer Charge fertig gestellf wird,

abgeschlossen

und bleibt aktiv, bis ein neuer Auftrag
gestartef wird.

Charge bereit

Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn
das Chargensystem bereit ist und keine
Chargenalarme vorliegen.

Charge Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn
angehalten eine Charge angehalfen wird.
Charge wird Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn
abgebrochen eine Charge abgebrochen wird.

Autom. Modus

Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn die
Phasenausfiihrung in den
aufomatischen Modus geschaltet wird.

Halbautom.
Modus

Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn die
Phasenausfiihrung in den
halbautomatischen Modus geschaltet
wird.

Manueller Modus

Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn die
Phasenausfiihrung in den manuellen
Modus geschaltet wird.

Eingreifen des
Bedieners

Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn
wdhrend einer ,Halten Bediener’-Phase
eine Eingabe durch den Bediener
erforderlich ist.

Vom Benutzer

konfigurierbare Adressen
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Durchflussmesser-Geratemodul

Der Konfigurationsbildschirm flr das Durchflussmesser-Geratemodul besitzt zwei
Registerkarten — Einfach und Erweitert. Diese sind im Folgenden mit ihren
Standardwerten dargestellt.

v o T, e jeecusia)
Fle Edl Repens Took  bew
m\{m.mnsﬂ Flowmeter Equipment Module

Equgrment Modues || e | Advanced
EE k]

o i
2.2 D1

Descrpion FM1
Flonmee NuTber
Flowrmnater CUA Stable Device Wait Tme 3 Sac
Matcnol Pad Flow Raete Threshoids
2:Mik Zoin 0 @'sec Unstable Device 0 p/sec
40 Abert Diin Times af Feeo Pl

oK Cancel

Abbildung 9-17: Durchflussmesser-Geréitemodul, Registerkarte ,Allgemein”

i = e
Fie Edl Hepons ook Melp
Flow meter test [

Tommiral Flowmeter Equipment Module

Equpmernt Mooues || Base | Advanced

Flowmeter Cl || - Process Times i
2/m2 FeedOvemde Tme 0 Sac

v Min Skow Step Trre 0

Otwr Pammeters
S-Operatoe Mok 1 Minimem Add 0 ] Minimum Fiow Rate 0 sec
atenal

1-Water et ([ Terminal -

oK Cancel

Abbildung 9-18: Durchflussmesser-Geriitemodul, Registerkarte , Erweitert”

Die Parameter in diesen Bildschirmen sind mit denen der Waagengerétemodul-
Bildschirme auf Seite 9-2 identisch; ein Durchflussmesser hat jedoch keinen
Auslésepunkt fur das Ausschtten.
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Steuerungsmodultypen

Die folgenden CM-Typen stehen fur das Durchflussmesser-EM zur Verfiigung:

Steuerungsmodultyp

Erkldrung

Durchflussmesser

Verwendet einen Durchflussmesser, um die aufomatische
Zufuhrung eines Materials zu steuern

Transportverteiler

Steuert, welches Material zugefthrt werden soll, wenn das
Steuerungsmodul fir den Durchflussmesser iber mehrere
Materialquellen verflgt.

Manuelle Bedieneraktion

Ermdglicht eine manuelle Zufiihrung Uber einen
Durchflussmesser.

Aux1

Aux2

Wird zur Steuerung von weiteren durchflussmesser

Aux3

bezogenen Eing@ingen/Ausgdngen verwendet,
beispielsweise Mixer und Heizungen.

Aux4

Durchflussmesser-Steuerungsmodul

[ BatchTool 780

_File Edt Repors Tooks Help

TEE. W S

=-Demo
= Terminall

= 1-New
Wi Transport H
i ~2-New
3-New
=4FM1
CcM
Material Paths
1-New
Recipes
Orders
& History

= Equipment Modules || Basic [Advanced

Flowmeter CM

Description  Flowmeter CM

Fast Feed Control  0.0.0 Output

Feed Type |Independent

OK Cancel

Abbildung 9-19: Durchflussmesser-Steuerungsmodul, Registerkarte ,Aligemein”
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9-22

[ BatchTool 780

=-Demo
= Terminall

= 1-New

1-New
Recipes
Orders
+ History

File Edt Reports Tools Help

[ B =

Flowmeter CM

= Equipment Modules || Basic || Advanced

= N"‘“ Transport H Permissive Feedback 0.00  Input GPV2 000  Output
-New
3N
LB Aarm 000  Output GPV2DelayTme 0  Sec
Flowmeter
Material Paths GPV1 000  Ouiput GPV2Feedback 0.0.0  Input

GPV1 Feedback 000 Input

OK Cancel

Abbildung 9-20: Durchflussmesser-Steuerungsmodul, Registerkarte ,Erweitert”

Element Erkiéirung Optionen
Registerkarte ,Aligemein”
Beschreibung Beschreibung fir dieses Steuerungsmodul
Schnellzufihrungs- Ausgangsadresse. Wird Zum Ein- und \Vom Benutzer
Steuerung Ausschalten der Schnellzuftinrung konfigurierbare Adresse
verwendet.
In einem System mit zwei
Geschwindigkeiten wird diese
Beziehung zwischen langsamen und
schnellen Zuflhrungen eingestellt.
Gleichzeitig = bei einer
Zufihrungstyp Schnellzufiihrung sind die Gleichzeitig*, Unabhdngig
schnelle und die langsame
Zufuhrung eingeschaltet
Unabhdngig = bei einer
Schnellzufiihrung ist nur die
schnelle Zufuhrung eingeschaltet
Registerkarte ,Erweitert”
. Wenn diese Eingangsadresse
Permissive . C o )
eingeschaltet ist, sind Zuflhrungen zur
Feedback 1
Waage mdglich.
Ausgangsadresse fur einen Alarm, der
Alarm auf EIN gestellt wird, wenn wéhrend Vom Benuizer
einer Zufiihrung Waagendaten verloren | konfigurierbare Adresse
gehen.
GPVI Diese Ausgdnge steuern den ersten
und zweiten Schieber, die Pumpe oder
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Element Erkldrung Optionen

das Ventil separat vom FCE. In der
Regel wird mit diesen Ausgdngen
sichergestellt, dass vor Beginn der
Zufiihrung ein Uberdruck anliegt,
indem zuerst eine Pumpe betrieben
und dann ein Ventil gedffnet wird.

GPV2

Diese Eingangsadresse zeigt an, dass
das GPV2-Gerdt eingeschaltet ist.

GPV1-Feedback Mi’rhilfe" diese§ Eingangs wird in der
Regel Uberprft, ob der korrekte Druck
erreicht wurde, bevor die Zufihrung
gestartet wird.

User-configurable address

Stellt den Verzdgerungswerf nach dem
Einschalten von GPV1 und vor dem
Einschalten von GPV2 ein, um die 0* Sec.
korrekte Abfolge der Elemente im
Zufuhrungssystem zu gewdhrleisten.

GPV2-
VerzOgerungszeit

Diese Eingangsadresse zeigt an, dass
das GPV2-Gerdt eingeschaltet ist.

Mithilfe dieses Eingangs wird in der
GPV2-Feedback
Regel Uberprft, ob der korrekte Druck
erreicht wurde, bevor die Zufihrung
gestartet wird.

User-configurable address

Transportverteiler Steuerungsmodul

S

Fi Eal Repons Tooks  hedn

Transport Hdr CM

Liescnghon  [rarsport ok CM
Fam 1-14 [ poin 1528 | Pam 2042
Pah 1 Qupt. 000 Pam 3 Dutpt 0.0.0
Pah2 Cupd 000 Fath 10 Cutput 0.0.0
PanA0upd 00D Pan 11 Dt 0.0.0
Pand Cupat 000 Pach 12 Cuipet 0.0.0
iy Path 5 Cupat 000 Pah 13 Outpt 0.0.0
a0 Pah& Cupdd 00D Pach 18 Dutput 000
A PM foods Pan 7 Cupast 000

Fah B Cupd 300

oK Cancel

Abbildung 9-21: Transportverteiler Steuerungsmodul, Wege 1-14

Element Erkldrung Optionen

Beschreibung Beschreibung fir dieses Steuerungsmodul
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Element

Erkldrung

Optionen

Wege 1 -42

Weg 77 Ausgang

Mit diesen Ausgéingen werden
Ausgangsadressen von infernen 1/0
oder von 1/0 in einem ARM100-Modul
konfiguriert.

Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse

Manuelle Bedieneraktion Steuerungsmodul

S

Man Oper Action CM

Descnption  Man OperActon GM
Operaion Complete 000 Manusl Feed Control 000

MNet 000 OfToleance O

= )

Abbildung 9-22: Manuelle Bedieneraktion Steuerungsmodul

Element

Erkldrung

Optionen

Beschreibung

Beschreibung flr dieses Steuerungsmodul

Eingang: Vorgang
abgeschlossen

Adresse flr ein Eingabegerdt, mit der
der Bediener anzeigt, dass die
manuelle Zufiihrung abgeschlossen
wurde.

Eingang: manuelle
Zufiihrungssteuerung

Adresse flr ein Eingabegerdt, mit der
der Bediener eine manuelle
Zufahrung durchfuhrt.

Ausgang: Alarm

Adresse flr ein Ausgabegerdt, mit der
das System den Bediener darauf
hinweist, dass eine manuelle
Zufiihrung begonnen werden kann.

Ausgang: AuB.
Toleranz

Ausgangsadresse fur einen Indikafor,
die den Bediener auf einen Zustand
auBerhalb der Toleranz hinweist.

Ausgang: Unter
Toleranz

Ausgangsadresse fur einen Indikator,
die den Bediener auf einen Zustand
unter der Toleranz hinweist.

Ausgang: Uber
Toleranz

Ausgangsadresse fur einen Indikator,
die den Bediener auf einen Zustand
Uber der Toleranz hinweist.

Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse
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Zusatzsteuerungsmodul

Fur jeden Durchflussmesser kénnen bis zu vier Zusatzsteuerungsmodule festgelegt
werden.

s o S e e e

Fl EOL Repors Took Mep o
Teemiral ] A1 OM
AWM Doscription  Aux 1 CM

Trarepen Mo CA1 Irguts
Man Opeer Acion CM Porrssie Fesdback 000 Feadback Switch 000

Flowmetes G Fepdback Switch Time 2 Sec

Aumilary 064 Aam Bo0

Ok Cancd

Abbildung 9-23: Zusatzsteuerungsmodul

Die Parameter flr dieses Steuerungsmodul sind die gleichen wie auf Seite 9-14
beschrieben.
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Kapitel 10

Materialwege

Ein Materialweg (Material Path — MP) legt die Materialzufihrungs-
Steuerungsparameter fest, und zwar basierend auf der spezifischen Hardware (EMs
und CMs wie Ventile, Pumpen, Motoren und Rohre), die in diesem Weg enthalten
sind. Diese Parameter steuern die Bewegung des Materials von einem Orf an einen
anderen. Es lassen sich bis zu 999 MPs erstellen, die sowohl automatische als
auch manuelle Materialien umfassen. Es sind maximal 28 automatische MPs
zuldssig.

B Beachfen Sie, dass in einem manuellen Chargensystem jedes Material tber
einen Materialweg verfligen muss, wobei der Zuflhrungsalgorithmus auf eine
der drei manuellen Optionen eingestellt ist.

Ein typischer MP wird vom Material oder der Materialmischung definiert, das bzw.
die ihn durchl@uft. Er umfasst alle Hardware- und Steuerungselemente, die an
dieser Maferialbewegung beteiligt sind.

dii  Reporis  Tools  Help

= Demo A
& Terminati Material Path

+ Equipment Madules i ]| A

=-Material Paths B Avanced]

=-Recipes a) ,—i

Orders
= History Description [Mew
Measuring Device
Blale EM - Feed Aworitim [Spi Only - G -]

Fasl Feed Culoll [0 b

Mazx Flow Rate Alam |0 bis

Transport Hdr Path# |None ‘1

Process Times

Show Slep Timer Factor |1 Drain Time |O Sec.
Minimum Cpen Time |0 Sec. & Alarm Only on Slow Step Times: Tirme-Oul
OK Cancel

Abbildung 10-1: Materialweg, Registerkarte ,Aligemein”
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st Lol
Edit Reporis  Took

Help

= Demo
B Temnali
+ Equipment Madules
=-Material Paths

=-Recipes
Orders.
+ Histary

Material Path
Basic [ARATEH
I Inchode Aveiage Flow Rate "A” and Average Spill "AA" with paramelers [o be ssvsd
Average Flow Rate Limils
Lew |-100 Ieis High (100 Inis Auvg. Flow Rate "A" |0 his
Average Spill Limits -
Low |-100 I High (100 I Aug. Spill "AA" |0 b
—Jag 1 Other P:

JoaMode [Disabled 7|

Algonthm Correction [50 %
Flow Rate Sample Period |1 Sec.

Resal PAC Variables Mo o

K Cancel

Abbildung 10-2: Materialweg, Registerkarte ,Erweitert”

Folgende Elemente und Funktionen sind auf diesen Bildschirmen verfugbar:

Element

Erkldrung

Optionen

Registerkarte ,Aligemein”

Material

Dem Materialweg zugewiesene Seriennummer, die auf der
Reihenfolge basiert, in der die MPs erstellt werden. Kann nicht

gedndert werden.

Beschreibung

Zur Kennzeichnung dieses MP zugewiesener Name — in der Regel

das betreffende Material.

Messgerdt

Waagen-EM

Mithilfe der Dropdown-Auswahlliste kann jedes definierte
\Waagengerdtmodul in den MP mit aufgenommen werden.

Zufuhrungsalgorithmus

Legt die von diesem MP verwendetfe
Zufuhrungsmethode fest.

Fur Waagen:

Nur Verschittung — GIW;
Nur Verschittung — LIW;
K1-Zufthrung GIW; K1-
Zuflhrung LIW; K2-
Zuflihrung GIW; K2-
Zufihrung LIW;
Ausschutten und Leeren;
Hinzufligen von Hand;
LIW von Hand;
Ausschdtten und Leeren
von Hand

Flr Durchflussmesser:

Nur Verschiittung, K1-
Zufihrung, K2-
Zufihrung, LIW von
Hand

10-2




Abschnitt II: Anleitung zu BatchTool 780

Element

Erkldrung

Optionen

Max. Flussrate Alarm

Flussraten (iber diesem Wert fiihren zu
einem Alarm und beenden die
Zufuhrung. Wird der Wert auf O
gestellt, wird die Alarmprifung
ausgeschaltet.

0 Ib*

Schnellzufihrungs-
Abschaltwert

Definiert die absolute Materialmenge,
die bei einer langsameren
Geschwindigkeit in einem
Zufiihrungssystem mit zwei
Geschwindigkeiten zugefihrt wird. Die
Schnellzufiihrung wird abgeschaltet,
sobald der Zielwert abzlglich des
Liefergewichts diesem Wert entspricht.

Beispiel: Wenn der Zielwert 100 kg
und der Schnellzufiihrungs-
Abschaliwert 10 kg betragen, wird die
Schnellzufiihrung gestoppt, sobald 90
kg geliefert wurden.

0 Ib*

Transportverteiler Weg-
Nr.

Gibf bei Zufiihrungen mit mehreren
Materialien die Nummer des
Transporiverteilerwegs an.

Keine*, 1 — 28

Prozesszeiten

Fakfor Timer flr
langsamen Schritt

Der Berechnungsfaktor fur den Timer
fur langsamen Schritt multipliziert den
Wert fur ,Timer flr langsamen Schrift”
mit dem Zielwert, geteilt durch die
mittlere Flussrate

(Faktor * (Zielwert/mittlerer Fluss)).

Ein Faktor von 1,5 wirde
beispielsweise bedeuten, dass die
Materialzufiihrung bis zu 50 % Iénger
als erwartet dauern kann, bevor ein
Alarm oder Abbruch erzeugt wird.

Abflusszeit

Die Zeit in Sekunden, die das System
darauf wartet, dass das Material in
einen oder von einem Behdlter
abléuft, nachdem der
Materialfransferprozess die Zufiihrung
abgeschaltet hat und bevor es die
Materialférdertoleranz testet.

Empfohlener anfdnglicher Wert: 5 s

0 s*

10-3




Abschnitt II: Anleitung zu BatchTool 780

10-4

Element

Erkldrung

Optionen

Minimale Offnungszeit

Die Zeit, die das System am Anfang
eines Materialtransfers wartet, bevor
der Zufuhrungsalgorithmus
angewendet wird. So kann sich der
Materialfluss stabilisieren, bevor der
Zufuhrungsalgorithmus angewendet
wird; dadurch muss der Algorithmus
keine Spitzen in den Durchflussraten
ausgleichen, wenn die Zuflhrung
beginnt.

Empfohlener anfanglicher Wert: 1 s

0s*

Registerkarte ,Erweitert”

[Kontrollkdstchen]

Aktivieren Sie dieses Kontrollkdstchen, um die mittlere Flussrate
LA und die mittlere Verschittung ,AA” in die zu speichernden

Parameter aufzunehmen.

Mittl. Flussratengrenzen

Die Untergrenze und Obergrenze flr

Niedrig die mittlere Flussrate. Es werden keine -100 Ib/s*
Steuerungsalgorithmus-
Aktualisierungen durchgeflhrt, wenn

Hoch der totsdchliche Flusswert ouBgrhoIb 100 Ib/s*
des von diesen Parametern definierten
Bereichs liegt.

Mittlere Flussrate ,A” Berechneter Wert; kann nicht gedndert werden.

Mitilere Verschiittungsgrenzen

o Die obere und untere Grenze flir den .

Niedrig mittleren Verschittungswert. Es -100 1b/s
werden keine Steuerungsalgorithmus-
Aktualisierungen durchgeflhrt, wenn

Hoch der tafséichliche Verschiftungswert 100 Ib/s*

auBerhalb des von diesen Parametern
definierten Bereichs liegft.

Mittlere Flussrate ,AA”

Berechneter Wert; kann nicht gedndert werden.

Vorricken
Wenn ,Vorrlcken zu Toleranz” oder
JNorriicken zu Zielwert” gewdhlt wird,
erscheinen zusdtzliche Parameter: o )
ot Deaktiviert*, Vorrlicken
Vorriickmodus Tt zu Toleranz, Vorrlicken
JogOnTime |0.2 Sec. 2u Z|e|WerT
Jog Off Time (0.2 Sec.
. . . Zeit, zu der der Vorricken-Ausgan
Zeit Vorrticken ein . . gang 0,2 s*
eingeschaltet wird.
. . Zeit, zu der der Vorriicken-Ausgan
Zeit Vorrucken aus gang 0,2 s*

ausgeschaltet wird.
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Element Erkldrung Optionen

Sonstige Parameter

Bestimmt den Grad der Anderung,
wenn die neuen Betriebsparameter
des Steuerungssysfems neu berechnet
werden. Ein Wert von 0,6 wiirde
bedeutfen, dass auf das akiuelle
Material eine 40%ige Anderung
angewendet wiirde, wenn die neuen
Parameter berechnet werden, und
zwar basierend auf der soeben
abgeschlossenen Materialzufihrung.

Algorithmus-Korrekfur 50%*

Wird von den opfionalen Q.iIMPACT-
Algorithmen zum Festlegen des
Zeitraums in Sekunden verwendet
(von 1 bis 60), in welchem die
Flussrate berechnet wird. Bei kleineren
Abtastungszeitraum Werte kann die Steuerung auf

der Flussrate Anderungen der Ratfe schneller
reagieren, wdhrend bei groBeren
Werten die Rate reibungsloser
gedndert werden kann. In den meisten
Fdllen erzielt man mit geringeren
Werten bessere Abschaltergebnisse.

1* — 60 Sek.

Legt fest, ob die wdhrend der
Chargenverarbeitung entwickelten
PAC-Variablen PAC-Algorithmen auf die
zurlicksetzen Standardwerte zurlickgesetzt werden,
wenn der MP als Ndchstes vom
BafchTool 780 heruntergeladen wird.

Nein*, Ja

B Die Gewichtseinheiten flr diese Einstellungen werden von den auf dem
Terminal-Setup-Bildschirm konfigurierfen Einheiten bestimmt — siehe Kapitel 3,
Konfiguration.

Materialwege fur Durchflussmesser

Der Materialweg eines Durchflussmessers ist identisch mit dem einer Waage,
wobei zwei Ausnahmen zu beachten sind, die in der Registerkarte ,Einfach” des
Konfigurationsbildschirms flr den Materialweg aufgefuhrt sind:

o Ein Dichteparameter wird verwendet.
¢ Im Maferialweg muss immer ein Ger&temodul als Ziel festgelegt sein.

In Abbildung 10-3 sind die nur bei Durchflussmessern vorkommenden Elemente in
der Registerkarte ,Einfach” des Konfigurationsbildschirms fur den
Durchflussmesser-Materialweg hervorgehoben. Alle anderen Elemente auf diesem
Bildschirm und auf der Registerkarte ,Erweitert” sind mit den oben beim Standard-
Materialweg beschriebenen Elementen identisch.
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Do . - - e =
File Edd Repodts Took Help
. Material Path

1
Equipment Modues || Bacic | Advanced
Matenal Patis |

2.Milk D1
3-Alcohol
40 Descnphon  Waler

Measiring Divice

= History Scale EM [1FM 1 - Feed Algonthm [Spill Only

Slow Step Timer Factor 1.5 Drain Time 5 Sec.

Minimum Open Time 1 Sec # Aswmn Only on Slow Step Timer Time-Out

O Canced

Abbildung 10-3: Materialwege fiir Durchflussmesser, Registerkarte ,,Allgemein”

Dichte

Dieser Parameter enfspricht genau dem Flussraten-Multiplikator in der
Durchflussmesser-Konfiguration im IND780. Der Parameter ist ein Korrekturfaktor,
der das Verhdltnis der Dichte des Materials zur Dichte von Wasser beschreibt. Bei
einer Dichfe von 1 hat das Material die gleiche Dichte wie Wasser.

Das folgende Beispiel zeigt, wie die Dichte von anderen Materialien als Wasser
verwendet wird.

2.200 Impulse X 1 Liter
1 Liter 1.000g

Bei einer Dichte ungleich 1 wird der Parameter aktiviert und das System flhrt die
oben dargestellfe Berechnung durch. So betrdgt z. B. die Dichte von
Isopropylalkohol 1 1/785,40 g. Da die Dichte von Wasser immer Teil der
Gleichung ist, muss der Flussraten-Multiplikator mit 1000 g/785,40 g berechnet
werden.

Impulse/g = x  Dichte

2.200 Impulse < 1 Liter X 1.000g
1 Liter 1.000g 785,40

Dadurch ergeben sich flr Isopropylalkohol 2,8 Impulse pro Gramm, im Gegensatz
Zu 2,2 Impulsen pro Gramm bei Wasser.

Ziel-Gerdatemodul

Im Materialweg des Durchflussmessers muss ein Ger@temodul als Ziel angegeben
werden. Bei dem Ziel-GercGtemodul kann es sich um ein\Waagen-GerGtemodul oder
um ein Gerdt auBerhalb des Systems handeln, d. h., die Durchflussmeter-
Zuflhrung erfolgt an ein anderes Gerdt als eine Waage.

Impulse/g = 2,8
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Kapitel 11

Rezepte

Uberblick

Nachdem die Gerdfe und Steuerungselemente des Projekis definiert und die

Materialwege konfiguriert wurden, kdnnen Rezepte erstellt werden.

Klicken Sie auf den Zweig ,Rezepte” in der Strukfuransicht unfer dem

entsprechenden Terminal, und wdhlen Sie Bearbeiten | Neu | Rezept aus dem

Menu. Der anfangliche Rezeptkonfigurationsbildschirm wird eingeblendet:

[ BatchTool 780

File Edt Reports Tools Help

& Batch simulation
& Terminall
© Equipment Modules
«© Material Paths
= Recipes
l Auh]Cide

& Orders
& History

Recipe
ID Recipel Description Recipe1
Adhor Jomn Del, Wt formuia *+1 [I] Rescaling Factor
sows Dowopnen | Tage 0 W .
Campaign el
| Praes [Vaaies
Step # Description Type Target

End Recipe

]

Abbildung 11-1: Rezept, anfiinglicher Bildschirm — Phasen
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Terminal1

=-Recipes

o Orders
= History

Batch simulation

= Equipment Modules ID Recipel
# Matenal Paths

AutoCycle
Recipel

I BatchTool 780 R —
File Edt Repots Tools Help

Recipe

Description Recipe

Author John Delv Wt formula +1

Status |Development  ~ Target 0 kg

Phases | Vanables

Batch Variable Names

1" 2
12 22
13 23
14 24
15 25
16 26
17 27
18 28
19 29

;os W N -

© @ N >

Campaign \Vemcal

oK ][ Cancel

Rescaling Factor
o Min 10 %
Max 100 %

Abbildung 11-2

Rezeptsteuerungen

Folgende Elemente und Funktionen sind auf Rezeptbildschirmen verflgbar:

: Rezept, anfiinglicher Bildschirm — Variablen

Element

Erkldrung

Optionen

Allgemeines

Rezeptname

Name, der zur Kennzeichnung
dieses Rezepts verwendet wird.

Beschreibung

Kurze Beschreibung des Rezepts.

Autor

Name des Erstellers des Rezepts —
standardm@Big der Name des derzeit
angemeldeten Benutzers.

Formel Liefergewicht

Wenn auf |.=] geklickt wird, erscheint
der Bildschirm ,Berechnung
Liefergewicht” (Abbildung 11-3).
Siehe den Abschnitt Dialogfeld mit
Liefergewichtswert auf Seite 11-3.

+1*

Legt die Materialien fest, die in die

I\/_Iatenghen Berechnung des Liefergewichts Zugeflihrt 2u”, Zugefuhrt
einbeziehen . von
einbezogen werden sollen.
Flhrt jedes im System enthaltene EM
ZuNon auf. EMs koénnen eingeschlossen Ja* Nein

Gerdfemodulen

(Ja) oder ausgeschlossen (Nein)
werden

Stafus

Definiert den Status des Rezepts.

Entwicklung*, Test,
Freigegeben

Zielwert

Legf das Gesamigewicht fur das
Rezept fest.

0 Ib*
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Element Erklérung Optionen

Legt den Bereich fest, innerhalb
dessen das Rezept herauf- oder Min: 10%*

Neuskalierungsfakfor, herabskaliert werden kann;

Min und Max ausgedruckt als Prozentsatz des Max: 100%
Zielgewichts.
Steuert das Verhalten des Rezepfes.
Mehr Informationen zu den

Kampagne verschiedenen Kampagnentypen

finden Sie in Kapitel 2 im Abschnitt
,Vertikale und horizontale
Kampagnen”.

Phasen

Eine Tabelle, in der alle im Rezept enthaltenen Phasen (Schrifte) aufgefiihrt sind. Fir jeden
Schritt zeigt die Tabelle eine Sequenznummer, eine Beschreibung, den Schrifityp und den
Zielwert (falls zutreffend).

Variablen

Auf diesem Bildschirm (Abbildung 11-2) sind die Namen von bis zu 30 Chargenvariablen
aufgefiihrt, die nach entsprechender Benennung Werte darstellen kdnnen, die im Verlauf
des Rezepts erzeugt werden, bzw. Werte, die von Phasen im Rezept verwendet werden
sollen.

B Die Gewichtseinheiten fur diese Einstellungen werden von den auf dem
Terminal-Setup-Bildschirm konfigurierten Einheiten bestimmt — siehe Kapitel 7,
Konfiguration des Terminals.

Dialogfeld mit Liefergewichtswert

Die Liefergewichtsformel wird vom Terminal zur Bestimmung derjenigen
Gewichtswerte verwendet, die zur Berechnung des Liefergewichtswertes benutzt
werden. Da die Chargensequenz sowohl Gewichtszunahme-(GIW-) und
Gewichtsverlust-(LIW-)Zuflihrungen fir mehr als eine Waage enthalten kann, muss
der Benutzer wahlen, welche Waage und welcher Zuflihrungstyp fur die
Berechnung verwendet werden sollte. Das Ergebnis der Berechnung, das
Liefergewicht, wird in einem Vergleich mit dem Rezepizielgewicht zur Berechnung
des Fehlerprozentsatzes fur die Charge benutzt.

StandardmdRig ist die Formel des Liefergewichts so konfiguriert, dass alle der
Waage 1 zugefihrten GIW-Materialtransfers addiert werden. Um diese
Einstellungen zu bearbeiten oder durchzusehen, klicken Sie auf die
Auslassungspunkfe-Schaltfidche (...) rechts vom Feld Formel Liefergewicht. Der in
Abbildung 11-3 dargestellte Bildschirm wird eingeblendet.
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Detivered Weight Calculation

Delivered Weight Calculation

Include Materials |Fed To 'I

To / From Equipment Modules

1-EM1 |Yes 'I

OK I Cancel |

Abbildung 11-3: Bildschirm ,Berechnung Liefergewicht”

Die Art der Konfiguration hangt in diesem Fall davon ab, wie das Rezept
konfiguriert ist. FUr eine typische Mischcharge wdre es beispielsweise
empfehlenswert, alle Additionen zu Waage 1 zu erfassen. Bei einer aufomatischen
Dosierungsanwendung, wo eine Mischung in einzelne Behdlter abgeflllt wird,
verldsst das Material jedoch die Waage. Daher sollten zur Bestimmung des
Liefergewichts Subtraktionen von der Waage erfasst werden. In der nachstehenden
Tabelle werden die Einstellungsoptionen fur diesen Konfigurationsbildschirm
zusammengefasst.

Beim Aufrufen dieses Bildschirms wird automatisch eine Neuberechnung des
Rezeptzielwertes ausgeldst. Das BatchTool summiert das Zielgewicht jedes
einzelnen Materialtransfers, und zwar unabhdngig von EM- oder Zuflhrungstyp,
und flgt den Wert in das Zielwerifeld des Rezepts ein. (Abbildung 11-2). Dieser
Wert kann auf direktem Weg bearbeitet werden, wenn die manuelle Eingabe des
Gesamfchargengewichfs bevorzugt wird.

Element Erkldrung Optionen

Allgemeines

Wenn auf | = geklickt wird, erscheint
der Bildschirm ,Berechnung
Liefergewicht” (Abbildung 11-3).

+1 —das Liefergewicht ist die Summe
aller Gewichtsadditionen zur Waage.

-1 — das Liefergewicht ist die Summe
aller Gewichfssubtraktionen von der

Formel Waage.

Liefergewicht Beachten Sie, dass mehr als eine
Waage in die Berechnung einbezogen
werden kann, aber alle einbezogenen
\Waagen mussen Uber denselben
Modus verfligen — Addition zu oder
Subtraktion von. Wenn von Waage 1
und 2 zugefihrte Materialien
einbezogen werden, erscheint im Feld
Formel Liefergewicht der Wert -1 2.

+1*
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Element Erkldrung Optionen
- Legt die Materialien fest, die in die
Materialien . . ) .
. . Berechnung des Liefergewichts Zugeflhrt zu*, Zugeflhrt von
einbeziehen :
einbezogen werden sollen.
ZuNon Flhrt jedes im System enthaltene EM

Gerdtemodulen

auf. EMs kénnen eingeschlossen (Ja)
oder ausgeschlossen (Nein) werden

Ja*, Nein

Rezeptphasen

In Tabelle 11-1 sind die Phasentypen aufgefiihrt, die in der Liste unfer Bearbeiten |
Neu | Rezept zur Verfligung stehen (Abbildung 11-4).

Edit | Reports  Tools  Help

New

']

Terminal

Delete Equipment Module » =
Read From 780 Material Path ecipe Dest
Write To 780 Recipe » |[ MaterialJransfer | 1
Import Order Manual Ttansfer
Export STETUS Y Operator Hold »
“orders e ,
i - - nit Procedure
IS F’hases| Variables | Communication L
| Step # Weight Check
Conditional |
02 Goto
03 Horizontal Block i

Abbildung 11-4: Erstellen einer neuen Phase vom Menii Bearbeiten > Neu

AuBerdem konnen Phasen (iber den Rezeptansichtsbildschirm (Abbildung 11-1)
hinzugeflgt werden, indem man mit der rechten Maustaste auf die Phase klickt,

die auf die neue Phase folgen soll. Der Phasentyp wird aus dem eingeblendeten
Kontextmenu gewanhit.

Step #

Description

01

Turn on Mixer

02

Add Material 1

Abbildung 11-5: Phasentypen-Kontextmenii

In Tabelle 11-1 sind die Phasentypen aufgefihr, die einem Rezept hinzugefugt
werden kénnen.

B Durch Doppelklicken auf eine Phase in der Rezeptliste (Abbildung 11-1) wird
der dazugehorige Konfigurationsbildschirm gedffnet.
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Tabelle 11-1: Phasen: Komponenten eines Rezepts

Phase

Erkldrung

Materialtransfer

Schritt zur Steuerung des automatischen Transfers von
Material

Manueller Transfer

Schritt fur die Bedienersteuerung des Materialiransfers

Halten Bediener — Zeitgesteuert

Wartet einen festgelegten Zeitraum lang.

Halten Bediener — Bestdtigen

Wartet, bis der Bediener Uber das Vorderfeld des
Terminals oder Uber einen 1/0 eine Bestatigung erteilt.

Halten Bediener — Eingabe

Wartet, bis der Bediener die Daten Uber das Vorderfeld
des Terminals eingibt.

Halten Bediener — Auswahl

Wartet, bis der Bediener iber das Vorderfeld des
Terminals oder Uber einen 1/0 einen Wert auswdahli.

Halten Bediener — Login

Wartet, bis der Bediener sich anmeldet, um anzuzeigen,
wer bei diesem Schritt die Kontrolle (iber die
Verarbeitung hatte.

Halten Bediener — Zeitgesteuert mit
diskret

Wartet, bis ein festgelegter Zeitraum verstrichen ist,
wonach der Bediener einen Befehl erteilen kann, um per
I/0 fortzufahren.

Halten Bediener — Bestdtigen mit
diskret

Stoppt die Verarbeitung des Aufirags, bis der Bediener
per 1/O eine Bestdtigung ausgibt.

Halten Bediener — Behdlter
verifizieren

Wartet, bis der Bediener verifiziert, ob sich der richfige
Behdlter auf der Waage befindet.

Halten Bediener — Material
verifizieren

Wartet, bis der Bediener verifiziert, ob das richtige
Material verwendet wird. Diese Phase kann auch zur
Verifizierung der Losnummern verwendet werden.

Halten Bediener — Liefergewicht
anzeigen, zeitgesteuert

Unterbricht die Ausfuhrung der Charge und zeigt das
Liefergewicht flr einen festgelegten Zeitraum an.

Halten Bediener — Liefergewicht
anzeigen, besfdtigen

Unterbricht die Ausfuhrung der Charge und zeigt das
Liefergewicht an, bis der Bediener die Anzeige mit dem
Softkey ,OK” besttigt.

Zusatz — Zeitgesteuerter Impuls mit
VerzGgerung

Schaltet nach einer festgelegten Verzdgerung flr einen
festgelegten Zeifraum einen Zusaiz-CM-Ausgang ein.

Zusatz — Zeitgesteuerter Impuls mit
Schwellenwert

Schaltet nach Erreichen eines festgelegten
Gewichtswertes fUr einen festgelegten Zeifraum einen
Zusaiz-CM-Ausgang ein.

Zusaiz — Impuls zwischen
Schwellenwert

Schaltet einen Zusatz-CM-Ausgang ein, wenn ein
festgelegter Gewichtsschwellenwert iberschritten wird,
und Idsst ihn eingeschaltet, bis ein festgelegter oberer
Grenzwert erreicht wird.

Zusatz — Spannenphasen

Schaltet einen Zusatz-CM-Ausgang ein und Idsst ihn
eingeschaltet, wdhrend eine oder mehrere Rezeptphasen
verarbeitet werden. Beispiel: Der Mixer bleibt
eingeschaltet, wdhrend mehrere Materialien
nacheinander hinzugefigt werden.
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Phase

Erkldrung

Produktionseinheitsverfahren

Ein geordneter Saiz Phasen, die eine
Einzelwaageneinheit vollstdndig durchfihr, wie z. B.
eine Subroutine. Mehrere Produktionseinheitsverfahren
kénnen gleichzeitig durchgeflhrt werden.

Kommunikation

Sendet Meldungen (Drucken, Bediener, E-Mail) wdhrend
der Ausflihrung des Rezepts.

Verifiziert vor dem Fortfahren, dass sich das korrekte

Gewichfsprifung Bruttogewicht innerhalb einer angegebenen Toleranz auf
der Waage befindet.
Trifft basierend auf dem Status eines Vergleichs von

. Werfen von Chargenvariablen eine Entscheidung, zu

Konditional . . - :
einem von zwei unterschiedlichen Rezepfschritten zu
navigieren.

Gehe zu Navigation zu einem anderen Schritt im Rezept.

Horizontaler Block

Gruppierung zur gemeinsamen Ausfiihrung von
mehreren Phasen wdhrend der Ausflihrung einer
horizontalen Charge.

Wenn eine horizontale Blockphase definiert wird, wird
der Schritt ,Horizonfalen Block beenden” automatisch

hinzugefugt. Dazwischen hinzugefugte Schritte werden
parallel ausgefihrt.

Math

Fhrt bei einem oder zwei definierten Werten eine
mathematische Operation aus, die aus absoluten
Werten oder Chargenvariablen bestehen kann und ein
Ergebnis ausgibt.

Ende Rezept

Kennzeichnet den letzten Schritt des Rezepts.

Noop

Eine betriebslose Phase.

Benutzerdefinierte

Ermdglicht die Konfiguration einer benutzerdefinierten
TaskExpert-Phase als Bestandteil eines
Chargenrezeptes.

Phasensteuerung

Rezept-Navigation mithilfe der Pfeile

Oben rechts auf jedem Phasenkonfigurationsbildschirm befindet sich ein Paar
Weiter-/Zuriick-Schalffldchen, die verwendet werden kdnnen, um zum Zweck der
Prifung oder Modifizierung einer Phase im Rezept rickwarts (aufwdrts in Relation
zur Phasenliste) oder vorwdrts zu navigieren.

A v

Nachdem die gewunschte Phase hervorgehoben wurde, wird durch Doppelklick die
Registerkarfe ,Allgemein” im Konfigurationsbildschirm gedffnet.
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Temporire Deaktivierung von Phasen durch
Verwendung von Kommentar

Mit Ausnahme der pflichtweisen Endphase kann jede Phase in einem Rezept von
der Rezept-Ausflihrung ausgeschlossen werden, indem man mit der rechfen
Maustaste auf diese Phase klickt und das erste Element im Kontextmend,
Kommentar, auswdhlt.

Step # Descri
01 Sugar

Comment

03 New * | Add we

04 Edit End
Delete
Cut
Copy
Paste

Abbildung 11-6: Eine Phase auskommentieren

Wenn eine Phase auf diese Weise auskommentiert wurde, erscheint sie in der
Rezeptliste in Aursiver Schrift

Step # Description Type Target
01 Sugar Material Transfer 25 kg

0 Material Transfer
03 Add water Material Transfer 150 kg
04 End End Recipe

Abbildung 11-7: Kommentierte Phase wird in kursiver Schriff angezeigt

Zur Reaktivierung einer kommentierten Phase klicken Sie mit der rechfen Maustaste
auf sie und wahlen Kommentar entfernen aus. Die Phase in der Rezeptliste
erscheint dann wieder normal.

Step # Description
Sugar
0 o

Abbildung 11-8: Eine kommentierte Phase wiederherstellen

Manipulierung von Phasen unter Verwendung des
Kontextmeniis

Eine Phase in der Rezeptansicht kann geldscht werden, indem man sie wadhlt, mit
der rechfen Maustaste auf sie klickt und auf dem Kontextment Loschen wahlt.

Zur Verschiebung oder Duplizierung einer Phase in der Rezeptansicht verwenden
Sie die Optionen Ausschneiden, Kopieren und Einfligen. Sie werden im
Konfextment eingeblendet (Abbildung 11-9) und durch einen Rechfsklick auf die
ausgewdhlte Phase geoffnet.
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Abbildung 11-9: Die Optionen Ausschneiden, Kopieren und Einfiigen auf dem Rezept-
Konfigurationsbildschirm

Nachdem entweder Ausschneiden oder Kopieren ausgewdhlt wurde, ist Einfligen
verfugbar. Dies bedeutet, eine Phase kann an Ort und Stelle belassen, aber
gleichzeitig an einen anderen Ort kopiert und dort eingefugt werden; auBerdem
kann eine Phase entfernt und an einem anderen Ort wieder eingefligt werden.

Wenn eine Phase kopiert wurde, wdhlen Sie die Phase, die nach der eingefugten
Phase erscheinen sollte, befatigen die rechfe Maustaste und wdhlen Einfligen.

Materialtransfer

Diese Phase leitet einen Materialtransfer mit einem Zielgewicht und hohen und
niedrigen Toleranzen ein. Auf der Registerkarte ,Erweitert” wird der Transfer mit
Variablen verknipft.

Material Transfer - il LI

Description |[{EW Step Number (03
Basic | Advanced

- Process
Step Sequence Type |Sequential 2

i~ Target

Weight (0.0 ~| kg Material Path _I
Negative Tolerance |00 ~| kg Feed Type |Net 2
Positive Tolerance (0.0 -| kg

I Use Default

Save | Cancel | Daone |

Abbildung 11-10: Phase: Materialtransfer, Registerkarte ,Allgemein”

11-9
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Material Transfer 4] b

Description |New Step Number |02

Basic Advanced |

Result Variable Name |None =
Lot Number Variable Name lNane—Ll

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-11: Phase: Materialtransfer, Registerkarte ,Erweitert”

Element Erkldrung Optionen
Allgemein
. Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmi; kann nicht
Schrittnummer .
gedndert werden.
Eine Beschreibung dieser Phase fiir eine Bildschirmanzeige; wird
Beschreibung auch in die Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdize
aufgenommen.
Prozess
Auswanhl der Sequenzausfihrung.
Sequenziell — der Schritt muss
abgeschlossen sein, bevor der
Schrittsequenztyp ndchste gestartet wird. Sequenziell*, Parallel
Parallel — der néchste Schrift kann
gestartet werden, bevor dieser
abgeschlossen ist.
Zielwert
Stellt den Gewichfswert des Ziel-
Gewicht gewichts fUr diese Materialtransfer- 0,0 kg*
phase ein.
Materialwe Durch Dricken der Schalffléiche Ll wird eine Liste ge6ffnet, aus der
g der mit dieser Phase verknlpfte MP gewdhlt werden kann.
, Definiert die Unfergrenze des Toleranz- "
Negafive Toleranz bereichs um das Zielgewicht herum. 0,0 kg
" Definiert die Obergrenze des Toleranz- "
Posifive Toleranz bereichs um das Zielgewicht herum. 0.0kg

11-10
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Element

Erkldrung

Optionen

Standard verwenden

Wenn diese Option ausgewdhlf wird,
werden die (globalen)
Standardfoleranzen verwendet.

Beachfen Sie, dass die Opfion
,Standard verwenden” die Toleranzen
auf null sefzt, wenn der Zielwert von
einer Chargenvariable vorgegeben ist,
da das System aus Variablen keine
Toleranzen berechnen kann.

Zufuhrungsart

Bestimmt, ob Gewicht basierend auf
Netto- oder Bruttogewicht der Waage
hinzugefligt wird.

Net*, Brufto

Registerkarte ,Erweitert”

Bediener-
Laufzeitmeldung

Eine Bildschirmmeldung fir den Bediener, die wdhrend der

Ausflhrung dieser Phase erscheint.

Variablenname
Ergebnis

Eine Dropdown-Auswahlliste aller auf
der Registerkarte ,Variablen”
definierten Variablen des
Rezeptkonfigurationsfensters; die
gewdhlte Variable wird mit dem
Ergebnis dieses Materialtransfers
gefallt.

Keine*

Variablenname
Losnummer

Eine Dropdown-Auswahlliste aller auf
der Registerkarte ,Variablen”
definierten Variablen des Rezept-
konfigurationsfensters; die gewdhlte
Variable wird mit der mit diesem
Materialtransfer verknUpften
Losnummer gefillt.

Keine*

B Die Gewichtseinheiten flr diese Einstellungen werden von den auf dem
Terminal-Setup-Bildschirm konfigurierfen Einheiten bestimmt — siehe Kapitel 3,
Konfiguration des Terminals.

11-11
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Manueller Transfer

Diese Phase stellt einen Matferialtransfer dar, der von einem Bediener ausgefihrt
wird.

Die Parameter in einem Manuellen Transfer sind mit denen eines Materialiransfers
identisch.

Halten Bediener — Zeitgesteuert

Diese Phase hdlt das Kontrollrezept fur einen festgelegten Zeitraum an. Danach
muss der Bediener auf den Softkey Starten/Forfsetzen driicken, um mit der
Verarbeitung fortzufahren.

Operator Hold

Operator Hold 4! b
Description Step Number [15
Process
Step Sequence Type |Sequential = Reason for Hold |Timed

Image File _l Operator Message 2
Equipment Module -

Data

Hold Time |1 Sec.

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-12: Phase: Halten Bediener, Zeitgesteuert

Element Erkiéirung Optionen
. Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht
Schrittnummer .
gedndert werden.
Eine Beschreibung dieser Phase flir eine Bildschirmanzeige; wird
Beschreibung auch in die Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdize
aufgenommen.
Prozess

Auswahl der Sequenzausfuhrung.

Sequenziell — der Schrift muss
abgeschlossen sein, bevor der
Schrittsequenztyp ndchste gestarfet wird. Sequenziell*, Parallel

Parallel — der néchste Schrift kann
gestartet werden, bevor dieser
abgeschlossen ist.

Gibt den Typ der ausgewdhlten Halfen
Grund fur Halten Bediener-Phase an; kann nicht gedndert Zeitgesteuert*
werden.

11-12
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Element Erkldrung Optionen

gelffnet, das dem Benutzer die Mdglichkeit gibt, ein

Bilddatei benutzerdefiniertes Bild mit dieser Phase zu verknupfen.
Die Bilddafei darf nicht breiter als 320 Pixel und hoher als 47 Pixel
sein.

Gerdtemodul Eine Dropdown-Auswahlliste mit allen definierfen EMs.

Bedienermeldung | Definiert eine Meldung mit einer oder zwei Zeilen, die wdhrend der

Ausfiihrung dieser Phase auf dem Bildschirm erscheint.

_ Klicken Sie auf [L2], um einen Shared Data-Variablenwert
Bedienermeldung2 | o ,s7ywiihlen, der als Meldung angezeigt werden soll (Abbildung
11-13).

Daten

Definiert die Zeit, in der die Phase
Haltezeit gehalten wird; danach kann der 1 s*, max. 30.000
Bediener mit der Verarbeitung fortfahren.

Ciass Name |EETERENERES | oK ! Cancel
Desc Type
Siring 40
M Verify | String 40
Selection Sinng 40

Abbildung 11-13: Auswahl der Shared Data-Variablen fiir die Bedienermeldung

Halten Bediener — Bestdtigen

In dieser Phase wird dem Bediener eine Meldung von bis zu zwei Zeilen und ein
benufzerdefinierbares Bild eingeblendef. Das Rezept wird erst dann fortgesefzt,
wenn der Bediener die Meldung bestdfigt.

Das Konfigurationsdialogfeld fir die Phase Halten Bediener — Bestdtigen ist mit der
in Abbildung 11-12 dargestellten identisch, mit der Ausnahme, dass im Feld
Grund fur Halten die Meldung Bestdtigen erscheint und dass es keinen
Datenbereich gibt.

11-13
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Halten Bediener — Eingabe

In der Phase Halten Bediener — Eingabe wird ein Bereich mit Datenparametern
hinzugeflgt.

Operator Hold il ﬂ

Description [NEW Step Number |06

Process

Step Sequence Type |Sequential = Reason for Hold |Entry ‘
Image File _I Operator Message AJ
Equipment Module = Operator Message2 _‘

Data
Result Variable Name |None = Default Value
Data Format |Alphanumeric A Data Length |40
Save | Cancel | Done

Abbildung 11-14: Phase: Halten Bediener, Eingabe

E Die Bilddafei darf nicht breiter als 320 Pixel und héher als 47 Pixel sein.

Element Erkldrung Optionen

Daten

Eine Dropdown-Auswahlliste aller
Variablen, die auf der Registerkarte
Ergebnisvariable | ,Variablen” des Keine*
Rezeptkonfigurationsfensters definiert
wird.

Definiert das Format des erforderlichen
Dateneintrags.
Datenformat Wenn Numerisch gewdhlt wird, werden

drei neue Parameter angezeigt
(Abbildung 11-15).

Alphanumerisch*,
Numerisch

Legt die Anzahl der Dezimalstellen fest,
die die ,Halten Bediener, Eingabe” fir
eingegebene Daten erwartet. Wenn der
eingegebene Wert nicht die angegebene 0
Anzahl von Dezimalstellen enthdlt,
erscheint eine Fehlermeldung, und der
Bediener wird dazu aufgefordert, die
Informationen neu einzugeben.

Num DPs

Begrenzt die Ergebnisvariable auf einen
Minimum | Bereich, der von diesen Ober- und 0
Untergrenzen definierf wird.

Maximum 0

Standardwert Stellt einen Standardwert flr die eingegebenen Daten ein.

11-14
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Element

Erkldrung

Optionen

Datenldnge

Stellt die maximale Zeichenkettenlénge
oder maximale Ziffernanzahl der
eingegebenen Daten ein. Die gultigen
Werte liegen zwischen O und 40.

Eine Einstellung von Null flr die
Datenldnge deakfiviert die Eingabe.

40* (Zeichen)

Data

Result Variable Name |None =

Data Format |N[Val=lq{s -

Minimum [0

Default Value l—
Datalength [40

Num DPs m

Maximum I—

Abbildung 11-15: Halten Bediener — Zusdtzliche Parameter fiir numerisches

Halten

Datenformat

Bediener — Auswahl

Im Dialogfeld Halten Bediener — Auswahl sieht der Bediener eine Meldung, kann
eine Auswahl aus einer Auswahlliste getroffen und wahlweise ein Ergebnis in einer
der auf der Registerkarfe Rezept | Variablen definierten Variablen ausgegeben

werden.

Operator Hold

Proc:

Operator Hold

Description

Step Number |02

RiNa

€55

Step Sequence Type |Sequential b4
Image File _I
Equipment Module -

Reason for Hold

Selection -

Operator Message |

Operator Message2 |

Data

Result Variable Name |None =

Default Value |

Selection List |

r

Save

Cancel | Done

Abbildung 11-16: Phase: Halten Bediener, Auswahl

E Die Bilddafei darf nicht breiter als 320 Pixel und héher als 47 Pixel sein.

Element Erkldrung Optionen
Daten
Eine Dropdown-Auswahlliste aller
Variablen, die auf der Registerkarte
Ergebnisvariable | ,Variablen” des Keine*
Rezeptkonfigurationsfensters definiert
wird.

11-15
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Element Erkldrung Optionen

Mit der Schalffléiche L= wird ein Fenster
geofinet (APbiI_dun_g -1 7). in das Der Inhalt der Liste darf

Auswanhlliste E!gmente fgr die Liste eingegeben werden 200 Zeichen nicht
kénnen. Diese Elemente werden durch iberschreifen
Dricken auf <ENTER> voneinander
getrennt.

Standardwert Legt das Standardelement aus der Auswahlliste fest.

Selection List

oK 'I Cancel |

Abbildung 11-17: Fenster zur Eingabe der Auswahlliste

Halten Bediener — Login

Wenn ein Rezept die Phase ,Halten Bediener - Login” enthdlt, beginnt der néchste
Schritt erst dann, wenn der Bediener sich mit einem gdiltigen Benutzernamen und
Kennwort angemeldet hat. Diese Informationen erscheinen auch im Audit-Protokoll
und in den Verlaufsdafen. Dadurch kann nachverfolgt werden, welcher Bediener fur
die Ausfuihrung/das AbschlieBen der nachfolgenden Phase verantwortlich war.

Das Konfigurationsdialogfeld fir die Phase Halten Bediener — Login ist mit der in
Abbildung 11-12 dargestellfen identisch, mit der Ausnahme, dass im Feld Grund
fur Halten die Meldung Login erscheint und dass es keinen Datenbereich gibt.
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Halten Bediener — Zeitgesteuert mit diskret

Diese Phase wartet eine festgelegte Zeit und benotigt dann eine Eingabe, um
fortzufahren.

B Wenn im Bedieneraktions-Steuerungsmodul kein Alarmausgang festgelegt
wird, kann die Phase nicht ausgefihrt werden und das Rezept wird
abgebrochen. Wenn versucht wird, ein Rezept ins Terminal zu kopieren, das
eine Phase ,Halten Bediener — Zeitgesteuert mit diskret” enthdlt, und im
Steuerungsmodul kein Alarmausgang festgelegt wurde, wird das Rezept nicht
Ubertragen und das BafchTool gibt eine Fehlermeldung aus.

Operator Hold

Operator Hold 4| b
Description [ Step Number |03
Process
Step Sequence Type |Sequential = Reason for Hold |Timed w/Discrete 2

Image File _| Operator Message |
Equipment Module -

Data

Hold Time |1 Sec.

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-18: Phase: Halten Bediener, Zeitgesteuert mit diskret

E Die Bilddafei darf nicht breiter als 320 Pixel und hdéher als 47 Pixel sein.

Element Erkldrung Optionen

Daten

Stellt eine Zeit in Sekunden ein, wdhrend
der die Verarbeitung wartet. Nach Ablauf
Haltezeit dieser Zeit muss eine 1 s*
Bestdtigungseingabe erfolgen, damit die
Verarbeitung fortgesetzt werden kann.

Halten Bediener — Bestiitigen mit diskret

Das Konfigurationsdialogfeld fir die Phase Halten Bediener — Bestdtigen mit diskret
ist mit der in Abbildung 11-12 dargestellten identisch, mit der Ausnahme, dass im
Feld Grund fur Halten die Meldung Bestdtigen mit diskret erscheint und dass es
keinen Datenbereich gibf.

11-17
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11-18

Halten Bediener — Behalter verifiz

Diese Phase hdlf die Ausfuhrung des Auftrags an und fordert den Bediener dazu
auf, zu bestdtigen, dass sich der fur die aktuelle Phase korrekte Behalfer auf der
Waage befindet.

B Wenn im Bedieneraktions-Steuerungsmodul kein Alarmausgang festgelegt
wird, kann die Phase nicht ausgefihrt werden und das Rezept wird
abgebrochen. Wenn versucht wird, ein Rezept ins Terminal zu kopieren, das
eine Phase ,Halten Bediener — Zeitgesteuert mit diskret” enthdlf, und im
Steuerungsmodul kein Alarmausgang festgelegt wurde, wird das Rezept nicht
Ubertragen und das BafchTool gibt eine Fehlermeldung aus.

Operator Hold N

Operator Hold 4| b
Description Step Number (05
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold [Verify Container

Image File _I Operator Message _J
Equipment Module - Operator Message2 4‘

Data

Container Tare kg Scale EM B
Container Capacity kg

Save | Cancel | Done

Abbildung 11-19: Halten Bediener — Behdilter verifiz
E Die Bilddafei darf nicht breiter als 320 Pixel und héher als 47 Pixel sein.

Die Uberschrift und die Prozessabschnitte dieses Phasenkonfigurationsbildschirms
stimmen mit denjenigen fur sonstige Halten Bediener-Phasen Uberein. Ausnahme:
die Beschreibung flr ,Grund fir Halten”.

Element Erkldrung Optionen
Daten
Geben Sie das Taragewicht des Behdilters
Behdlter-Tara ein, der fur die Phase verwendet werden n/a
soll.
Container- Geben Sie die Kapazitat des Behdlters
- ein, der fur die Phase verwendet werden n/a
Kapazitat
soll.
Waagen-EM Liste der definierten

\Waagengerdfemodule

Halten Bediener — Material verifiz

Diese Phase hdlt die Ausfuhrung des Auftrags an und fordert den Bediener dazu
auf, zu bestdtigen, dass flr die Phase dass korrekte Material verwendet wird. Diese
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Phase konnte auch flr die Verifizierung der Lof-Nr. oder die Behdlferverifizierung
verwendet werden, wenn mit Behdltern eine spezifische ID verknipft ist.Lot

Operator Hold

Operator Hold 4 b
Description Step Number (09
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold |Verify Material ‘

Image File _I Operator Message _J
Equipment Module - Operator Message? 4‘

Data

Result Variable Name |None e Verify String
Step Termination |Disable Bypass -

Save | Cancel | Done

Abbildung 11-20: Halten Bediener — Material verifiz
E Die Bilddafei darf nicht breiter als 320 Pixel und hdéher als 47 Pixel sein.

Die Uberschrift und die Prozessabschnitte dieses Phasenkonfigurationsbildschirms
stimmen mit denjenigen fur sonstige Halten Bediener-Phasen Uberein. Ausnahme:
die Beschreibung flr ,Grund fir Halten”.

Element Erkldrung Optionen

Daten

Legt den Namen der Variablen fest, mit
dem die eingegebenen oder gescannten
Daten verknipft sind.

Eine beliebige im Rezept
definierte Variable

Variablenname
Ergebnis

Die Dateneingabe des Bedieners
(gescannt oder Gber das Tastenfeld
String verifiz eingegeben) muss mit dieser n/a
Zeichenfolge Ubereinstimmen, damit die
Verifizierung gultig ist.

Legt fest, ob der Bediener die Verifizierung
des Materials umgehen kann, wenn die
Phase nicht validiert wird.

Wenn Bypass deaktiv gewdhlt wird, darf
das Rezept nur dann forfgesetzt werden,
Schritt beend wenn die eingegebenen Daten mit String
verifiz (ibereinstimmen.

Mit Bypass erlaub darf das Rezept
fortgesetzt werden, und zwar unabhdngig
davon, ob die eingegebenen Daten mit
String verifiz (ibereinstimmen oder nicht.

Bypass deaktiv*, Bypass
erlaub

11-19
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Halten Bediener — Liefergewicht anzeigen,
zeitgesteuert

In dieser Phase wird die Ausfiihrung des Auffrags angehalfen, und das
Liefergewicht wird flr eine festgelegte Zeitspanne angezeigt.

11-20

Operator Hold

Operator Hold 4! b
Description |[{EW Step Number |12
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold |Disp Delivered Wt - Time

Image File _I Operator Message g
Equipment Module -

Data

Hold Time |1 Sec. Scale EM W

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-21: Halten Bediener — Liefergewicht anzeigen, zeitgesteuert
E Die Bilddafei darf nicht breiter als 320 Pixel und hdéher als 47 Pixel sein.

Die Uberschrift und die Prozessabschnitte dieses Phasenkonfigurationsbildschirms
stimmen mit denjenigen fur sonstige Halten Bediener-Phasen Uberein. Ausnahme:
Es gibt nur ein Feld ,Bedienermeldung” und die Beschreibung fur ,Grund fur
Halfen”.

Element Erkiéirung Optionen
Daten
Halfezeit ngt die Z_ensponne fgst, wie lange das 1s
Liefergewicht angezeigt wird.
\Waagen-EM Legt das Waagengerttemodul fest, flr Beliebiges konfiguriertes
g das das Liefergewicht angezeigt wird. Waagen-EM
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Halten Bediener — Liefergewicht anzeigen,
bestatigen

Diese Phase hdlt die Ausfuhrung des Auftrags an und zeigt das Liefergewichf an,
bis der Bediener auf den Softkey OK drickt, um es zu bestdfigen.

Operator Hold 4| b |
Description [JEN Step Number [15
Process
Step Sequence Type [Sequential - Reason for Hold  [Disp Defvered Wi - Ack
Image File Operalor Message =l
Equipment Module -
Dala
Scake EM [ 'I
Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-22: Halten Bediener — Liefergewicht anzeigen, bestitigen
E Die Bilddafei darf nicht breiter als 320 Pixel und héher als 47 Pixel sein.

Die Uberschrift und die Prozessabschnitte dieses Phasenkonfigurationsbildschirms
stimmen mit denjenigen fur sonstige Halten Bediener-Phasen Uberein. Ausnahme:
Es gibt nur ein Feld ,Bedienermeldung” und die Beschreibung fir ,Grund flr
Halfen”.

Element Erkldrung Optionen

Daten

\Waagen-EM Legt das Waagengerétemodul fest, flr Beliebiges konfiguriertes
g das das Liefergewicht angezeigt wird. Waagen-EM

11-21
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Zusatz — Zeitgesteuerter Impuls mit
Verzogerung

Diese Phase schalfef nach einer festgelegfen Verzogerung und flr einen definierten
Zeitraum eine Zusatzsteuerung, beispielsweise einen Mixer, ein.

Auxiliary 4! b
Descripiion Step Number |03
Basic | Advanced |
 Process
Step Sequence Type |Sequential - Aux Type |Timed Pulse wiDelay -
Equipment ,—LI Aux Control # | |

Delay Time ~| Sec. Pulse On Time ~| Sec.

Max Phase Time |0 Sec.

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-23: Phase: Zusatz — Zeitgesteuerter Impuls mit Verzégerung,
Registerkarte ,Allgemein”

Auxiliary 4 b
Description |New Step Number |02
Basic Advanced |
Operator Runtime Message
Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-24: Phase: Zusatz — Zeitgesteuerter Impuls mit Verzégerung,
Registerkarte ,Erweitert”

Element Erkldrung Optionen
Allgemein
. Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht
Schrittnummer .
gedndert werden.
Eine Beschreibung dieser Phase fiir eine Bildschirmanzeige; wird auch
Beschreibung in die Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatenscitze

aufgenommen.

11-22



Abschnitt II: Anleitung zu BatchTool 780

Element Erkiéirung Optionen
Prozess
Auswanhl der Sequenzausfihrung.
Sequenziell — der Schritt muss
abgeschlossen sein, bevor der
Schrittsequenztyp ndchste gestartet wird. Sequenziell*, Parallel
Parallel — der ndchste Schritt kann
gestartet werden, bevor dieser
abgeschlossen ist.
Gibt den Typ der ausgewdhlten . :
Zusafztyp Zusatzphase an; kann nicht gedndert Zeﬂges\’r/eue[’rer Impuls mit
erzégerung
werden.
Zusafz- Legt das Zusatz-CM fest, das von 1%_4

Steuerungs-Nr.

diesem Schritt akfiviert werden soll.

Gerdt

Eine Dropdown-Auswahlliste mit allen definierten EMs.

Verzégerungszeit

Stellt die Verzdgerung nach Abschluss
des vorangegangenen Schrittes ein,
nach der das Zusafz-CM eingeschaltet
wird.

Impulszeit ein

Stellt die Zeit in Sekunden ein, wdhrend
der das Zusatz-CM eingeschaltet ist.

Max. phasenzeit

Wenn dieser Wert nicht Null ist, handelt
es sich hierbei um die maximale
Zeitdauer, wdhrend der diese Phase
ablduft, wenn keine der Start- oder
Beendungsbedingungen eintreten

Forfgeschritten

Bediener-
Laufzeitmeldung

Eine Bildschirmmeldung flr den Bediener, die wéhrend der Ausfiihrung

dieser Phase erscheint.

11-23




Abschnitt II: Anleitung zu BatchTool 780

11-24

Zusatz — Zeitgesteuerter Impuls mit
Schwellenwert

Diese Phase schaltet nach einer zeitlichen Verzdgerung einen Ausgang ein, aber
nur, wenn ein Schwellenwert erreicht wurde.

Die Registerkarte Erweitert des Dialogfelds Zusafz — Zeitgesteuerter Impuls mit
Schwellenwert ist mit der in Abbildung 11-24 dargestellten identisch.

Auxiliary 4 b
Description Step Number |03
Basic | Advanced |
rProcess
Step Sequence Type |Sequential - Aux Type |Timed Pulse wiThresh -
Equipment - Aux Control # | -

Delay Time ~| Sec. Pulse On Time ~| Sec.
Low Weight :I' kg

Max Phase Time |0 Sec.

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-25: Phase: Zusatz, Zeitgesteuerter Impuls mit Schwellenwert,

Registerkarte ,Allgemein”

Element Erkldrung Optionen
Allgemein
. Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht
Schrittnummer

gedndert werden.

Beschreibung

Eine Beschreibung dieser Phase fir eine Bildschirmanzeige; wird auch
in die Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatenscitze
aufgenommen.

Prozess

Schrittsequenztyp

Auswahl der Sequenzausfiihrung.

Sequenziell — der Schritt muss
abgeschlossen sein, bevor der
ndchste gestartet wird. Sequenziell*, Parallel

Parallel — der ndchste Schritt kann
gestartet werden, bevor dieser
abgeschlossen ist.

Gerdt

Eine Dropdown-Auswahlliste mit allen definierten EMs.

Zusatztyp

Gibt den Typ der ausgewdhlten
Zusatzphase an; kann nicht gedndert
werden.

Zeitgesteuerter Impuls mit
Schwellenwert

Zusatz-
Steuerungs-Nr.

Legt das Zusatz-CM fest, das von

* _
diesem Schritt akfiviert werden soll. ] 4
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Element Erkldrung Optionen

Stellt die Verzdgerung nach Abschluss
des vorangegangenen Schrittes ein,

verzogerungszeit nach der das Zusafz-CM eingeschaltet

wird.
L Stellt die Zeit des Ausgangs-EIN-

Impulszeit ein . . S
Impulses in Sekunden ein.
Stellt die Gewichisschwelle ein, die

Niedrioes Uberschritten werden muss, bevor dieser

Gewio?w’r Schritt mit der Ausflihrung beginnt kg

(einschlieBlich der zeitlichen
Verzdgerung, falls definiert)

Wenn dieser Wert nicht Null ist, handelt
es sich hierbei um die maximale

Max. phasenzeit | Zeitdauer, wdhrend der diese Phase S
ablduft, wenn keine der Start- oder
Beendungsbedingungen eintreten

Forfgeschritten

Der Inhalf und die Funktionen der Registerkarte ,Erweitert” sind mit denen in Abbildung
11-24 dargestellten identisch.

Zusatz — Impuls zwischen Schwellenwert

Diese Phase schaltet einen Zusatz-Ausgang ein, sobald ein niedriger
Gewichfsschwellenwert erreicht ist, und schaltet ihn aus, sobald ein hoher
Gewichtsschwellenwert erreicht ist.

Auxiliary 4! b
Description Step Number |03
Basic | Advanced |
rProcess
Step Sequence Type |Sequential - AuxType |Pulse BfwnThresh -
Equipment ,—;l Aux Control # | -l

Low Weight | kg High Weight -] kg
Max Phase Time [0 Sec

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-26: Phase: Zusatz, Impuls zwischen Schwellenwerten, Registerkarte
<Allgemein”

11-25
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Auxiliary

Description |New

Basic Advanced |

Operator Runtime Message

Al
Step Number |03—

Save |

Cancel | Done |

Abbildung 11-27: Phase: Zusatz, Impuls zwischen Schwellenwerten, Registerkarte

~Erweitert”

gedndert werden.

Element Erkiéirung Optionen
Allgemein
. Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht
Schrittnummer

Beschreibung

Eine Beschreibung dieser Phase fiir eine Bildschirmanzeige; wird auch
in die Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdafenscitze

aufgenommen.

ablduft, wenn keine der Start- oder
Beendungsbedingungen eintreten

Prozess
Auswahl der Sequenzausfihrung.
Sequenziell — der Schritt muss
abgeschlossen sein, bevor der
Schrittsequenztyp ndchste gestartet wird. Sequenziell*, Parallel
Parallel — der nichste Schritt kann
gestartet werden, bevor dieser
abgeschlossen ist.
Gerdt Eine Dropdown-Auswahlliste mit allen definierten EMs.
Gibt den Typ der ausgewdhlien Impuls zwischen
Zusatztyp Zusatzphase an; kann nicht gedndert P
Schwellenwerten
werden.
Zusafz- Legt das Zusatz-CM fest, das von diesem
Steuerungs-Nr. Schritt akfiviert werden soll.
Niedriges Stellt die untere Gewichtsschwelle in, bei K
Gewicht der das Zusatz-CM eingeschaltet wird. g
Hohes Gewicht Stellt die obere Gewichtsschwelle in, bei K
der das Zusaiz-CM ausgeschaltet wird. g
Wenn dieser Wert nichf Null ist, handelt
es sich hierbei um die maximale
Max. phasenzeit | Zeitdauer, wdhrend der diese Phase S

11-26
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Element Erkldrung Optionen
Forigeschritten
Bediener- Eine Bildschirmmeldung flr den Bediener, die wéhrend der Ausfiihrung
Laufzeitmeldung | dieser Phase erscheint.

Zusatz — Spannenphasen

Mithilfe dieser Phase kann eine Zusafzsteuerung bei einer spezifischen
Phasennummer eingeschaltet und bei Erreichen einer spdferen Phase wieder
ausgeschaltet werden. Diese Phase muss vor der ersfen der zu Uberspannenden
Phasen positioniert werden.

Die Registerkarte Erweitert des Dialogfelds Zusafz — Spannenphasen ist mit der in
Abbildung 11-27 dargestellten identisch.

Auxiliary 4| b
Description Step Number |03
Basic | Advanced |
 Process
Step Sequence Type [Span e AuxType |Span Phases -
Equipment - Aux Control # | -l
Delay Time ~| Sec. Pulse On Time ~| Sec.
Start Step |0 Stop Step |0

Max Phase Time [0 Sec

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-28: Phase: Zusatz, Spannenphasen, Aligemein

Die meisten Elemente dieses Bildschirms sind mit denen flr den Schritt
JZeitgesteuerter Impuls mit Verzégerung” beschriebenen identisch (Abbildung
11-23). Nur die Parameter fur ,Schritt starten” und ,Schritt stoppen” sind bei
Spannenphasen eindeutig.

Element Erkldrung Optionen
Allgemein
Prozess
Startschritt Die Aktion, die von den Einstellungen Gerdt, Zusatz-Steuerungs-Nr.,
Verzdgerung und Impulszeit bestimmt wird, beginnt beim Startschritt
) und endet beim Stoppschritt. Diese Phase muss im Rezept vor dem
Stoppschritt Startschrift definiert werden.

11-27
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11-28

Produktionseinheitsverfahren

Diese Phase definierf einen geordneten Satz von Schritten, die eine Einzelwaageneinheit
vollstéindig durchfuhrt, wie z. B. eine Subroutine. Mehrere Produkfionseinheitsverfahren
kénnen gleichzeitig durchgefihrt werden. Wird einem Rezept ein
Produktionseinheitsverfahren hinzugefiigt, wird auBerdem ein zusdizlicher Schritt ,Verfahren
beenden” bendtigt. Zusdizliche Produktionseinheitsverfahren, die unmittelbar nach dem
Schritt ,Verfahren beenden” eingefligt werden, werden parallel ausgefihrt, wenn der
Schrittsequenztyp entsprechend konfiguriert wurde.

Unit Procedure 4! b
Description [{EW Step Number |03
Process
Step Sequence Type |Sequential [~ Procedure Number |1

Procedure Name [Proct

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-29: Phase: Produktionseinheitsverfahren

Element Erkldrung Optionen
, Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht
Schrittnummer .
gedndert werden.
Eine Beschreibung dieser Phase flr eine Bildschirmanzeige; wird
Beschreibung auch in die Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdize
aufgenommen.
Prozess

In der Regel werden
Schrittsequenztyp | Produkfionseinheitsverfahren so markiert, Sequenziell*, Parallel
dass sie parallel ausgefihrt werden.

Verfahrensnummer | Vom Rezept bestimmte Seriennummer.

Beschreibender Name, die das Produktionseinheitsverfahren wdhrend

Verfahrensname der Konfiguration erhdlt.
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Kommunikation

Diese Phase flhrt dazu, dass das Rezept Informationen in Form einer E-Mail, eines
Ausdrucks oder einer Bedienermeldung ubermittelt. Der Inhalf wird durch die Felder

,Benutzerdefinierter Druck” definiert.

Communication il LI

Description Step Number |03

Basic | Advanced |

Process

Step Sequence Type |Sequential %

Custom Print 1 |Disabled - Print Summary Report |Disabled 2
Custom Print 2 |Disabled = Operator Message |

Email

Email Content |Disabled =

Save | Cancel | Done

Abbildung 11-30: Phase: Kommunikation , Allgemein”

Communication il ﬂ

Description INew Step Number |09
Basic Advancedl

PintVae 1 [ |
PrntValie2 [

Prntvaled [ _|
pintvale4 [ _|
pantvaes [ .|

Save | Cancel | Done

Abbildung 11-31: Phase: Kommunikation ,Erweitert”

Element Erkldrung Optionen
i Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann
Schrittnummer . N
nicht gedindert werden.
Eine Beschreibung dieser Phase flr eine Bildschirmanzeige;
Beschreibung wird auch in die Chargennachverfolgungs- und

Verlaufsdatensdtze aufgenommen.
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Element Erkldrung Optionen

Allgemein

Prozess

Auswanhl der
Sequenzausflihrung.

Sequenziell — der Schritt
muss abgeschlossen sein,
bevor der ndchste gestarfet
wird.

Parallel — der néchste
Schritt kann gestartet

werden, bevor dieser

abgeschlossen ist.

Schrittsequenztyp Sequenziell*, Parallel

Benutzerdefinierter Druck 1 | Mithilfe dieser Dropdown- Deakfiviert*, Trigger 1 — 10

Auswahllisten kénnen

Benutzerdefinierter Druck 2 | verschiedene Trigger den Inhalt | peqktiviert*, Trigger 1 - 10
der E-Mail erstellen.

Bei Aktivierung fuhrt die
Ausflihrung dieser Phase auch
Zusammenfassungsbericht | zur Ersfellung eines

drucken Zusammenfassungsberichts,
der an den konfigurierfen
Druckausgang gesendet wird.

Deaktiviert*, Aktiviert.

Eine Bildschirmmeldung fur den Bediener, die wdhrend der

Bedienermeldung Ausflihrung dieser Phase erscheint.

E-Mail

Wenn dieser Wert auf
Deaktiviert eingestellt ist, sieht
der Bildschirm wie in
Abbildung 11-30 dargestellt
aus.

Wenn eine Maske oder der Deaktiviert*, Maske 1 —
Zusammenfassungsbericht 10,

gewdhlt wird, erscheinen die Zusammenfassungsbericht,
Felder ,E-Mail-Adresse” und Nachricht
,Befreff”.

Wenn Nachricht gewdhlt wird,
erscheinen die Felder ,E-Mail-
Adresse”, ,Betreff” und
,Nachricht”.

E-Mail-Inhalt

Legt den Betreff der E-Mail fest, die von dieser Phase

Befreft ausgelost wird.

Wenn das Kdstchen Standard verwenden akfiviert ist,
verwendet das Sysfem die E-Mail-Adresse, die in Setup unfer
Kommunikation > Netzwerk > E-Mail-Benachrichtigung >
Empfinger fir das IND780batch-Terminal festgelegt wurde.

Wenn das Kdstchen Standard verwenden deakfiviert ist, kann
im Textfeld eine E-Mail-Adresse eingegeben werden.

E-Mail-Adresse

11-30
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Element Erkldrung Optionen

Forigeschritten

Daten, die in die Druckwerte 1 bis 4 eingegeben wurden
(entweder feste Daten oder eine Chargenvariable), werden in
den Shared Dafa-Variablen AKO555 bis AKO559 gespeichert.
Druckwerte 1 bis 5 Die Daten kdnnen dann als Teil einer benutzerdefinierten
Druckmaske verwendet werden, die jeweils vom
IND780batch-Terminal aus konfiguriert wird.

1-5: 16

Email

Email Content |[ESEEN Subject

Email Address ¥ Use Default

-Email
Email Content [Template7 -] Subject
Email Address T {Use Defauif
[DEFAULT

Abbildung 11-32: Kommunikationsphase: E-Mail-Optionen — Standard verwenden
(oben) und ohne Standard (unten)

Gewichtsprifung

Diese Phase liest das aktuelle Gewicht, das von einem angegebenen Waagen-EM
Ubermittelt wird, und speichert es als Variable (durch den auf der Registerkarte
JVariablen” des Rezepts festgelegten Namen gekennzeichnet). Die Variable wird
dann mit einem Zielwert verglichen. Dieser Zielwert kann ein spezifisches Gewicht
sein oder eine andere Variable innerhalb von Toleranzen, die ebenfalls Variablen
sein konnen. Das Ergebnis dieses Vergleichs wird an eine andere Variable
ausgegeben.

B Auf eine Gewichtsprifungsphase muss immer eine konditionale Phase folgen,
die anhand der ausgegebenen Variable entscheidet, wie die Charge fortgesetzt
werden sollte.

Weight Check il Ll

Description Step Number (02

r Process

Step Sequence Type |Sequential - Weight Tol. Variable Name |None -
Result Variable Name |None - Operator Runtime Message
Scale EM [

 Target

Weight (0.0 -| kg
Negative Tolerance (0.0 -| kg
Positive Tolerance (0.0 ~| kg

Save | Cancel | Done

Abbildung 11-33: Phase: Gewichtspriifung
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11-32

Element Erkiéirung Optionen
Eine Dropdown-Liste mit Variablen, die
. auf der Registerkarte Rezepte | Variablen L
Vonoblgnnome definiert sind. Der Inhalt dieser Variablen Lout Definifion im
Ergebnis Rezept

wird mit dem im Bereich Zielwert
festgelegten Wert verglichen.

Laut Definition im

Rezept oder:
Das Ergebnis des Vergleichs zwischen der | ' = 'gemzrg;‘; keine
Ergebnisvariablen und dem Zielwert wird _
in die hier gewdhlte Variable ausgegeben 2 = Unfer Toleronz keine
in ’ . g ) . geg ' Bewegung
Variablenname /Iis Wlfd emebRemte vc;n“\t/ordeﬁmerten 3 = Uber Toleranz, keine
: usgdngen bereitgestellt.
Gewichtstol. , g0ng , .g , . Bewegung
Diese Variable wird von einer unmittelbar 11 = In Toleranz,
folgenden konditionalen Phase dazu Bewegung
verwendet, um festzulegen, wie das 12 = Unter Toleranz,
Rezept forigesetzt werden sollte. Bewegung
13 = Uber Toleranz,
Bewegung
99 = Fehler
Bediener- Eine Bildschirmmeldung fir den Bediener, die wdhrend der

Laufzeitmeldung

Ausfihrung dieser Phase erscheint.

Dropdown-Auswahlliste fir die Auswanhl

Waagen-EM des Quellen-EM, wo das Gewicht geprUft Keine*
werden soll.

Zielwert

Gewicht

Negative Toleranz

Positive Toleranz

Legt ein Zielgewicht mit Toleranzen fest,
mit dem die Ergebnisvariable verglichen
wird.

0,0* oder in Rezept
definierte Variable
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Konditional

Diese Phase flihrt einen vorgegebenen Vergleich zwischen Werten aus. Welcher
Schrift im Rezept ausgefihrt wird, héingt vom Status des Vergleichs ab.

Conditional

i Process

Description

Conditional

Step Number |03

£l d

Step Sequence Type |Sequential i

r~ Condition

Second Value (0.0 -

First Value (0.0 -

Condifion |= ~

Step Number if True [0
Step Number if False |0

Enter step number 9999 to abort recipe

Save |

Cancel

| Done

Abbildung 11-34: Phase: Konditional

Element

Erkldrung

Optionen

Schritthummer

Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht

gedndert werden.

Beschreibung

Eine Beschreibung dieser Phase fir eine Bildschirmanzeige; wird auch
in die Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdafenscitze

aufgenommen.
Prozess
Auswahl der Sequenzausfiihrung.
Sequenziell — der Schritt muss
abgeschlossen sein, bevor der néchste
Schrittsequenztyp gestartet wird. Sequenziell*, Parallel
Parallel — der ndchste Schritt kann
gestartet werden, bevor dieser
abgeschlossen ist.
Bedingung
Ersfer Wert Erster von zwei Werten, die im konditionalen 0.0
Vergleich verwendet werden sollen.
Mithilfe dieser Dropdown-Auswahlliste kann ) .
die fur den Vergleich zu verwendende Ist g|e|ch (=|) N
Bedingung gewdhlt werden. Ist ungleich (=),
— Ist kleiner als (<),
. =TI Kleiner als oder gleich
Bedingung

Second Value [j=

(<=),
GroBer als (>),
Ist gleich oder groBer als

>=)
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Element Erkldrung Optionen
Zweiter von zwei Werten, die im
Zweiter Wert konditionalen Vergleich verwendet werden 0.0
sollen.

Auszufihrender Schritt, falls die Bedingung
erflllt ist. Der Schritt muss im Rezept nach
dieser Phase erscheinen. Die Eingabe des 0*
Wertes 9999 flihrt zum Abbruch der Charge,
wenn diese Bedingung erflllf ist.

Schritthnummer,
falls ,True”

Auszufihrender Schritt, falls die Bedingung
nicht erfdllt ist. Der Schritt muss im Rezept
nach dieser Phase erscheinen. Die Eingabe 0*
des Wertes 9999 fuhrt zum Abbruch der
Charge, wenn diese Bedingung erfullt ist.

Schritthnummer,
falls ,False”

Gehe zu

Diese Phase leitet das Rezept zu einer angegebenen Schritthummer. Sie kann dazu
verwendet werden, direkt zu einem spdteren Schrift im Rezept zu gehen.

GoTo 4| b I
Description m Step Numbes |03
Process
Step Sequence Type [Sequential - Golo Step Number [0

Enter step number 9994 to abort recipe

sae | Cancel |  Dome

Abbildung 11-35: Phase: Gehe zu

Element Erkléirung Optionen
. Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmi; kann nicht
Schrittnummer .
gedndert werden.
Eine Beschreibung dieser Phase fiir eine Bildschirmanzeige; wird auch
Beschreibung in die Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdize
aufgenommen.
Prozess

Auswanhl der Sequenzausfuhrung.

Sequenziell — der Schritt muss
abgeschlossen sein, bevor der néchste
Schrittsequenztyp gestartet wird. Sequenziell*, Parallel

Parallel — der ndchste Schritt kann
gestartet werden, bevor dieser
abgeschlossen ist.

11-34
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Element Erklirung Optionen

Ndchste auszufiuhrende Phase. Die
Zielphase kann nicht friher im Rezept
erscheinen als die Schrittnummer dieser 0*
Phase. Die Eingabe des Wertes 9999 flhrt
zum Abbruch der Charge.

Gehe zu
Schritfthummer

Horizontaler Block

Die Phase Horizonfaler Block fugt dem Rezept zwei Schritfe hinzu —Horizontal
starten und Horizonfal beenden. Die wdhrend der Ausflihrung der horizontalen
Charge abzuarbeitenden Phasen kénnen zwischen diesen beiden Schritten
hinzugeflgt werden.

Start Horizontal

Start Horizontal 4| b
Description |gle]ral Step Number |03
Process
’7 Group Name |Horz1 Execution Type |All Recipes =
Save | Cancel | Done

Abbildung 11-36: Phase: Horizontaler Block

Element Erkldrung Optionen

Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht

Schrittnummer gedndert werden.

Eine Beschreibung dieser Phase fiir eine Bildschirmanzeige; wird auch

Beschreibung in die Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatens@tze aufgenommen.

Prozess

Benennt die Gruppe, die die horizontale

*
Ausfihrung enthdlt. Neu

Gruppenname

Wenn die Einstellung Nur erste Charge
gewdhlt wurde, wird diese horizonfale Phase
nur im ersten horizontalen
Kontrollrezeptzyklus des Auftrags ausgefihrt.

Ausflihrungstyp | Dadurch kénnen Daten wie die Losnummer
einmal (mithilfe einer Halten Bediener-Phase)
eingegeben und dann von allen darauf
folgenden Rezeptzyklen im Auftrag verwendet
werden.

Alle Rezepte*, Nur erste
Charge

Nachdem einem Rezept ein horizonfaler Block hinzugefugt wurde, erscheinen die
Start- und Endphasen nacheinander.
11-35
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11-36

uo New Lonarmonal

Sample block Start Horizontal
07 End End Horizontal

Ino Kl [~ aTn [

Abbildung 11-37: Horizontaler Block, Start- und Endphasen

Um eine Phase innerhalb des Blocks hinzuzufigen, wdhlen Sie die Endphase
(oder eine Phase innerhalb des Blocks, die unmittelbar nach der hinzugefigten
Phase erscheinen sollfe), und greifen Sie entweder auf Bearbeiten | Neu | Rezept
zu, oder klicken Sie mit der rechten Maustaste, um das Kontextmen( einzublenden
(Abbildung 11-5).

Mathematik-Phase

In dieser Phase kann das Rezept verschiedene Operationen mit Variablen oder
festen Werten ausflihren und das Ergebnis der Operation in einem Variablenfeld

speichern.

Math 4 yI
Description [JEN Step Number [07
Process
Step Sequence Type |Sequennial - Type [Numeric ¥
Operation
First value [00 | Resul Var =
Operation |+ Add = Max Result [0
Second Value [0.0 |
Save | Cancel I Dane

Abbildung 11-38: Phase: Mathematik

B Wenn die Chargenvariable als Zielwertgewicht fir den Materialtransfer
verwendet wird, muss die Variable zundchst mit dem Feld ,Max Ergebnis”
initialisiert werden. Dieser Wert wird verwendet, um sicherzustellen, dass das
Ergebnis der Variable die Kapazitdt des Containers oder der Waage nicht
Ubersteigen kann. Wenn das System das Rezept vor der Ausfihrung scannt
und das Rezept eine Chargenvariable enthdlt, fur die kein Maximalwert
festgelegt wurde, kann das Rezept nicht ausgefihrt werden.

Element

Erkldrung Optionen

Beschreibung

Eine Beschreibung dieser Phase fiir eine Bildschirmanzeige; wird auch
in die Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdize
aufgenommen.

Schritfthummer

Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht
gedndert werden.
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Element Erkldrung Optionen

Prozess

Auswanhl der Sequenzausfihrung.

Sequenziell — der Schritt muss
abgeschlossen sein, bevor der
Schrittsequenztyp ndchste gestartet wird. Sequenziell*, Parallel

Parallel — der ndchste Schritt kann
gestartet werden, bevor dieser
abgeschlossen ist.

Legt den Typ der ausfuihrenden Operation Numerisch*, Logisch,

Typ fest. Zeichenfolge

Operation (Numerisch)

Legt den ersten Term in der Operation fest.
Dabei kann es sich um einen absoluten
Erster Wert Wert oder einen (L) aus definierten 0.0*
Variablen ausgewdhlten Wert handeln
(Abbildung 11-13).

+ Addieren*, -
Operation Legt die mit den zwei W_er’ren Subt_rohi_eren,
durchzufihrende Operation fest. * Multiplizieren, /
Dividieren

Legt den zweiten Term in der Operation
fest. Dabei kann es sich um einen
Zweiter Wert absoluten Wert oder einen () aus 0.0*
definierten Variablen ausgewdhlten Wert
handeln (Abbildung 11-13).

Driicken Sie auf [dum die Variable zu
wdhlen (Abbildung 11-13), an die das
Ergebnis der Operation zum Speichern
gesendet wird.

Ergebnisvar n/a

Legt fir das Ergebnis einer Operation
einen Maximalwert fest — beispielsweise
um einen Uberlauf oder ein Ubergewicht
zu verhindern. Wenn wdhrend der
Rezeptausfiihrung das Ergebnis der
Mathematik-Phase diesen Wert
Uberschreitet, wird das Rezept
abgebrochen.

Max Ergebnis o*

Operation (Logisch)

Erster Wert Siehe ,Numerisch” weiter oben 0.0

11-37
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11-38

Element

Erkldrung

Optionen

Operation

Legt die Operation fest, die fiir einen
(NQOT) oder zwei (AND, OR) Werte
durchgeflhrt werden soll. Diese
Operationen sind nur numerisch, und das
Ergebnis ist entweder 1 oder O:

AND 0, wenn einer der Operanden O
ist,
1, wenn beide Operanden 1 sind
OR 0, wenn beide Operanden O
sind,
1, wenn einer der Operanden 1
ist
NOT 1, wenn der Operand O ist,
0 wenn der Operand 1 ist

& AND, [ OR, I NOT

Zweiter Wert

Erscheint, wenn die Operation AND oder
OR ist.

0.0

Ergebnisvar

Siehe ,Numerisch” weiter oben

Operation (Zeichenfolge)

Erster Wert

Siehe ,Numerisch” weiter oben

Operation

Legt die Operation fest, die fiir einen
(Zuweisen) oder zwei (A1, A2, A3, #)
Werfe durchgefiihrt werden soll. Diese
Operationen haben folgende Ergebnisse:

Zuweisen Der erste Wert wird zur
Ergebnisvariablen verschoben

A Verkeftet die Zeichenfolgen, die
in den zwei Werten dargestellt
sind

A2 Verkettet die Zeichenfolgen, die
in den zwei Werten dargestellt
sind, und flgt ein Leerzeichen
zwischen ihnen ein

A3 Verkettet die Zeichenfolgen, die
in den zwei Werten dargestellt
sind, fugt ein Leerzeichen
zwischen ihnen ein und fugt
ein Wagenrlcklauf-
/Zeilenvorschubzeichen
(CR/LF) am Ende der
verketteten Zeichenfolge ein

# Flgt den zweiten
Zeichenfolgenwert ein, wobei
##4# im ersfen erscheint

= Zuweisen

A1 Verketten

N2 Verketten
m/Leerzeichen

A3 Verketten mit
Leerzeichen und
CR/LF am Ende

# Einfiigung bei ###
Tog

Ergebnisvar

Driicken Sie auf L um die Variable zu
wdhlen (Abbildung 11-13), an die das
Ergebnis der Operation zum Speichern
gesendet wird.

n/a
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NOOP

Eine NOOP-Phase (betriebslos) kann als Platzhalter innerhalb eines Rezepts
verwendet werden. Eine andere Phasenart kann zu einem spdteren Zeitpunkt an
dieser Stelle ersetzt werden.

L EEEEEE——
NOOP 4] »]
Description [T Step Number [05

Save | Cancel I Dane

Abbildung 11-39: Phase: Noop

Benutzerdefinierte

Um zum Rezept eine benutzerdefinierte Phase hinzuzuftigen, klicken Sie mit der
rechfen Maustaste auf den Schritt im Rezept, an der die benutzerdefinierte Phase
eingeflgt werden soll, und wahlen Sie Neu > Benutzerdefiniert. Wdhlen Sie nun
aus der Liste den Namen der benutzerdefinierfen Phase aus, die ausgefihrt werden
soll, wenn das Rezept diesen Schritt erreicht. In Abbildung 11-40 ist die
Mendauswahl dargestellt. Alle bestehenden TE-Programme werden aufgeflhrt; in
Abbildung 11-40 ist nur ein als ,Beispiel” benannfes Programm zu sehen.

I commen _______BatchCustomPhase

Mew 3 Material Transfer 10il
Edit Manual Transfer
Delete Operator Hold k
Cut Auxiliary »
Copy Unit Procedure
Paste Weight Check
Communication
Conditional
GoTo
Horizontal Block
NOOP
Math
Custom k Example

Abbildung 11-40: Auswiihlen einer benutzerdefinierten Phase aus dem Kontextmenii
~Neu” in einem Rezept

In Abbildung 11-41 ist die benutzerdefinierfe Phase flr das Rezept dargestellt. Auf
diese Weise kdnnen die im Bildschirm ,Benutzerdefinierte Phase konfigurieren”

11-39
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11-40

(siehe 6-8) eingestellfen benutzerdefinierfen Parameter mit den Daten ausgefuillt
werden, die fUr das TaskExpert-Programm nétig sind.

RS . :
Custom i b |
Description  Batch Custom Phase Step Number D4 I
Process :
Type  Example TE File Name  Videma cpt u
Step Sequence Type | Sequenbal - Operator Message |
Task Number |Task 1 - Max Pre-scan Value 0 a
Show Step Timeout 20 S8
Diata
Data1 abcdef Data5 %resul
Data2 72 Data 101
Data 3 Salngut n Data 7 custom text
Data 4 | %output - Data 8  enter here
save || cancas Done

Abbildung 11-41: Bildschirm ,Benutzerdefinierte Phase konfigurieren”

B Hinweis: Benufzerdefinierte Phasen mussen von Benufzern mit Erfahrung im

Schreiben von TaskExpert-Programmen erstellt werden. Wenn eine
benutzerdefinierte Phase verwendet wird, kann das TaskExpert-Programm die
A4-Schaltfldche (Bildschirm ,Waagenansicht”) auf verschiedene Weise
verwenden:

= Zur Darstellung von benutzerdefinierten Grafiken und visuellen Inhalten

= Zur Anzeige von benufzerdefinierten Softkeys flr den Bediener
= Zur Steuerung der Ein-/Ausgdnge bei Sonderaktionen.

Weitere Informationen zur Verwendung eines TaskExpert-Programms mit dem
IND780batch finden Sie im TaskExpert-Handbuch.

Beispiele zur Verwendung von benutzerdefinierten Phasen in einem Chargenrezept
finden Sie in Kapitel 15 Beispiele der Chargenanwendung.

Element Erkldrung Optionen

Beschreibung

Eine Beschreibung dieser Phase fr eine
Bildschirmanzeige; wird auch in die
Chargennachverfolgungs- und
Verlaufsdatensdtze aufgenommen.

Wird von der Position der Phase im

Schrittnummer Rezept bestimmt; kann nicht gedndert
werden.
Prozess
Schrittsequenztyp | Auswahl der Sequenzausfihrung. Sequenziell*, Parallel

Sequenziell — der Schritt muss
abgeschlossen sein, bevor der ndchste
gestartet wird. Parallel — der ndchste
Schritt kann gestartet werden, bevor
dieser abgeschlossen ist.

Diese Kennung erscheint in der
Dropdown-Liste beim Hinzufligen einer
benutzerdefinierten Phase zu einem
Rezept. Dieses Feld ist nicht editierbar —
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Element Erklirung Optionen

hier wird der bei der Konfiguration der
benutzerdefinierten Phase festgelegte
Parameter ,Beschriftung” angezeigt
(siehe ,Benuizerdefinierte Phase
konfigurieren” auf Seife 6-8).

Aufgabennummer | Eine Dropdown-Liste zur Auswahl der 1-4
verschiedenen TE-Aufgaben. Insgesamt
sind bis zu 4 Aufgaben mdglich.

TE-Dateiname Der Dateiname des TaskExpert-
Programms, das als Teil der Phase
ausgefihrt wird.

Bedienermeldung | Legt eine Meldung fest, die bei der
Ausfiihrung dieser Phase angezeigt
werden soll. Wenn vor dem ersten
Zeichen ein ,/” steht, handelf es sich um
ein Bild und nicht um eine Textnachricht.

Zeitlberschreitung | Legt fest, wie lange die Ausfuhrung dieser
flr langsamen Phase maximal dauern darf. Wenn die fir
Schritt die Phase festgelegte Zeit Uberschritten
wird, bricht die Charge ab. Wenn das Tag
LALARM” in diesem Feld steht, gibt das
IND780batch nur einen Alarm aus.
Zwischen dem Zeitwert und dem Tag
muss ein Leerzeichen stehen.

Maximaler Dieser Wert legt den Maximalwert flr
Vorscan-Wert einen erfolgreichen Rezept-Vorscan fest,
wenn es sich bei dem benutzerdefinierten
Parameter 1 um eine Eingangsvariable
fur eine folgende Materialtransfer-Phase
handelt. Eine Beschreibung dieses
Parameters finden Sie auf Seite 6-10.

Daten

Dieser Abschnitt enthdlt bis zu acht benutzerdefinierfe Datenfelder, die im Bildschirm
,Benutzerdefinierte Phase konfigurieren” konfiguriert werden (siehe Seife 6-8). Dadurch
kénnen Daten an das TaskExpert-Programm Ubermittelt werden. Diese Felder sind nur
erforderlich, wenn spezifische Daten an das TaskExpert-Programm Ubermittelt werden
mussen; sie sind fur eine ordentliche Ausflihrung der benutzerdefinierten Phase nicht
notwendig.
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Kapitel 12

Aufirage

Uberblick

Ein Auftrag Ubertrdgt ein gewdhltes Steuerrezept in ein Kontrollrezept, das zur
Ausfuhrung einer Charge verwendet wird.

Wenn der Zweig ,Auftrdge” der Strukturansicht gewdhlt wird, erscheinen alle derzeit
eingerichfefen Auftrage im Konfigurationsfenster. Die Liste umfasst die Auftrags-ID,
die dazugehorige Beschreibung, das verknipfte Steuerrezept, die Anzahl der
auszufiihrenden Chargen und den Zielgewichtswert. Der Zielgewichfswert stellt die
Gesamtfausgabe des Auftrags dar, d. h. die ChargengroBe multipliziert mit der
Anzahl der auszufihrenden Chargen.

File Edit Repots Tools Help
= Demo
2 BHA Orders
E Equipment Modules
#1-Scale 1

& 5-Operator Hold
 Material Paths Order2 Order2 Recipel 3 500

i~ 1-Add Water Orderd Qrder3 Test Recipe 1 500
-2 Add Soap
- 3-Dump
| 4-Add More waler
- S-Manual Hand add
- 6-Add Milk
£ Recipes
' Recipel
' Tesl Recipe
H

D | Descriplion | Master Reci humber Of Batches | Ta

- Ordert
| Order2
- Order3

History

Abbildung 12-1: Auftragsliste

12-1
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Erstellen von Auftragen

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Element ,Auftrdge” in der
Strukturansicht, oder wahlen Sie Bearbeiten | Neu | Auftrag aus dem Menu. Der
Auftragskonfigurationsbildschirm (Abbildung 12-2) wird eingeblendet.

" File Edl Repots Tools Help

= Demonstrator
BH

# Recipes
Orlers

# History
# JGH

* Equipment Modules
# Matenal Paths

Qrders

1D |Order1

Description [Creer 1

BawchSize [ 0 kg
Rescale Amourt [100 %
Mumber Of Batches [T
L —

Master Recipe .. | Vertical

OrderLine 1 |

Order Line 2 |

Onder Line 3 |

Recurming [No =

Permanent Order |Mo =

Convert

14

0 kg

Total Order | 0 kg

OK Cancel

Abbildung 12-2: Auftrige: Konfigurationsbildschirm

Folgende Elemente und Funktionen sind auf diesen Bildschirmen verfugbar:

Element

Erkldrung

Optionen

D

Titel far diesen Auftrag.

Beschreibung

Kurze Beschreibung dieses Auftrags.

Steuerrezept

12-3).

Zeigt den Namen des gewdhlten Rezepts an. Klicken Sie auf ,Mehr” (
=1), um eine Liste mit verflgbaren Rezepten anzuzeigen (Abbildung

ChargengroBe

Zeigt die GroBe der Charge an, die der
Auftrag produziert. Dieser Wert
bertcksichtigt den Neuskalierungsfaktor
des Auftrags.

Betrag neu
skalieren

Betrag (als Prozentsatz des
Gesamizielgewichits), um den die GréRe
des Auffrags angepasst werden soll.

100%*

12-2
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Element Erkldrung Optionen

Ermdglicht die kontinuierliche Ausflhrung
des aktuellen Kontrollrezepts in einer
Schleife, bis sie vom Bediener gestoppt
wird.

Hinweis: Die Schleifenausfihrung muss
auch im Setup des IND780batch-Terminals
Schleife unfer Anwendung > Baich-780 > Nein*, Endlos
Rezeptoptionen > Charge bearbeiten
eingestellt sein. Wenn ,Schleife” auf
,Endlos” eingestellt ist, die
Schleifenausfuhrung im Terminal jedoch
nicht aktiviert ist, findet keine
Schleifenausfihrung staft.

Stellt die Anzahl der in diesem Auftrag zu
verarbeitenden Chargen ein. Wird ignoriert, 1*
wenn ,Schleife” auf ,Endlos” eingestellt ist

Anzahl d.
Chargen

Zeigt ein Gewicht an, das der mit der Anzahl der Chargen

Gesamiaufiiag | mutiplizierten ChargengraBe entspricht.

Legt fest, ob der Auftrag die Chargen in
Kampagne horizontaler oder verfikaler Reihenfolge Vertikal*, Horizontal
ausfahrt.

Wenn diese Option auf ,Ja” gesetzt ist,
erscheint der Auffrag weiterhin in der
BafchTool 780-Auftragsliste, nachdem sie
zum Terminal heruntergeladen wurde.

Wiederkehrend Nein*, Ja

Wenn diese Opfion auf ,Ja” eingestellt ist,
erscheint der Auffrag in der Liste
LJAufiragsansicht” im IND780batch, bis ein
Benutzer ihn aus dem Terminal léscht.

Permanent Nein*, Ja

Recipes

| [ID | Description | Target |

Testing Pacl em |400

ok | cancel

Abbildung 12-3: Auftrige: Rezeptauswahl
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Charge konvert

12-4

Uberblick

In diesem Abschnitt wird eine fortgeschrittene Funkfion in IND780batch mit der
Bezeichnung ,Konvertieren” beschrieben. Es kann Situationen geben, in denen eine
Charge in einem unferfigen Zustand beendet wird, oder eventuell gibt es eine
Charge eines Grundmaterials, die in eine abgeschlossene Charge konvertiert
werden soll. Mit der Konvertierfunktion kann eine Charge in eine vollig andere
Charge konvertiert werden, sodass nicht verbrauchte Materialchargen nicht enfsorgt
werden mussen. Unfertige Chargen konnen erneut ausgefuhrt werden, um ein
fertiges Produkt zu erzeugen. Im Allgemeinen gibt es flnf unterschiedliche
Methoden zum Konvertieren einer Charge. Mit der Funktion ,Charge konvert” ist
Folgendes moglich:

1. Neuberechnung des Rezepts, nachdem zu viel eines Material zugefuhrt
wurde.

2. Wiederverwenden einer vorhandenen Charge durch Konvertieren in ein
anderes Produkt.

3. Erstellen einer neuen, groBeren Charge aus einer vorhandenen Charge.
Verwendung von vorhandenen Materialien als Teil einer neuen Charge.

5. Anpassung von Maferialmengen basierend auf einer Laboranalyse einer
vorhandenen Charge.

Ob eine Charge konvertiert werden kann oder nichf, hdngt von einigen
einschrénkenden Faktoren ab — beispielsweise ob eine Charge innerhalb der
Toleranz abgeschlossen wurde oder nicht. Wenn es sich um ein automatisches
Rezeptiersystem handelf und die zu konverfierende Charge von der Waage
entladen wurde, fuhrt das System die Konvertierung nicht durch, weil sich auf der
Waage kein Material befindet, das die Fortsefzung des Vorgangs ermdglichen
wurde. Wenn das Material auf der Waage teilweise entladen wurde, wdre es zwar
maglich, die Konvertierfunktion mit der Restmenge des Materials auf der Waage
durchzufuhren, aber es gdbe keine Moglichkeit, die Zusammensetzung des
Restmaterials zu bestimmen, ohne eine entsprechende Materialanalyse
durchzufuhren.

=

Dieser Abschnitt enthdlt schriftweise Beispiele fir die Funktionsweise der
Konvertierfunkfion und deren Anwendung in anderen Prozessen.

Allgemeine Anmerkungen zu ,Charge konvert”

B Der Konvertiervorgang kann zwar ausgefihrt werden, allerdings ist der
Neuskalierungsparameter des Rezepts entweder flr Prozentsatz, Zielmenge
oder Materialmenge konfiguriert.

E In den meisten der unten aufgeflihrten Beispiele wird davon ausgegangen,
dass sich die zu konvertierende Charge auf der Waage befindet und ausgefthrt
werden kann. Wenn sich kein Material auf der Waage befindet, kann die
Konvertierfunkfion nicht ausgefiihrt werden. Beispiel: Nach einer Charge, die
mit der Phase ,Ausschtten und Leeren” endet, wird bei dem Versuch, die
Funktion ,Konvertieren” auszufiihren, die Meldung ,Kann Charge nicht
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konvertieren” angezeigt. Die Konvertierfunktion pruft auf einen Vorgang
LAusschitten und Leeren”. Wenn ein solcher Vorgang gefunden wird, kann die
Funkfion nicht ausgefuhrt werden.

E Wenn Sie eine Charge haben, in der eine Materialsubstitution ausgefthrt
werden soll (was bedeutet, dass ein Material, das sich bereits auf der Waage
befindet, als Teil eines Materials in der Zielcharge zugewiesen wird), mussen
Sie die Konvertierfunktion in BatchTool 780 verwenden. Die Konvertierfunktion
im Terminal kann diese Arf von Chargenkonvertierung nicht verarbeiten.

Wenn versucht wird, eine Chargenkonvertierung bei einer Charge mit zwei
Materialtransfers desselben Materials im Rezept vorzunehmen (Beispiel:
wdhrend der Rezeptsequenz wird einem Rezept zweimal Mehl hinzugefugt)
und im Zielrezept wird dieses Material nur einmal hinzugefligt, muss die
Konvertierung mithilfe von BatchTool 780 durchgefiihrt werden, da das
Terminal diese Art von Konvertierung nicht verwalten kann.

Das IND780batch-Terminal kann keine Charge mit einem Kontrollrezept
konvertieren, in dem am Ziel-EM GIW-Zufuhrungen auf LIW-Zufthrungen
folgen.

Es ist nicht mdglich, eine Charge zu konvertieren, die eine Chargenvariable als
Zielgewicht verwendet.

Wenn Zweifel darliber bestehen, welche Arten von Konvertierungen maoglich
sind, beziehen Sie sich auf die weiter unfen aufgeflhrfen Beispiele, in denen
die Hauptmethoden zur Konvertierung einer Charge beschrieben werden.

Beispielsszenarios

Beispiel 1: Materialmengen aufgrund einer
Analyse der aktuellen Charge anpassen

In diesem Beispiel fuhrt der Kunde ein automatisches Rezeptieren von Handlofion
durch. Nach Ausfiihren jeder Charge entnimmt der Laborleiter eine Probe und
untersucht deren Zusammensetzung. Basierend auf den Laborergebnissen mussen
bestimmte Komponenten angepasst werden, damit die Charge den Spezifikationen
entspricht.

Rezept 1 wird ausgefuhrt. Es umfasst vier Materialien:

Wasser = 250 kg
Aloe = 100 kg
Lanolin = 100 kg
Lavendeldl = 50 kg

Damit erhdlt eine Gesamtmenge von 500,0 kg. Labortests werden durchgefihrt
und es wird festgestellt, dass die resultierende Charge zusdtzlich 5 kg Wasser
(2 %) und 1 kg Lavendeldl (1 %) bendtigt, denn das verwendete Los Lanolin
hatte eine hdhere Konsistenz als zuvor benufzfe Lose.

Als Erstes wird ein neues Rezept erstellt, das widerspiegelt, was die Charge hdfte
enthalten sollen. In diesem Beispiel erstellte der Benutzer wie folgt ein neues
Rezept:

12-5
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Wasser = 255 kg
Aloe = 100 kg
Lanolin = 100 kg
Lavendeldl = 51 kg

Dieses Rezept ist mit dem Originalrezept fast identisch, enthdlt allerdings 5 kg
mehr Wasser und 1 kg zusdizliches Lavendeldl.

Als Ndchstes wird ein neuer Auftrag erstellf, in dem das gednderte Rezept als
Zielwert verwendet wird:

1.

Gehen Sie in BatchTool 780 zu Bearbeiten > Neu > Auftrag, und geben Sie
eine Auffrags-ID und Auftragsbeschreibung ein. Wdhlen Sie das Steuerrezept
,Konvertierfe Handlofion”.

Klicken Sie als Ndchstes auf die Schalifliche Konvert unten auf der Seite
LJAuftrag”.

Zorvert

Abbildung 12-4: Schaltfliche ,Konvert”

Ein Dialogfeld flihrt den Benutzer durch die Konvertierfunktion:

Convert Batch, E]
Convert Batch

Step 1 Step 2| Step 3| Step 4| Step 5| Step 6 Step 7| Step 8

Convert an existing batch from history?

I Yes ‘ I No l I Cancel l

Abbildung 12-5: Bestiitigungsbildschirm ,Vorhand Charge aus Verlauf konvertieren?”

4.

Im ersten Schritt kann der Benutzer eine Charge aus dem Verlauf konvertieren.
In diesem Beispiel mussen die Verlaufsinformationen fur die aktuelle Charge
der Handlotion aus dem IND780batch-Terminal gelesen werden. Anhand
dieser Informationen werden die tatsdchlichen Ergebnisse dieser Charge in
eine Charge konvertiert, die das modifizierfe Rezept widerspiegelt. Klicken Sie
zum Fortfahren auf Ja.
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5. In Schritt 2 wird ein Verlaufsbildschirm eingeblendet, auf dem der Benutzer das
zu konvertfierende Rezept wahlt. In diesem Fall ist es der erste Einfrag, das
Steuerrezept ID HLO201. Klicken Sie zum Fortfahren auf OK.

Convert Batch le

Convert Batch

Step 1 \ Step 2 |Step 3| Step4 | Step 5| Step 6| Step 7| Step 8
Select Batch from History to Convert

Time & Date Batch ID Iaster Rep (D Order ID Status
2/011319 ) Complete 0

... |CVT_00003r000.. CVYT_C012312 1 Complete OK
01230000390001...| 012312 Order 1232012 Complete OK
012300003p0001... 012312 Order 1232012 Complete OK

... 01230000300001... 012312 Order 1232012 Complete Abort
012500003n0001... 01252012 Order 001 Complete OK
2012/01/1910:43... 012500003m000... (01252012 Order 001 Complete OK

l QK l l Cancel l

Abbildung 12-6: Rezeptauswahibildschirm ,Charge konvert”

6. ,Charge konvert” berechnet jefzt die neuen Zielgewichte fiir jedes Material. In
Tabelle 12-1 finden Sie die urspringliche Liefermenge und den neuen
erforderlichen Zielwerf sowie die Berechnung dessen, wie viel von jedem
Material zur Charge hinzugefugt werden muss, damit bei einer Laboranalyse
korrekte Ergebnisse ermitfelt werden.

Tabelle 12-1: Berechnung der Chargenkonvertierung

Grundrezept S
Zielgewicht Liefer- Zielgewicht  Zielgewicht
Material (kg) gewicht (kg) (kg) (kg)
\Wasser 250 249,8 255,0 5,2
Aloe 100 100 100,0 0,0
Lanolin 100 100 100,0 0,0
Lavendelol 50 49.8 51,0 1,2
Summe 500 499,6 506,0

7. Nach Auswahl von OK berechnet die Funkfion ,Charge konvert” das
Zielgewicht flr das Rezept basierend auf den eingegebenen Daten neu und
zeigt die neuen Zielwerte an (siehe Abbildung 12-7). Es ist wichtig, vor dem
Forffahren diesen Bildschirm genau zu prufen, um sicherzustellen, dass die
neuen Zielgewichte korrekt sind.

12-7
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Convert Batch

Mew Recipe with Adjusted Targets

Description Wiaterial ID Target

A
Add Aloe 2
Add Lanolin 3
Add Lavender Oil 4

l OK l l Cancel l

Abbildung 12-7: Konvertierte Charge, Anzeige neuer Zielwerte

8. Wie aus Abbildung 12-7 ersichtlich ist, hat die Funkfion ,Konvert” berechnet,
dass der Charge 5,2 kg Wasser und 1,2 kg Lavendeldl hinzugefligt werden
mussen, damit die von der Laboranalyse festgelegfen Voraussetzungen erfullt
werden.

9. Beachten Sie, dass das System bei Auswahl von OK am in Abbildung 12-7
dargestellten Bildschirm automatisch eine Kopie des Rezepts erstellt, in das
alle Konvertierungsdnderungen eingeflossen sind. Dieses Rezept ist in
BafchTool leicht erkennbar, weil das Sysfem am Beginn des Rezeptnamens
eine zusatzliche O (Null) zuweist. Siehe das Beispiel in Abbildung 12-8.

D |CHLD201

Diescription ‘Convened Hand Lotion |

Master Recipe |DCHLO201 Vertical 506 kg
Batch Size kg Total Crder kg

=-Recipes
OCHLOZ01
CHLOZ201
HLOZ201

Abbildung 12-8: Anzeigen in BatchTool 780 und Terminal mit einer konvertierten
Charge

B Beim Schreiben dieses Auftrags in das IND780batch-Terminal wird das
konvertierte Rezept ebenfalls Ubertragen und gleichzeitig aus BatchTool
entfernt. Ein konvertierfes Rezept ist nur fir den Auftrag gultig, mit dem es
verknupft ist. Nach seiner Ausfihrung wird es aus BafchTool enffernt.

10. Nach dem Schreiben des Auftrags in das IND780batch-Terminal kann der
Bediener das konvertierfe Rezept ausfuhren und die korrigierte Charge
produzieren.

12-8
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Beispiel 2: Fertigung einer Anstrichfarbencharge

Uberblick des Prozesses

Die Anstrichfarbe besteht aus einem Ldsungsmittel und verschiedenen
Pigmentkombinationen, um eine bestimmte Farbe zu erzielen. Die Acme Paint Co.
hat soeben einen Auftrag flr die Fertigung von 5 Chargen Royal Splendor
(dunkellila) und b Chargen Olive Mist (oliv-grau-griin) erhalfen.

Royal Splendor besteht aus:

Rot 39 %

Gelb 1T %

Blau 50 %
Olive Mist besteht aus:

Rot38 %

Gelb 25 %

Blau 37 %

Jede Charge Royal Splendor und Olive Mist wiegt insgesamt 1500 kg, u. a.
100 kg Lésungsmittel und 900 kg Grundfarbe (weiB). Die Pigmente wiegen
insgesamt 500 kg. Alle Toleranzen sind +/- 1 %.

Pigmentzielwerte fir Royal Splendor:

Rot195,0 kg

Gelb 55,0 kg

Blau 250,0 kg
Pigmentzielwerte fir Olive Mist:

Rot190,0 kg

Gelb 125,0 kg

Blau 185,0 kg

12-9
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Acme Paint verwendet ein Zuflihrungssystem wie das in Abbildung 12-9
dargestellte System. Alle Materialien werden automatisch in einen
Wdgecontainer befordert, der auf maximal 3.000 kg kalibriert ist.

Losungs-
Basis Schwarz Rot Blau Gelb mittel

U

Mischer
Waage

Abbildung 12-9: Containersystem fiir das automatische Rezeptieren von Anstrichfarben

Beispiel 2A: Szenario der Verwendung von
vorhandenen Materialien als Teil einer neuen
Charge

Acme Paints produzierte mehrere Chargen der Anstrichfarbe Royal Splendor. Nach
Abschluss reinigt der Bediener den Container mit einer kleinen Menge Wasser
(25 kg) und mochte dieses Wasser als Teil der néchsten Charge verwenden. Das
Wasser kann fur die nachste Anstrichfarbencharge als Ersatz fur die
Lésungsmittelkomponente verwendet werden.

Diese Art von Chargenkonvertiervorgang wird als Materialsubstitution bezeichnet.
Das Zielgewicht fir das Losungsmittel muss um den oben aufgeflihrten Wert
reduziert werden — 25 kg — da diese Reinigungslosung als Teil des
Lésungsmaterials in die ndchste Charge aufgenommen wird. In BatchTool wirde
der Benutzer folgende Aktionen durchfihren:
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Prifung des auszufiihrenden Rezepts — in diesem Fall eine Charge Olive Mist-
Anstrichfarbe. Das entsprechende Rezept ist Abbildung 12-10 zu entnehmen.

Recipe
ID [01050M Description  Olive Mist Paint
Author |Enter Name Delv. Wt formula [*1 1 B Rescaling Factor
r ) Min 50 | %
Status |Development v Target 1500 kg
= Max 150 | %
Campaign | Vertical hd
Phases | variables|
Step # Description Type Target
01 Add Solvent Material Transfer 100 kg
02 Add White Base Material Transfer 900 kg
03 Add Red Material Transfer 190 kg
04 Add Yellow Material Transfer 125 kg
05 Run Mixer Auxliary
06 Add Blue Material Transfer 185 kg
07 Display Delivered Weight Operator Hold
08 Discharge Batch Material Transfer Okg
09 End End Recipe

Abbildung 12-10: Rezept fiir Olive Mist-Anstrichfarbe

Das urspriingliche Zielgewicht fir das Losungsmittel betrdgt 100 kg; es muss
jedoch um 25 kg reduziert werden, da sich diese Menge bereits auf der Waage
befindet. Im ndchsten Schritt wird basierend auf diesem Zielwert-Steuerrezept
ein Auftrag erstellt:

Geben Sie in BatchTool unter Bearbeiten > Neu > Auftrag eine Auftrag-ID und
Auftragsbeschreibung ein, und wahlen Sie das Steuerrezept ,Olive Mist”.

Klicken Sie als Ndchstes auf die Schaltfldche Konvert (Abbildung 12-4) unten
auf der Seite ,Auftrag”.

Ein Dialogfeld fuhrt den Benutzer durch die Konvertierfunktion — siehe
Abbildung 12-5. Die erste Option ist die Konvertierung einer Charge anhand
der Verlaufsdaten. In diesem Beispiel wird das Rezept jedoch nicht anhand der
Verlaufsdaten konvertiert. Statt dessen konvertieren wir unser Steuerrezept.
Klicken Sie auf Nein.

Ein Bildschirm, der dem in Abbildung 12-11 dhnelf, wird eingeblendet.
Wdhlen Sie das zu konvertierende Rezept aus der Liste — in diesem Fall
erscheint ,Olive Mist-Anstrichfarbe” hervorgehoben. Klicken Sie zum Fortfahren
auf OK.

Convert Batch El
Convert Batch

Step 1 Step 2 |Step 3| Step 4| Step 5| Step 6| Step 7| Step 8
Select Batch from History to Convert

ID Descripti Target
01050M ¢

0105RS Splendor Paint

WBS0105 White Base Stock

I OK ‘ I Cancel l

Abbildung 12-11: Bildschirm zur Auswahl des Rezepts
12-11
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6. Das System fragt Sie dann, ob die Charge abgeschlossen wurde. Da die
Charge noch nicht ausgefuhrt wurde, klicken Sie auf Nein.

7.

8. Klicken Sie auf OK. Die Funktion ,Charge konvert” berechnet das Zielgewicht
fur das Rezept basierend auf den in Abbildung 12-13 eingegebenen Daten
neu. Die neuen Zielwerte werden eingeblendet (siehe Abbildung 12-14). Es ist
wichfig, vor dem Fortffahren diesen Bildschirm genau zu prdfen, um
sicherzustellen, dass die neuen Zielgewichte korrekt sind.

Convert Batch X

Convert Batch

Was the batch completed?
(All material delivered in tolerance)

= I ® JL cw ]

Abbildung 12-12: Dialogfeld zum AbschlieBen der Charge

In Abbildung 12-13 ist der ndchste Bildschirm dargestellt, auf dem das
Zielgewicht fur jedes Material angepasst werden kann. In diesem Beispiel
geben Sie ein Liefergewicht von 25 kg fur Losungsmittel ein, da die Waage
bereits die 25 kg enthdlf, die als Teil des Losungsmittelmaterials verwendet
werden sollen. Legen Sie alle anderen Materialien auf O kg fest, da wir diese
Charge noch nicht ausgefuhrt haben und da sich keine anderen Materialien auf
der Waage befinden.

Convert Batch E|
Convert Batch

|Step 1| Step 2| Step 3| Step 4 | Step 5| Step 6| Step 7 Step 8|

Enter Phase Weight Values

D Description Material IO Targst Delivered

01 Add Salvent 3 100
02 Add White Base 4 900 0

03 Add Red 1 180 a

04 Add Yellow 2 125 0

08 Add Blue 3 185 0

a8 Discharge Batch 7 0 0

l QK ] l Cancel ]

Abbildung 12-13: Festlegen der Liefermengen
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Convert Batch

Mew Recipe with Adjusted Targets

Description Wiaterial ID Target

A
Add VWhite Base
Add Red 160
Add Yellow 125
Add Blue
Discharge Batch

l OK l l Cancel l

Abbildung 12-14: Neu berechnete Zielgewichte

9. Jetzt zeigt das konvertierte Rezept das korrekfe Zielgewicht fir das
Losungsmittel an, wahrend alle anderen Materialzielwerte unverdndert sind.
Klicken Sie auf OK, um einen Auftrag fur dieses konvertierte Rezept zu
erstellen.

10. Beachten Sie, dass das System bei Auswahl von OK am in Abbildung 12-14
dargestellten Bildschirm automatisch eine Kopie des Rezepts erstellt, in das
alle Konvertierungsdnderungen eingeflossen sind. Dieses Rezept ist in
BafchTool leicht erkennbar, weil das Sysfem am Beginn des Rezeptnamens
eine zusatzliche O (Null) zuweist. Siehe das Beispiel in Abbildung 12-15.

Orders

* D)

Description |Olive Mist Paint
Master Recipe 001050M Vertical 1500 kg
Batch Size 1500_ ka Total Order 1500 kg

—

=-Recipes
001050
01050
0M05RS
WESO105

Abbildung 12-15: Anzeigen in BatchTool 780 und Terminal mit einer konvertierten
Charge

B Beim Schreiben dieses Auftrags in das IND780batch-Terminal wird das
konvertierte Rezept ebenfalls Ubertragen und gleichzeitig aus BatchTool
entfernt. Ein konvertierfes Rezept ist nur fur den Auftrag glltig, mit dem es
verknupft ist. Nach seiner Ausfihrung wird es aus BafchTool enffernt.

11. Nach dem Schreiben des Auftrags in das IND780batch-Terminal kann der
Bediener das konvertierfe Rezept ausfuhren und die Charge produzieren.

12-13
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Beispiel 2B: Wiederverwendung der Charge

Acme Paint hat einen Auftrag flr 10 Chargen der Anstrichfarbe Royal Splendor
erhalten. Die Firma hat derzeit 12 Chargen Olive Mist auf Lager und mdchfe diese
in die Farbe Royal Splendor konvertieren, um den Auftrag zu erflllen.

Mithilfe der Funktion ,Charge konvert” ist das Konvertieren der Anstrichfarbe Olive
Mist in Royal Splendor zum Erflillen des Auftrags denkbar einfach. Die Mengen der
verschiedenen Komponenten missen so neu skaliert werden, dass sie den
Pigmenten entsprechen, die fur Royal Splendor noch erforderlich sind.

Zuerst prafen wir das Royal Splendor-Rezept:

Recipe
D 0105RS Desenplion | Raoyal Splendar Paint
Author |Johin Dog Detv. Wt formula [+1 o [
) == Min (10 | %
Status | Developrment Targer |1900 | kg
Ma 500 %
campaign | Verncal >
Phases | Variables
Step # Description Type Target
02 Add White Base Matenal Transfer S0 kg
03 dd Red : 195ka
34 allo 55 kg
05
06 250 kg
a7
a8 » Bty =fe Okg
v End End Recipe

Abbildung 12-16: Anstrichfarbenrezept ,Royal Splendor”

In diesem Beispiel wird eine Charge durch Konvertieren eines ,inkorrekfen” Rezepts
erstellf. Zuerst muss das Zielrezept im Auftrag gewdhlt werden — in diesem Fall das
Rezept fur Royal Splendor. Die Konvertierfunktion durchlduft dann schrittweise den

Rest des Prozesses.

1. Als Ndchstes wird ein Auftrag basierend auf diesem Zielwert-Steuerrezept
erstellt. Gehen Sie in BafchTool zu Bearbeiten > Neu > Auftrag, und geben Sie
eine Auffrags-ID und Auftragsbeschreibung ein. Wdhlen Sie das Steuerrezept
,Olive Mist”.

2. Klicken Sie als Ndchstes auf die Schaltfldche ,Konvert” (Abbildung 12-4)
unten auf der Seite ,Auftrag”. Dadurch wird der Konvertierungsassistent
ausgeflhrt, mit dessen Hilfe die Anstrichfarbe Olive Mist in Royal Splendor
konvertiert wird.
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Convert Batch

Step 1 Step 2| Step 3| Step 4| Step 5| Step 6| Step 7| Step 8

Convert an existing batch from history?

e 1 o ][ cown ]

Abbildung 12-17: Bestitigungsbildschirm ,,Vorhand Charge aus Verlauf konvertieren?”

3. Klicken Sie auf Nein. Der Assistent fragt Sie dann, ob diese Charge
abgeschlossen wurde.
Convert Batch E|
Convert Batch

Step 1| Step 2 iStep 3|Step4 | Step 5| Step 6| Step 7| Step 8

Was the batch completed?
(All material delivered in tolerance)

l Yes ] l No ] l Cancel ]

Abbildung 12-18: Besttigungsbildschirm zum Abschluss der Charge

12-15
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4. Wenn die zu konvertierende Charge abgeschlossen wurde und alle Materialien
bei der Lieferung innerhalb des Toleranzbereichs lagen (was in diesem
Beispiel zutrifft, da die konvertierfe Charge auf einer vorhandenen Anstrichfarbe
basiert), klicken Sie auf Ja.

Convert Batch X

Convert Batch

Step 1| Step 2| Step 3 |Step 4| Step 5| Step 6| Step 7| Step 8

Does all material remain in the batch?

| Yos ‘ I No l I Cancel l

Abbildung 12-19: Bestitigungsbildschirm fiir Restmaterial

5. Bestdtigen Sie als Ndchstes, dass das gesamte Material in der aktuellen
Charge in der neuen Charge verwendet werden soll. Klicken Sie auf Ja, weil
die neue Charge eine Neuverwendung einer vorhandenen Charge darstellf.

Convert Batch E|

Convert Batch

Step 1| Step 2| Step 3| Step 4| Step 5/ 3tep 61| Step 7 Step 8

Material 2-Yellow exceeds target by 227.27%

Rescale recipe to material?

l Ok ] l lgnore ] l Cancel ]

Abbildung 12-20: Bildschirm mit Konvertierungsberechnung

6. In Abbildung 12-20 sient man, dass die Konvertierfunktion alle Materialien
untersucht und festgestellt hat, dass die Proportion von Material 2 — Gelb
zwischen den Rezepten am stdrksten differierf. Dieses Material muss um den
angezeigten Wert neu skaliert werden — 227,27 %. Derselbe
Neuskalierungsprozentsatz wird auf alle anderen Materialien in der Charge
angewendet. Klicken Sie auf OK.

12-16
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7. Im ndchsten Bildschirm (Abbildung 12-21) werden die neu skalierfen Werte
im Rezept angezeigt.

Convert Baich X
Convert Batch

Mew Recipe with Adjusted Targets

Description MWlaterial ID Target

1273
11455
2532

Add White Base 4
Add Red 1
Add Yellow 2
Add Blue 3
Discharge Batch 7

l Ok l l Cancel l

Abbildung 12-21: Rezept mit neu skalierten Zielwerten

In Tabelle 12-2 finden Sie ein Beispiel dafur, wie die Konvertierfunktion diese
Zielwerte ermitfelt hat.

Tabelle 12-2: Beispiel fiir Konvertierungsberechnungen

Olive Mist in Royal
Olive Mist Royal Splendor Splendor konvertiert
Material Zielgewicht (kg) | Zielgewicht (kg) Zielgewicht (kg)
Losungsmittel 100 100 127,3
WeiBe Grundfarbe 900 900 1145,56
Rof 190 195 253,2
Gelb 125 55 0
Blau 185 250 383,2

Die Konvertierfunktion fuhrte mit den Originalwerten fur Royal Splendor — dem
JLielwert’-Rezept fir die Konvertierung — eine Mulfiplikation mit der groBten
Konvertierungsdifferenz durch. In diesem Fall handelte es sich um das Material
,Gelb”, fur das ein Prozentsatz von 227,27 % berechnet wurde. Dieser
Prozentsafz leitete sich wie folgt ab: Der Zielwert fur ,Gelb” in Olive Mist wurde
durch die im Rezept flr Royal Splendor erforderliche Menge von ,Gelb” dividiert:

125

55

Die Konvertierfunktion berechnet den Zielwert fur jede restliche Komponente wie
folgt:

x 100 = 227,27%

Original- Konvertierter

Original- a
Zielwert - Zielwert

Ziolwert X Konvertierungsfakior )

(

Daher erhdlt man durch Anwendung der Formel auf das Pigment ,Blau” Folgendes:

12-17
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(Original-Zielmenge x Konvertierungsfakfor) - Original-Rezeptzielwert =
resultierendes Zielgewicht flr konvertiertes Rezept. Wenn wir also das Material
,Blau” befrachten und diese Formel anwenden, erhalten wir:

( 260kg x 227,27% ) - 18bkg = 383,2 kg
8. Wenn auf die in Abbildung 12-20 dargestellfe Schaltfldche OK geklickt wird,
erstellt das System automatisch eine Kopie des Rezepts, wobei alle
Anderungen von der Konvertierfunktion angewendet werden. Dieses Rezept ist
in BatchTool leicht erkennbar, weil das System am Beginn des Rezeptnamens
eine zusdizliche O (Null) zuweist.

9. Dieser Aufirag kann jetzt in das Terminal geschrieben und ausgefiihrt werden.

Zu beachten: Damit dieses Beispiel auch in der RealitGt funktioniert, muss sich
eine Charge der Olive Mist-Anstrichfarbe auf der Waage befinden.

Beispiel 3: Neufertigung einer Charge — zwei
Beispiele, basierend auf unterschiedlichen
Kriterien

Der Lagerdirektor von Acme Paints fand 2 Chargen der weiBen Grundfarbe, aus der
die Firma die Farben Olive Mist und Royal Splendor produziert. Die
Zusammensetzung der Komponenten in diesen Chargen ist auf der Seite jedes
Behdlfers aufgeflhrt. Er entschlieBt sich, diese 2 Chargen in den
Produkfionsbereich zu bringen und dort eine Charge Royal Splendor und Olive Mist
herzustellen.

Einer der Behdlter wiegt 1200 kg und enthdlt 150 kg Loésungsmittel und 1050 kg
weiBe Grundfarbe. Der Direkfor mochte diese Charge in die Farbe Royal Splendor
konvertieren.

Der zweite Behdlter wiegt 600 kg und enthdlt 65 kg Losungsmittel und 535 kg
weiBe Grundfarbe. Der Direkfor mochte diese Grundfarbe in die Farbe Royal
Splendor konvertieren.

In dem ersten Beispiel sollen 1200 kg der weiBen Grundfarbe in eine Charge
Royal Splendor konvertiert werden.

1. Beginnen Sie, indem Sie einen Auftrag erstellen, der auf dem Steuerrezept flr
Royal Splendor basiert. Driicken Sie dann auf Konvert.

2. Der Konvertierungsassistent fragt (Abbildung 12-5), ob eine Charge aus dem
Verlauf konvertiert werden soll. Klicken Sie in diesem Fall auf Ja, denn die
Verlaufsdaten aus der vorherigen Charge stehen zur Verfugung, und die
tatsachlich gelieferte Menge kann als Anfangspunkt fur eine
Konvertierungsberechnung verwendet werden. Die Liefergewichte der Charge
der weiBen Grundfarbe sind in Tabelle 12-3 aufgefihrt.
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Tabelle 12-3: Berechnungen fiir die weiBe Grundfarbe, 1

WeiBe Grundfarbe WeiBe Grundfarbe
Material Zielgewicht (kg) Liefergewicht (kg)
Losungsmittel 100 151,8
WeiBe
Grundfarbe 900 1051,4
Rot 0 0
Gelb 0 0
Blau 0 0
Summe 1000 1203,2

3. Als Ndchstes wdhlen Sie aus der Liste der Verlaufsdatensdétze (Abbildung
12-22) das zu konvertierende Rezept. In der nachstehenden Liste stehen
mehrere Chargen-Verlaufsdatendateien zur Verfligung. Wdhlen Sie das erste
Rezept in der Liste, d. h. das weiBe Grundfarbenrezept, und klicken Sie auf OK.

Convert Batch, g]
Convert Batch
Step 1) Step 2 | Step 3| Step 4| Step 5| Step 6| Step 7| Step &
Select Batch from History to Convert

Batch ID aster Rep ID Order ID Status b

WWBS000000g0001IN  |WBS0105 0201WB

AutoQ0000k0001IN utoBatch Order Complete OK
2012/01/25 1556829 Auto00000j000 1IN AutoBatch Order1 Complete Ok
2012101725 154546 Auto00000i0001IN AutoBatch Order1 Complete Ok
2012/01/25 15:13:20 1122000000000 1IN 1122 1 Complete OK
2012/01/25 150516 112200000g00011N 1122 1 Complete Ok
2012/01/06 08:52:46 010500003300011N 01050M Order1 Complete Ok
2012/01/06 07:58.47 WBS00000320001IN ' WBS0105 Crder1 Complete OK
2012/01/06 07:53:26 101000003100011N 10105RS Order1 Complete Ok
2012/01/05 16:51:45 YWBS00000300001N  |[WES0105 Order2 Complete Ok
2012/01/05 16:42:44 01050000220012IN 01050M Crder1 Complete OK
2012/01/05 16:40:20 0105000022001 11N 01050mM Order1 Complete Ok
2012/01/05 16:38.08 01050000220010IM 01050M Crder1 Complete 0K |

l OK l l Cancel l

Abbildung 12-22: Auswahlbildschirm fiir das Quellrezept zum Konvertieren der Charge

4. Die Konvertierfunktion vergleicht das in Schritt 37 gewdhlfe Zielrezept mit dem
Quellrezept, das am Verlaufsbildschirm gewdahlf wurde, und berechnet den
erforderlichen Neuskalierungswert basierend auf der gréBten Differenz. Klicken
Sie auf OK, und der ndchste Bildschirm zeigt diesen Wert an (Abbildung
12-23).
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Convert Batch E|
Convert Batch

Material 6-Solvent exceeds target by 151.8%

Rescale recipe to material?

l Ok ] l lgnore ] l Cancel ]

Abbildung 12-23: Berechnung der groBten Differenz

5. Die Konvertierfunktion hat berechnet, dass die Losungsmittelkomponente den
Zielwert um 151,8 % uberschreitet. Sie kommt zu diesem Ergebnis, indem sie
das Liefergewicht fur das Losungsmittel im Rezept fir die weiBe Grundfarbe
durch das Zielgewicht fir das Losungsmittel im Royal Splendor-Rezept
dividiert. In diesem Fall war das Liefergewicht des Losungsmittels im Rezept
fur die weiBe Grundfarbe 151,8 kg und das Rezept flr Royal Splendor bendfigt
100 kg.

151,8

100
Dieser Wert ist groBer als die Differenz zwischen dem Liefer- und Zielgewicht
fur das weiBe Pigment, das lediglich 116,8 % ist. Daher werden die anderen
Komponenten basierend auf der groBeren Differenz neu skaliert. Klicken Sie
zum Fortfahren auf OK.

6. Die Konvertierfunkfion zeigt die neuen Zielgewichfe flr jedes Material basierend
auf dem Neuskalierungsfakfor von 151,8 % an (Abbildung 12-24).

Convert Batch E|
Convert Batch

x 100 = 1561,8%

Material ID

4
Add Red 1
Add Yellow 2
Add Blue 3
Discharge Batch T

l Qk ] l Cancel ]

Abbildung 12-24: Werte fiir die konvertierte Charge

Um das neue Zielgewicht zu berechnen, multipliziert der
Konvertierungsassistent das Zielgewicht fur Royal Splendor — die Farbe, in die
das Rezept konvertiert werden soll — mit der groBten Konvertierungsdifferenz,
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némlich 151,8 %. Dieser Fakfor wird dann wie folgt auf die restlichen
Materialien im Royal Splendor-Rezept angewendet:

Original- Original- Konvertierter
Zielwert Zielwert Zielwert

Daher erhdlt man durch Anwendung der Formel auf das Pigment ,Rot”
Folgendes:

X Konvertfierungsfaktor )

(Original-Zielmenge x Konvertierungsfaktor) - Original-Rezeptzielwert =
resulfierendes Zielgewicht flr konvertiertes Rezept. Wenn wir also das Material
,Blau” betrachten und diese Formel anwenden, erhalfen wir:

( 195kg x 161,8% ) - Okg = 296,0kg
Dieselbe Berechnung wird auf jedes Material im Royal Splendor-Rezept
angewendet.

Wenn auf die in Abbildung 12-24 dargestellte Schaltfidche OK geklickt wird,
erstellt das System automatisch eine Kopie des Rezepts, wobei alle
Anderungen von der Konvertierfunktion angewendet werden. Dieses Rezept ist
in BatchTool leicht erkennbar, weil das System am Beginn des Rezeptnamens
eine zusdizliche O (Null) zuweist.

Ein Auftrag zum Konvertieren einer Charge wurde erfolgreich erstellf, um
1200 kg der weiBen Grundfarbe in die Farbe Royal Splendor zu konvertieren.
Dieser Auftrag kann jefzt in das Terminal geschrieben und ausgefhrt werden.

Zu beachten: Damit dieses Beispiel auch in der RealifGt funktionierf, muss sich
das Liefergewicht (1203,2 kg) der weiBen Grundfarbe auf der Waage
befinden.

In dem zweiten Beispiel sollen 600 kg der weiBen Grundfarbe in eine Charge Olive
Mist konvertiert werden.

1.

Beginnen Sie, indem Sie einen Auftrag erstellen, der auf dem Steuerrezept fur
Olive Mist basiert. Driicken Sie dann auf Konvert (Abbildung 12-4).

Der Konvertierungsassistent fragt (Abbildung 12-5), ob eine Charge anhand
der Verlaufsdaten konvertiert werden soll. Klicken Sie auf Ja, denn die
Verlaufsdaten aus der vorherigen Charge stehen zur Verfugung, und die
tatsachlich gelieferte Menge kann als Anfangspunkt fur eine
Konvertierungsberechnung verwendet werden. Die Liefergewichte der Charge
der weiBen Grundfarbe sind in Tabelle 12-4 aufgefihrt.

Tabelle 12-4: Berechnungen fiir die weiBe Grundfarbe, 2

WeiBe Grundfarbe | WeiBe Grundfarbe

Material Zielgewicht (kg) Liefergewicht (kg)
Lésungsmittel 65 67,8
WeiRe
Grundfarbe 535 535,2
Rot 0
Gelb 0 0
Blau 0 0
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12-22

WeiBe Grundfarbe | WeiBe Grundfarbe

Material Zielgewicht (kg) Liefergewicht (kg)
Summe 600 603,0

3. Wadhlen Sie als Ndchstes ein Quellrezept aus der Liste der Verlaufsdatensdize.
In der in Abbildung 12-25 dargestellten Liste stehen mehrere Chargen-
Verlaufsdatendateien zur Verflgung. Wdhlen Sie das erste Rezept in der Liste,
d. h. das weiBe Grundfarbenrezept (WBS20105), und klicken Sie auf OK.

Convert Batch

Select Batch from Histary to Convert

>

Time & Date Batch ID aster Rep ID Order ID Status

2012/02/01 11:5 . 5 0201WBS2 Complete Ok
2012/02/01 11:5.. |001000000r0001... |DO1056RS Complete Ok
2012/02/01 10:3... |WEBS000000g00... |WBS0105 Complete Ok
2012/01/25 16:0... | Auto00000kA0D 1IN | AutoBatch Complete QK
2012/01/25 15:5 .. | Auto00000j0007IN | AutoBatch Complete Ok b

201201725 15:4... | Auto00Q00i0001IN | AutoBatch Complete Ok
2012/01/2515:1... |112200000m000... 1122 1 Cormplete OK
201201725150 112200000g000... |1122 1 Complete Ok
2012/01/06 08:5... |0105000032000... |01050M Order1 Complete Ok
2012/01/06 0T:5... |WBS000003200... \WBS0105 Order1 Cormplete OK
2012/01/06 075 1010000031000... |10105RS Order1 Complete Ok
2012/01/05 16:5... | WBS0D00003000... \WB30105 Order2 Cormplete Ok
2012/01/05 16:4... |0105000022001... |01050M Order1 Cormplete OK 2
l OK l l Cancel l

Abbildung 12-25: Auswahlbildschirm fiir das Quellrezept zum Konvertieren der Charge

4. Die Konvertierfunktion vergleicht das Quellrezept aus den Verlaufsdaten mit
dem Zielrezept fur die Farbe Olive Mist und berechnet die erforderliche Menge
fur jede Komponente (Abbildung 12-26).

Conyert Baich, El
Convert Batch

Mew Recipe with Adjusted Targets

Description
# L8
Add White Base

hwiaterial ID Target

364.8

4

Add Red 1 190
Add Yellow 2 125
Add Blue 3 185
Discharge Batch 7 1]

Abbildung 12-26: Werte fiir die konvertierte Charge

Da in diesem Fall die Zielgewichte fur das Olive Mist-Rezept alle gréBer als die
Liefermengen der weiBen Grundfarbe sind, berechnet das System ganz einfach
die Materialmenge, die dem Zielrezept (Olive Mist) hinzugefugt werden muss.
Die Liefermenge des LOsungsmittels im weiBen Grundrezept war
beispielsweise 67,8 kg, und flr das Olive Mist-Rezept werden 100 kg
bendtigt. Daher wird der neue Zielwert berechnet, indem 67,8 von 100
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subtrahiert wird. Dadurch erhdlt man eine Additionsmenge von 32,3 kg. Diese
Berechnung wird flr jedes Material wiederholt.

5. Abbildung 12-27 zeigt das endgultige, konvertierte Rezept flr die Olive Mist-
Charge.

Conyert Baich, El
Convert Batch

Mew Recipe with Adjusted Targets

Description Material ID

A et O ¥
Add White Base 4
Add Red 1
Add Yellow 2
Add Blue 3
Discharge Batch 7

I Ok l I Cancel

Abbildung 12-27: Konvertiertes Rezept

6. Wenn auf die in Abbildung 12-27 dargestellte Schaltfldche OK geklickt wird,
erstellt das System automatisch eine Kopie des Rezepts, wobei alle
Anderungen von der Konvertierfunktion angewendet werden. Dieses Rezept ist
in BatchTool leicht erkennbar, weil das System am Beginn des Rezeptnamens
eine zusatzliche O (Null) zuweist.

7. Ein Auftrag zum Konvertieren einer Charge wurde erfolgreich erstellf, um 600
kg der weiBen Grundfarbe in die Farbe Olive Mist zu konvertieren. Dieser
Auftrag kann jetzt in das Terminal geschrieben und ausgefuhrt werden.

E Zu beachten: Damit dieses Beispiel auch in der Realitdt funktioniert, muss sich
das Liefergewicht (603 kg) der weiBen Grundfarbe auf der Waage befinden.

Beispiel 4: Fertigung von Flachglas

Flachglas besteht aus den folgenden Komponenten:

75 % Kieselerde (Sand)

15 % Soda (Natriumcarbonat)

6 % Kalk (Calciumoxid)

4 % Magnesia (Magnesiumoxid)

Acme Glass Inc. mdchte eine Charge Flachglas mit 1000 kg herstellen. Die
Zielgewicht und Toleranzen der Komponenten (-/+1,0 %) sind in Tabelle 12-5
dargestellt.

Tabelle 12-5: Komponenten von Flachglas

Zielwert Material -Tol +Tol
750,0 kg Kieselerde 7.5 kg 7,5 kg
1560,0 kg Soda 1,5 kg 1,5 kg
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Zielwert Material -Tol +Tol
60,0 kg Kalk 0,6 kg 0,6 kg
40,0 kg Magnesia 0,4 kg 0,4 kg

Jede Komponente wird in groBen Tankcontainerwaagen gelagerf und auf ein
laufendes Forderband ausgewogen, das die Komponenten zu einem Mixer
transportiert (Abbildung 12-28).

Kieselerde Soda Kalk Magnesia

Vevavasd

Bt i A4 SR R s R 1'1 SRS A e oA AL 1’._-1_{))_)\

Mischer

In den Ofen

Abbildung 12-28: Fordersystem fiir Flachglasmaterial

In diesem Beispiel ist das Ziel die Neuberechnung der Charge, nachdem zu viel
eines der Maferialien zugefuhrt wurde:

Wahrend der Produktion einer Charge Flachglas hing das Zuflihrungsgatter flr Kalk
fest, und der Zielwert wurde um 14,6 kg Uberschritten, sodass die Gesamtlieferung
74,6 kg betrug. Das Chargenterminal war so konfiguriert, dass die Charge
abgebrochen wird, sobald eines der zugefihrten Materialien die Toleranz
Uberschreitet. Also wurde diese Charge abgebrochen. Das Problem am
Zuflihrungsgatter ist jefzt behoben, aber der Bediener mochte die aktuelle Charge
retten. Die letzten zwei Komponenfen wurden wie folgt geliefert:

Kieselerde = 755 kg
Soda = 150,2 kg.

Die Charge sollte jetzt basierend auf der gelieferten Menge Kalk neu skaliert
werden, und die Materialmengen sollten um die bereits hinzuaddierten Mengen
reduzierf werden.

Um die abgebrochene Charge zu konvertieren, erstellt der Bediener zuerst einen
neuen Auffrag am Chargenterminal. Die Schritte sind wie folgt:
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1. Driucken Sie am Bildschirm Auftragsansicht auf den Softkey AUFTRAG

HINZUFUGEN[ ).

IP=172.18.55.42

Order View

01/Feb/2012 1516

Order ID|Order Desc

Recipe Name |Statug

]

MORE

T
MODE
A

Abbildung 12-29: Hinzufiigen eines Auftrags vom Auftragsansichtsbildschirm in
IND7870batch

Geben Sie am Bildschirm Auftrag hinzufigen eine Aufirag-ID und Beschreibung

ein, und wdhlen Sie das Original-Steuerrezept, das ausgefihrt wurde, als die
Charge abgebrochen wurde. In diesem Fall ist dies ein Rezept mit der ID
Glascharge. Abbildung 12-30 zeigt diese Informationen an. Dricken Sie als
Néchstes auf den Softkey CHARGE KONVERTIEREN [sligg, um den
Konvertierungsprozess flr das Chargenterminal zu starfen.

IF=172.18.55.42

Order 1D

Order Description

Recipe ID

Recipe Description
Target
# of Batches

Add Order

01/Feb/2012 15:23

CWTGHE
ert Glass Batch
Glass Batch

Base Glass Reci|
1000 kg
1 “ertical

-]

(Esc) | 422

@ L

OK-
v

Abbildung 12-30: Bildschirm ,Auftrag hinzufiigen”

3. Der Bildschirm Charge konvert (Abbildung 12-30) wird eingeblendet. Dort
kann eine Charge flr die Konvertierung angegeben werden. Driicken Sie auf

den Softkey TABELLENSUCHE &2,
Verlaufsdatensdtzen zu suchen.

um nach der Chargen-ID von den
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IP=172.18.55.42 01/Feb/2012 15:43
Convert Batch

Order ID CWTGE
Order Description

Mew Recipe D Glass Batch

Batch 1D

Original Recipe 1D

[Esc) 2

Abbildung 12-31: Bildschirm ,,Charge konvert”

4. Die CHARGEN-ID-SUCHE ermdglicht dem Bediener die Eingrenzung der Suche
nach bestimmten Kriterien. Oder Sie konnen ganz einfach auf den Softkey
SUCHE 1} driicken, um eine Liste aller Chargen-IDs in der Verlaufsdatendatei

anzuzeigen.
IP=172.18.55.42 01/Feb/2012 15:45
Batch ID Search

Search Field 1 Batch ID =l

bwa I |

Search Field 2 |Batch ID -l

N |

Sort By |Date (v vmmOD) ]

N\ 30

Abbildung 12-32: Bildschirm zur Definition der Chargen-ID-Suche

5. Abbildung 12-33 zeigt die Liste mit Chargen-IDs an. In diesem Fall gab es in
der Verlaufsdatendatei nur eine Charge, d. h. die Charge, die abgebrochen
wurde, als die Toleranzwerte flr das Matferial Kalk Gberschritten wurden.
Wahlen Sie diese Chargen-ID und drlcken auf den Softkey OK Y7, um die
Auswahl zu bestttigen.
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|P=172.18.55.42 01/Feb/2012 15:49
Batch ID Select

Date Batch ID Maste
i 012/02/01 15 k Gla=0000000011M

E %

Abbildung 12-33: Bildschirm zur Auswahl der Chargen-ID

6. Das Sysfem zeigt bei ausgewdhlter Charge den Bildschirm Charge konvert
erneut an. Uberprdfen Sie alle Informationen, um sicherzustellen, dass sie
korrekt sind, bevor Sie zum Akzeptieren auf OK driicken.

IP=172 18.55.42 01/Febs2012 15:51
Convert Batch

Order 1D CWTGE
Order Description
Mew Recipe ID Glass Batch
Batch ID (51as00000y0001 11
Criginal Recipe 1D Glass Batch

[Es] {ES &

Abbildung 12-34: Bildschirm zum Verifizieren der Daten

7. Das Terminal berechnet die Rezeptzielwerte wie folgt neu:

i 1SS 75 k
Uberschlssiger _ 25y « 100% = 125%
alk 60 kg
Daher sind folgende Materialhinzufligungen erforderlich:
. _ (750 kg x 3 _
Kieselerde = 125 %) 755 kg = 182,5 kg
_ (150 kg x 3 a
Soda = 125 %) 150 kg = 37,5 kg
Kalk = (60 kgx125%) — 75kg = Okg*
Magnesium = (40kgx125%) — O = bOkg

*  Beachfen Sie, dass sich dieser Wert nicht éindert, da er die
Grundlage fir die Neuskalierungsberechnung bildet.
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8. Drlcken Sie am Bildschirm Charge konvert auf OK. Der Bildschirm
Aufiragsansicht wird erneut eingeblendet, und die konverfierte Charge kann
ausgeflhrt werden FD um das abgebrochene Rezept abzuschlieBen.

12-28
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Verlaufsdaten

Uber den Zweig ,Verlaufsdaten” kann der Benutzer rasch auf die Verlaufsdafen-
berichte im Ordner zugreifen. AuBerdem wird eine einfache Ubersicht angezeigt, die
angibt, wie viele Datensdize jede Verlaufsdatendatei enthdlt.

E FUr das Hochladen der Verlaufsdaten kann es notwendig sein, die drahtlose
Netzwerkverbindung lhres PCs zu deaktivieren.

In Abbildung 13-1 ist der Zweig ,Verlaufsdaten” der Bafch Tool-Menustruktur
erweitert dargestellt, sodass die verfligbaren Standardberichte angezeigt werden.
Wie beim Ment Berichte > Produktion erscheinen hier alle dem Berichteordner
hinzugefligten Berichte. Die Berichte werden in einem Ordner unmittelbar unter dem
ausflhrbaren Ordner des BafchTools gespeichert, in der Regel in C:\Program
Files\Mettler Toledo\BatchTool 780\Reports.

SlHistory

- BatchHistoryReport
- BatchHistoryReport_Completed
- BatchHistoryReport_Failed

-~ Equipment_Statistics

Abbildung 13-1: Erweiterter Zweig , Verlaufsdaten”

Wenn der Zweig ,Verlaufsdaten” gewdhlt wird, erscheint eine Ubersicht der
Datensdfze im rechten Bereich, wodurch angezeigt wird, dass Verlaufsdafen
vorhanden sind.

History

~Information
Data Type Records
History 46
Statistics 15
Audit Log 95
Change Log 0

ErrorLog 3

Abbildung 13-2Anzeige von Verlaufsdateninformationen
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Berichte

Uber das Mentielement ,Berichte” im PC-Konfigurationstool lassen sich drei
Hauptberichistypen erstellen — Konfiguration, Produktion und Audit-Trail. Jeder
dieser Berichtstypen bietet eine Reihe von Optionen, die in den folgenden

Abbildungen dargestellf sind.

Anzeigen und Drucken von Berichten

Wenn ein Bericht aus dem Berichtement oder der Strukturansicht gewahlt wird,
erscheint ein dem in Abbildung 14-1 dargestellfen Fenster dhnliches Fenster.

B Audit Log [_1o0x]
Start Date Bl N B B
| |
12:00:00 AM (2a T Usemame LogCode IMessage
37312011 1:13:43PM  user1 BMT33 Start Phase=#3 Add Cream Cheese Manual
End Dat 33112011 1:13:54PM  userl BMT33 Start Phase=#4 Check Weight Weight Check
n ale
af 112011 = 373172011 1:13:54PM  user1 Q120 TIMINGS mp=2 em=1 num=14 feedTm=9.3 overTm=0.5 err=1.000 avg
avgEr=35.3571
= 3312011 1:13:54PM usert BMT33 Start Phase=#3 Conditional weight check Condition
10:30:42 AM R
3/31/2011 1:13:54PM  user1 QITe7 Qi Transfer Status=Successful Hand Add mp=2 em=1 feedWi=176.00
373172011 1:13:54PM  user1 BMT33 Start Phase=#6 Add Sugar Manual
37312011 1:13:55PM  user1 Qms? Qi Command=Start Manual Material Transfer Qi Command Status=Su:
stWi=377.000 HND_ADD
3/31/2011 1:14:08PM  user1 BMT33 Start Phase=#7 Timed Hold Operator Hold
373112011 1:14:08PM  user1 QiT120 TIMINGS mp=3 em=1 num=11 feedTm=10.5 overTm=0.5 err=3.000 av
avgEr=11818
33112011 1:14:08PM  user QITe7 Qi Transfer Status=Successful Hand Add mp=3 em=1 feedWt=103.0(
373172011 1:14:18PM  user1 BMT33 Start Phase=#8 Add Invert Sugar Manual
37312011 1:14:19PM  userl Qms7 Qi Command=Start Manual Material Transfer Qi Command Status=Su:
stWi=480.000 HND_ADD
3/31/2011 1:14:30PM userl Qimzo TIMINGS mp=4 em=1 num=5 feedTm=8.0 overTm=0.5 emr=-1.000 avgl
avgEm=1.4000
3/31/2011 1:14:30PM  user1 Qms? Qi Command=Start Manual Material Transfer Qi Command Status=Su:
stWi=504.000 HND_ADD
373172011 1:14:30PM usert QITe7 Qi Transfer Status=Successful Hand Add mp=4 em=1 feedWt=24.00(
T 3312011 1:14:30PM  usert BMT33 Start Phase=#9 Add Brown Sugar Manual
i View Report
373112011 1.14:43PM  user1 Qire7 Qi Transfer Status=Successful Hand Add mp=5 em=1 feedWt=101.0(
4| | »
Current Page No.: 2 Total Page No.: 5 2o0m Factor: 100%

Abbildung 14-1: Typisches Berichtsfenster — Audit-Protokoll

Die Statusleiste unten auf dem Bildschirm zeigt an, wie viele Seiten der Bericht
enthdlt. Die Pfeiltasten im oberen Bereich kénnen zur Navigation im Bericht
verwendet werden. Die Bildlaufleisten dienen zur Steuerung der Ansicht der

aktuellen Seite.

Audit-Trail-Berichte wie das in Abbildung 14-1 dargestellfe Audit-Protokoll und die
meisten Berichte mit Chargenverlaufsdaten enthalfen auBerdem links eine
Filterleiste, mit deren Hilfe Datumsbereiche oder sonstige Benutzereingabedaten flir
die Auswahl von Berichfsinformationen gewdhlt werden konnen.

14-1
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14-2

Um einen Bericht der Chargendetails zu erstellen, muss zuerst die eindeutige
Chargen-ID eingegeben werden, bevor die Schalffléche ,Bericht anzeigen” zur
Anzeige des Berichts gewahlt werden kann.

Im oberen linken Bereich jedes Berichtsfensters sind eine Reihe von Tools
enthalten:

P P o, P T -
Abbildung 14-2: Berichtstools

Diese Tools funktionieren wie folgt:

Drucken | Offnet ein standardmaBiges Druckdialogfeld, das alle
Drucker enthdlt, die am PC angeschlossen sind.
Lesezeichen T Mit dem Baumstruktursymbol wird eine Anzeige von

Lesezeichen links im Fenster umgeschaltet. Klicken
Sie auf ein Lesezeichen, um das nummerierte
Element anzuzeigen. In dem Beispiel in Abbildung
14-3 wurde das erste Lesezeichen gewdhlt, und EM
1 wird zusammen mit der rot umrandeten Uberschrift

angezeigt.
ﬁeupmenumue List
=i # -
0 IMamReporl |
Os -
Equipment Module List for Project BH setup Terminal Brian Howell
EM Number EMName EM Type
[ 1 Scale 1 SCALE UNIT
StableScaleTime 2 FeedOverrideTime 0
DumpTripPoint 5.00 | MinSlowStepTime 0
ZeroFlowThreshold 0.00 MinimumAdd 0.00
UnstableDevFlowThresh 3.00 | MinQiFlowRateThresh 0.00
T
WICM: 101 Man WI CM: 103 Auwx1 CM: 107
W1 Trsp CM: 102 Man WO CM: Aw?2 CM
WO CM: 104 Aw3 CM
WO Trsp CM: Auwd CM:
5 Operator Hold OPERATOR_HOLD [
Operator Action CM# 511 Console: 1
Abbildung 14-3: Berichtslesezeichen
Navigieren M4 » ¥ BeiBerichten mit mehreren Seiten kann der Benutzer
mithilfe der Pfeiltasten schnell zum Anfang oder Ende
des Berichts oder zur vorherigen oder ndchsten Seite
navigieren.
Nicht verwendet
Text suchen 5 Nach Anklicken dieses Symbols wird ein Dialogfeld
fur die Suche nach einem bestimmten Text gedfinet:
Find Text
Find what:

fl Eind Hext

il

Cancel
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Zoom i Passt die VergroBerung der Ansicht mit den
folgenden Opfionen an:
I
i -
; Page Width
[ Whale Page |
= 400%:
P 300% 2
Nut 200% lame
1 150% B9
-
75% 2
50% 5.0
25% 0.0¢
Un Customize... 3.00

Konfigurationsberichte
Uberblick

Die sechs Konfigurationsberichtsoptionen erzeugen Listen aller Elemente
(Terminals, EMs, CMs, MPs und Steuerrezepte), die derzeit im offenen Projekt
konfiguriert sind, sowie eine defaillierfe Aufstellung der Inhalte des aktuellen
Steuerrezepts.

L TTTIT——
Reports | Tools Help

1 Configuration v All
: Prot_ﬁuctlc_rn g Terminal List
Il Audit Trail 4 Equipment Module List
aeral Paths B 2 -—|
ipes Control Module List )-c
s Material Path List —
ydert Master Recipe List s
ory Master Recipe Details

reree—reg

Abbildung 14-4: Konfigurationsberichtsoptionen
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Materialwegbericht

In Abbildung 14-5 ist ein Beispiel eines Berichts einer Materialwegliste dargestellt.
Fir jeden MP werden das EM und CM zusammen mit Informationen tber
Zufihrungen, maximale Raten usw. aufgeflhrt.

Material Path List Report for
MTO01 : IND780Batch 1
MP Numger MP Nama Scale EM TransHar CM EeedType Fast Fead Max Flow Rate: Slow Siep. Min Open sec. Drain Setie sac

' Water 1 1 [ 100,00 000 om0 o ]
2 Wik 1 s o 2500 000 oo 1
3 Soy O 1 [ 2500 000 000 1 1
4 Wheat Flour 1 [ ] 100,00 100.00 0% 3 1
s “Vitamin Mix 2 o o 0.00 0.00 oo0 0 o
(] Salt 2 o 1] 0.00 0.00 000 0 1]
T Soy Mik 1 [ ] .00 000 000 2 2

EW - Liguid 1 o o 1000 o000 0.00 1 1
) Flour Mix 11 1 10 [ 5000 100.00 000 2 4
0 Mix Storage 1 [] & 000 000 000 1 3
] Prewsigh Mix 1 1 [ 7 2.00 0.00 000 0 [
12 Flour Mix 1244 1 2 [ 15000 100.00 000 1 2
1 Preweigh Mix 2 1 [] T 000 L1 om0 0 0
1% Preweigh Mix 3 1 [ 7 000 000 (1] 0 0
15 csouans 1 3 o 000 00 o000 o 1
1% Synpmix s 1 4 o 5000 0o 000 1 2
1w Color 105 2 o o 000 ooo ooo 0 o
18 Color 105.4 [] ] 000 000 om0 0 ]
19 Flaver Mix 1 o [} 000 o000 000 [ o
20 Flavor Mix 2 o o o000 000 ooo 0 o
2 Flavor Mix 3 ] o 000 000 000 0 []

Abbildung 14-5: Muster eines Berichts mit einer Materialwegliste

Steuerungsmodulbericht

In Abbildung 14-6 ist ein Beispiel eines Steuerungsmodulberichts dargestellt.
Beachten Sie, dass in der Spalte der CM-Number alle im Zusammenhang mit der
Waage stehenden Steuerungsmodule mit Kennungen aufgefthrt sind (101, 102
usw.). Dies weist darauf hin, dass sie sich auf Waage 1 beziehen. Mit Waage 2
verknlpfte CMs wirden als 201, 202 usw. aufgefiihrt. Halten Bediener-CMs
werden durch Zahlen ab 5 gekennzeichnet, um sie von Waagen-CMs zu
unterscheiden.

[ Contral Mudule List

(o} bk i # -
[ e eepor
Gontrol Module List for
AunoExamale Temmingl|
CMMurkst G RacType
0 wisighn G SCALE_CONTROL
Sealz®. 0
Feee Tepe Zoacunert
FCE SCLERD
o6
w0
w i Trarspor e €4 TRANSFORT |ICADER
Seal 11
Pan 1 dnoe Patn
PathZ  d0EE Paih &
Path 3: dn=07 Path 10
Path din=oz Path 11
Path 5: alns Path 12
Path B: Path 12
Path 7: Path 14
1w Hand Add Yalzns) OPERRTEA_ACTICN
2% 0
w SUALE_CORTROL
1
w7 Iixar Cantrol AlUZ_COMTROL
Seals ¥
a0 0 3
e Paze o L T i 2 Zm P L0

Abbildung 14-6: Muster eines Steuerungsmodulberichts
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Bericht mit Steuerrezeptdetails

Terminal Mg i Recips 001 (2 scale)

varo2
Varos
vario

PPHASE_UNIT_PROC

PPHASE_UNIT_PROC

PHASE_MATL_XFER

PHASE_MATL_XFER

PHASE_MANUAL Hang Adg 1 1 mPs 7

PHASE_AUXILIARY em1

Stort deloy (sec) O Puise “on” time (sec) 120

PHASE_MATL XFER  Dump Vassal MPs 5

PHASE_END_RECIPE

1
PHASE_MATL_XFER

PHASE_MATL_XFER

PHASE_END_PROC

PHASE_MANUAL

2
PHASE_MANUAL

2
PHASE_END_PROC

|Curment Page a. 2 Tord Pagebia, 2+ Zoom Fostar: 100%.

Abbildung 14-7 zeigt 2 Seiten eines Berichts eines Steuerrezepts. Flr dieses
Steuerrezept definierte Variablen (siehe Abbildung 11-2) sind oben im Bericht
aufgefiihrt, gefolgt von einer schriftweisen Liste aller im Rezept enthaltenen Phasen.
Einheitsverfahren sind am Kopf der Liste in Gelb hervorgehoben, wdhrend die
Phasen jedes Einheitsverfahrens am Ende erscheinen.
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Y

ster Recipe Details for

Project: Test_7104 Terminal kg Recipe 001 (2 scaie)

Variables

Var01 Var02
Ver0s Varde
Var09 Varid
Vari3 Varis
Vari? Varia
var21 var2z
Ver2s Var2é
Var2g Var3o

lep® Phase Type Phase Deseription  Operator Message
PHASE_UNIT_PROC  Unit1 auto

PHASE_UNIT_PROC  Unit 2 manual

PHASE_MATL_XFER To1:5500 -

PHASE_MATL_XFER Tol:5500 -

PHASE_MANUAL *Toi:500 -

PHASE_AUXILIARY

Start deloy (s6c) 0 Puisa “on” tme (sec). 120

PHASE_MATL_XFER  Dump Vessel MPw 5 +To1:5500 -

PHASE_END_RECIPE  End

[Curren Bage o 1 Tora Pagebia, 2+ Zoom Fatart 1004

Phase Descriotion  Qperator Message

PHASE_MATL_XFER  Feed M1

PHASE_MATL XFER  Fosd M2

PHASE_END_PROC  End

PHASE_MANUAL Prevteigh Color|

PHASE_MANUAL Preweigh Color2

2
PHASE_END_PROC  End

|Curnent Page i 2 Tora Pagebla, 2+ Zoom Fastart 1004

Abbildung 14-7: Muster eines Berichts mit Steuerrezeptdetails

Produktionsberichte

StandardmdBig enthdlt das MenU ,Produktionsbericht” acht Berichfstypen.

Reports | Tools Help
Configuration 3

BatchDetails 1
Audit Trail BatchHistoryReport
BatchHistoryReport_Completed r
BatchHistoryReport_Failed
Equipment_Statistics
MaterialPath_Statistics
Order_List

Abbildung 14-8: Produktionsberichtsoptionen
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Dateiname Beschreibung

BaichDetails Eine einfache Liste der abgeschlossenen Chargen

Eine Liste der Charge, die detaillierte

BatchHlstoryReport Phaseninformationen enthdlt.

Eine Teilmenge des Berichts mit
BatchHistoryReport_Completed | Chargenverlaufsdaten, die nur abgeschlossene
Chargen enthdlt.

Eine Teilmenge des Berichts mit
BaichHistoryReport_Failed Chargenverlaufsdaten, die nur Chargen enthdli, die
nicht abgeschlossen wurden.

Ein Bericht Uber die Materiallosnummern, die in

BatchLofTrace Report jeder Charge verwendet werden.

Eine Liste aller abgeschlossenen Berichfe in der

Orders_Completed Verlaufstabelle.

Equipment_Statistics Eine statistische Ubersicht tiber die Gerdtenufzung.

Einfache Statistiken fur die im Terminal definierten

MaterialPath_Statistics .
Materialwege.

Eine Liste anhdngiger Auftrage (d. h. derjenigen

Ordar_List Auftrdge, die noch nicht abgeschlossen wurden)

Es kénnen zusdtzliche Berichistypen definiert und dem Berichfeordner hinzugeftigt
werden. Die Standardadresse flir diesen Ordner ist C:\Program Files\Mettler
Toledo\BatchTool 780\Reports\Production. Der Dateiname jedes Berichts erscheint
im BatchTool 780-Men( Berichte > Produkfion.

In Abbildung 14-9 ist ein Beispiel flr einen Auftragslistenbericht dargestellt.

Order List for
MT001 : IND780Batch 1

Order Order Description Master Recipe. Rescale%  #ofBalches Recipe Target
Jul30_AAABBB Company AAABBB August 2010 Recipe001 - Test recipe 1 100.00 5 1,000.00 Ity
5,000.00 Ib
Jul30_AABLCC Company AADLCC August 2010 Recipe001 - Test recipe 1 100.00 12 1,000.00 1
12,000,00 Ib
Order0001 Intemal stocking order for August 2010 Preweigh001 - Preweigh Mix 1 100.00 50 20001
1,000.00 Ib
Order0002 Rescaled Order Recipe001 - Test recipe 1 50.00 15 1,000.00 b
7.500.00 Ib

Abbildung 14-9: Muster eines Auftragslistenberichts

Abbildung 14-10 zeigt einen Bericht mit Chargenverlaufsdaten, der die Ergebnisse
flr einen angegebenen Datumsbereich anzeigt.

14-7
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Start Date = B §ir
~ | Man Report
B —
[1z0000 80 2 Batch History Report
Auto Example . Terminall
Start Time End Time Batch Name Deliered Weight Stalus
End Date IO 1236 14PN IEOZ01T 1240 12FM Auto00001u0ODTIN £E1.000 kg Complete 0K
[ amo2011 v IEI01 124022FM IEHI01T TZA4IIEN AuteDDDD1 WDDD2IN SE2.000 kg Complete DK
40608 P
View Report
< 3
|Current Page ot 1 Totel Page No.: 1 Zoom Factor: 100%

Abbildung 14-10: Bericht mit Chargenverlaufsdaten

Bericht: ,,Chargenlosverfolgung”

Ein Chargenlosverfolgungsbericht wird standardmdaBig im BatchTool 780 angelegt.
Damit kann der Benufzer nach einer bestimmten Losnummer suchen. AuBerdem
wird ein Bericht erstellt, der alle Chargen-IDs mit einer bestimmten Zahlenfolge in
der Losnummer enthdlf.

Das folgende Beispiel zeigt den Chargenlosverfolgungsbericht (es handelt sich
dabei um einen Screenshot vom Bildschirm ,Chargenlosverfolgungsbericht” im
BafchTool 780). Das Suchkriterium in diesem Fall war 123*. Dadurch werden alle
Losnummern aufgelistet, die mit 123 beginnen und mit einer beliebigen weiteren
Zahlenfolge enden.

. —
el e
| Lot 5 T ® -
[ Riam hapert
123
Batch Lot Trace Propect: Masual 101 Tomnat Batch aystem
w12y
taateral Lt Mt Lacoue ¥t Debucad it Endlate; Iy
. 12 g N00g VAN 852924M
2 Ny
23 00y
12345 %0
12345 %0 1T
125 Wy W0y L9201 1ITHPU TR0
P, e ey Paaa 1 af1 w1202 3433600
Currrt Page e 1 Tots Page o 1 Zoom Faesoe 100
- Eopalie 2 S -— s -

Abbildung 14-11: Beispiel fiir einen Chargenlosverfolgungsbericht
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In diesem Fall erflllen 6 verschiedene Lose das Kriterium, mit den Zahlen 123 zu
beginnen.

Um eine Losnummer zu speichern und mit einem Maferial zu verknUpfen, gehen
Sie wie folgt vor:

1. Erstellt eine Chargenvariable, in der die Losnummer gespeichert wird; in
Abbildung 14-12 ist es Variable 6:

Recipe
ID 8838 Descripbon  Manual Demo
Aughor  John Doe Del Wt formuta +1 Rescaling Facior
" Min 90 %
Stats | Development - Target 900 a
A Max 120 %
Campaign |Vemcal =
Phases Vanables
Batch Variable Names
1 UserlD 1 24
2 Mat11D 12 22
3 Mat2iD 13 23
4 Mat3D 14 24
5 Mat4iD — 15 25
fT Lot # \> 16 26
\““—- = e
7 SomotSoot—— 17 27
8 Sub 2target 18 28
9 Subladoiwt 19 29
10 20 a0
OK Cancel

Abbildung 14-12: Chargenvariable umbenennen

2. Fugen Sie eine Phase ,Halfen Bediener — Eingabe” zum Rezept hinzu, um
den Bediener aufzufordern, die Losnummer fur die Charge oder fur ein
spezifisches Material einzugeben. Dieser Eintrag wird in Chargenvariable
6, ,Los-Nr.” gespeichert:

Dpsmce Hold, - _ﬂ e —_—
Operator Hold i bk
Descpion  EDINES Step Number 04
Process
Step Sequence Type | Sequential - Reason for Hold  Venfy Matenial
Image File Operator Message  Enber Lotd
Equipment Module |5.Operalor Hold - Operator Message2 I
Data _——
Result Vanable Name | %lold = Vernify Stnng 1

Step Termination  Allow Bypass

Save Cancel Dane:

Abbildung 14-13: Halten Bediener: Chargenvariable als Ergebnisvariable festlegen

3. Sobald die Losnummern eingegeben und in der Chargenvariable
gespeichertf sind, muss die Variable mit einem bestimmten Material
verknUpft werden. Wdhlen Sie dazu die entsprechende
Materialtransferphase im Rezept aus und klicken Sie auf die Registerkarte
JErweitert” (Abbildung 14-14). Wdhlen Sie im Feld ,Losnummer-
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14-10

Variablenname” die entsprechende Chargenvariable aus, in der die
eingegebene Losnummer gespeichert wurde.

oy Ry e

Manual Transfer 4| b

| Descripion  Matenal 1 Step Number 05
)
|
|

Resutt Vanable Name  %eSubia del wt

Lot Number Vanable Namh '
|

| Save Cancel Dane

Abbildung 14-14: Verkniipfung der Chargenvariable mit einem Material

4. Die Losnummer ist nun einem zu dieser Phase gehdérigen Material
zugewiesen — in diesem Fall einem manuellen Transfer.

B Esist nicht maglich, eine Losnummer wdhrend der Chargenausflihrung wie in
FormWeigh.Net® zu teilen. Diese erweiterte Funktion wird im IND780batch
nicht integriert.

Bericht ,,Abgeschlossene Auftrdge”

Dieser Bericht enthdlf eine Liste aller abgeschlossenen Aufiréige, die in den
Verlaufsdaten gespeichert sind.

Um den Bericht ,Abgeschlossene Auftréige” zu erstellen, muss eine Zeitspanne fur
das Start- und Enddatum sowie die entsprechenden Uhrzeiten festgelegt werden.
Klicken Sie auf ,Bericht anzeigen”, um einen Bericht ber die festgelegte Zeitspanne
zu erstellen. In Abbildung 14-15 ist eine typische Ausgabe eines solchen Berichtes
dargestellt.

] Dt Combed, )

o

LR

Voo Rt Pan 11

eomsn o i P | Foam st Y

Abbildung 14-15: Beispiel fiir einen Abgeschlossene Auftriigesbericht
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Audit-Trail-Berichte

Audit-Trail-Berichtstypen

Die Audit Trail-Berichtsoptionen enthalfen flinf Berichtstypen:

Audit-Protokoll

Speichert eine Liste von Chargenvorgdngen wie
Modusdnderungen und erteilte Befehle (z. B. Starfen,
Anhalten usw.).

Anderungsprotokoll

Listet alle Anderungen an Shared Data-Variablen im
IND780batch-Terminal auf, einschlieBlich eines Zeit-
/Datumsstempels und der ID des Benutzers, der zum
Zeitpunkt der Anderung angemeldet war.

Fehlerprotfokoll

Listet alle Fehler auf, die aufgetrefen sind, einschlieBlich
eines Zeit-/Datumsstempels, der Schwere und Quelle des
Fehlers, eines Fehlercodes und dazugehdriger Details sowie
einer zusdtzlichen Beschreibung.

Tool-
Anderungsprotokoll

Listet alle am BatchTool 780 vorgenommenen Anderungen
auf, einschlieBlich eines Zeit-/Datumsstempels, der ID des
zum Zeitpunkt der Anderung angemeldeten Benutzers, des
Datensatztyps und einer detaillierten Beschreibung der
Anderung.

Reports | Tools Help

Configuration 3

Production ’
[ Audit Trail »|  AuditLog
rial Paths Change Log =
E Error Log =
IS Tool Change Log |

Abbildung 14-16: Optionen fiir den Audit-Trail-Bericht

Start Date.

17 112010 b
120000 AM =

End Date

412011 x
1108:18AM =

EX oW os i R
ai Report

Audit Log for Projact BH_setup

TimeStams Username LogCade

V30N H1209RM  admin T2

NI T1209N admin BTl

NN 1121RM admin BT =RC TOOL To Gelling Histary

VI TAZUPN admin BTz PC TOOL To Getting History Command Stams=Complets

DT 125N admin BTz 43669 OrdeTarget=500. 000 RecipeTarget=5000

NN 12PN aomin T

301 T1300PM admin BT

INDI L1I00RM  admin T

DI 11I0EM admin BMT33 Start Phase=£1 Operator Hold-Login Operator Hold

AN T1T0PN admin BMTES Command=Stan Batch Order=Ordert

DA T1T0SPM  admin BT Start Cantral Recipe=£266000020000 1M Batch Order=Crder Mode=

D TATOTPM  admin BTI2 Stat Command Status=Complets ]

3N A13OPPN admin BT

IINDI LIIGTEM  admin T8 nsa Mode=r,

DI TIIZEM usert st

IV TIIBEM  userd BuT33 i
41 | ﬂJ
[Cument pagein 1 ffoe P i 10 e et 0%

Abbildung 14-17: Beispiel eines Audit-Protokollberichts

Audit-Trail-Berichte enthalten folgende Daten:

14-11




Abschnitt II: Anleitung zu BatchTool 780

Audit-Protokoll

Zeitstempel

Benutzername

Protfokoll-Code

Datum und Uhrzeit der Erstellung des Berichts

Angemeldeter Benutzer zum Erstellungszeitpunkt
des Berichfs

Eindeutige Kennung fur den Protokolleintrag

Meldung Beschreibung des profokollierten Ereignisses
Anderungsprotokoll  Zeitstempel Datum und Uhrzeit der Erstellung des Berichts
Benutzername Angemeldeter Benutzer zum Zeifpunkt der
Anderung
SDName Name der gednderten Shared Data-Variablen
NeueDaten Neuer Inhalf der benannten Shared Data-
Variablen
Fehlerprotokoll Zeitstempel Datum und Uhrzeit der Erstellung des Berichts
Schwere Code fur die Schwere des aufgezeichneten Fehlers
Quelle Code fur die Systemkomponente, die den Fehler
erzeugt hat
Fehler Code flr den Fehler
Defail Weitere Details zum Fehler

Beschreibung

Ergebnis des Fehlers

Berichtsstruktur und benutzerdefinierte
Berichtskonfiguration

Dieser Abschnitt bietet die notwendigen Informationen, um das Berichtsformat zu
verstehen und es Benufzern zu ermdglichen, unter Verwendung von Daten, die
vom BatchTool 780 bereitgestellt werden, benutzerdefinierfe Berichte zu erstellen.

14-12

Uberblick

Berichte flir das BatchTool 780 wurden als nicht eingebettete Crystal Reports-
Dateien in Visual Studio 2008 erstellf. Diese Berichfe konnen hiermit oder unter
Verwendung der Standalone-Version der Crystal Reports-Software modifiziert
werden. Zur Bezugnahme auf Felder in der Tabelle und auf Testberichtsergebnisse
wird eine Verbindung mit den PCBatch1-Datenbanktabellen bendtigt.

Die Berichte in diesem Tool werden nach 3 Berichtstypen unterteilt: Konfiguration,
Produktfion und Audit Trail. Sie befinden sich jeweils in einem separaten Ordner
eines Unterverzeichnisses in dem Berichte-Unterverzeichnis des Tools:

B Das Laufwerk und der standardmdBige Installations-Dateipfad lauten
C:\Programmdateien\Mettler Toledo\ ... wdhrend des Installationsverfahrens
kann der Benutzer diesen Speicherort éndern.

= Konfigurationsberichte ... C:\Program Files\Mettler
Toledo\BatchTool 780\Reports\Config



Abschnitt II: Anleitung zu BatchTool 780

=  Produktionsberichfe ... C:\Program Files\Mettler
Toledo\BatchTool 780\Reports\Config

= Audit Trail-Berichfe ... C:\Program Files\Mettler
Toledo\BatchTool 780\Reports\Config

E Originaldateien bitte immer sichern, bevor Sie benufzerdefinierte Versionen
erstellen.

In der Regel ist eine benutzerdefinierte Anpassung der Konfigurations- und Audit
Trail-Berichte nicht erforderlich; diese Abschnitte des Tools unterstifzen somit keine
automatischen Menuhinzufligungen zum Tool. Wenn es jedoch nofwendig ist, die
standardmdBigen Berichte anzupassen, kénnen sie mittels einer der
Entwicklungsanwendungen modifiziert werden, vorausgesetzt die gednderte Datei
hat denselben Dateinamen und wird am selben Ort gespeichert. Es ist
empfehlenswert, eine Sicherungskopie der Originaldatei anzufertigen, bevor
irgendwelche Ver@inderungen vorgenommen werden.

Der Berichts-Viewer-Code des BatchTools ermdglicht durch die Verwendung von
Parametern zur Ubergabe dynamischer Informationen von der Benutzerschnitistelle
des Tools an den Code innerhalb des Berichfs eine gewisse Flexibilitdt. Zusdtzlich
zu den festcodierten Werten, die fur Projeki- und Terminalparamefer gesendet
werden, zeigt das Tool jegliche weiteren Parameter, die es in einem Bericht findet,
im linken Rahmen des Viewers an.

Konfigurationsberichte

Die Konfigurationsberichte werden zur Dokumentierung der
Chargensystemkonfiguration des Projekts und des Terminals verwendet. Zu diesen
Berichten gehoren u. a.: Alle (Schnellauswahl zur Ausfuhrung aller
Konfigurationsberichte), Terminalliste, Gerfemodulliste, Sfeuerungsmodulliste,
Materialpfadliste, Steuerrezeptliste und Steuerrezeptdetails. Die Auswahl dieser
Berichte ist kontextsensitiv und basiert auf dem akfuellen ,Fokusort” im Tool.
Beispielsweise sind GerGtemodule spezifischen Terminals zugewiesen, sodass ein
Terminal (oder Gerdtemodul) ausgewdhlt sein muss, um den Bericht der
Gerdtemodulliste auszufiihren und die Gerdfemodule fir das ausgewahlte Terminal
zu dokumentieren.

Terminalliste

Die Terminalliste basiert auf einer Projektauswahl und dokumentiert die folgenden
Elemente anhand der Terminals-Tabelle fir jedes Terminal, das in dem gewdhlten
Projekt konfiguriert ist:

® Eine Berichiskopfzeile mit Berichtsnamen und Projekt
e Fine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen fir die Berichtsfelder

® FEine einzeilige Detailauswahl, die sich fir jeden ausgewdhlten Datensatz
wiederholt und Folgendes enthdlt:

= Terminalname (TerminalName)
= |P-Adresse (IPAddress)
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= Systemgewichtseinheiten (Units)
= Shared Dafa-Login-Name (SDServerUserName)
= FTP-Login-Name (ftpUserName)

Kennworter fur Shared Data und FTP-Benutzer werden nicht angezeigt.

Der einzige in diesem Berichf verwendete Parameter ist Projekt, welcher
aufomatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem offenen
Projektnamen ubergeben wird. Dieser Parameter wird in der Datensafzauswahl
verwendet, um die korrekten Datensdtze flr den Details-Abschnitt dieses Berichts
flr dieses Projekt aus der Dafenbank wiederzugeben.

Syntax der Datensafzauswahl:

{Terminals.ProjName} = {?Project}

Gerdatemodulliste

Die Gerdfemodulliste basiert auf der Terminalauswahl. Sie dokumentiert anhand
der Tabelle der Ger&temodule (EquipmentModules) fir jede Waage oder jedes
Halten-Bediener-Gerdfemodul, die bzw. das flr das gewdhlte Terminal konfiguriert
ist, Folgendes:

Eine Berichtskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal
Eine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen fir die Berichfsfelder

Ein Gruppenkopfzeilenabschnitt mit einer einzelnen Zeile wird zur Beschriftung
jedes Gerdtemoduls verwendet — dazu gehdren Nummer, Name und Typ des
Gerdtemoduls. Das Feld des Gruppennamens ist so konfiguriert, dass es nach
EMName in aufsteigender Reihenfolge sortiert.

Zwei Defails-Abschnitte (@ und b), die aufgrund des Ger&temodultyps
ausgewdhlt werden; hierfir wird die Formel flr ,Formatierung unterdriicken’
verwendet, der Vorgang wird fir jeden Datensafz nach Bedarf wiederholf.

= Defails a wird zur Berichterstattung Uber SCALE_UNIT-Gerdtemodule
verwendet und verfugt (ber zwei Datenbldcke. Ein Block enthdlt die
Parameter, die unter der Registerkarte ,Allgemein” erscheinen und von hier
konfiguriert werden; der andere flhrt die Steuerungsmodulreferenzen flr
das spezifische Ger&temodul auf.

= Defails b wird zur Berichterstattung Uber OPERATOR_HOLD-Ger&temodule
verwendet und verflgt (ber einen Datenblock, der sowohl die
Steuerungsmodulreferenzen als auch die Bedienkonsolenauswahl auffihrt

Die zwei Parameter, die in diesem Berichf verwendet werden, sind Projekt und
Terminal, welche automatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem
offenen Projektnamen und dem jeweils ausgewdhlten Terminal Ubergeben werden.
Diese Parameter werden in der Datensafzauswahl verwendet, um die korrekten
Dafensdtze fur den Details-Abschnift dieses Berichts fur dieses Projekt aus der
Datenbank zu melden.
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Syntax der Datensatzauswahil:

{EquipmentModules.ProjName} = {?Project} and
{EquipmentModules.TerminalName} = {?Terminal}

Die Syntax flr die Formel zur Unterdriickung der Formatierung, die verwendet wird,
um sicherzustellen, dass nur uber Waagengerdtemodule im Abschnitt Detfails a
berichtet wird, lautet:

{EquipmentModules.RecType} = “OPERATOR_HOLD”

Die Syntax flr die Formel zur Unterdriickung der Formatierung, die verwendet wird,
um sicherzustellen, dass nur tber Halfen-Bediener-Gerdtemodule im Abschnitt
Details a berichfet wird, lautet:

{EquipmentModules.RecType} = “SCALE_UNIT”

Steuermodulliste

Die Steuermodulliste basiert auf der Terminalauswahl. Sie dokumentiert anhand der
Steuermodultabelle (ControlModules) fiir alle Steuermodule, die flr alle
Gerttemodule in dem gewdhlten Terminal konfiguriert sind, Folgendes:

® Eine Berichiskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal
e Fine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen fir die Berichtsfelder

® Ein Gruppenkopfzeilenabschnitt enthdlt keine Daten, jedoch ist das Feld fir den
Gruppennamen so konfiguriert, dass es in aufsteigender Reihenfolge nach
CMName gruppiert wird und in jedem Defails-Abschnitt zur Auflistung der
Steuermodulzahl verwendef wird.

e Mehrere Defails-Abschnitte (a - g), die basierend auf dem Steuermodultyp
durch Verwendung der Formel zur Unferdriickung der Formatierung ausgewdhlt
werden; der Vorgang wird flr jeden Datensafz nach Bedarf wiederholt.

Defails a: Meldet Steuermodule AUX_CONTROL

Defails b: Meldet Steuermodule SCALE_CONTROL

Defails ¢: Meldet Pfade 1 — 14 der Steuermodule TRANSPORT_HEADER
Defails d: Meldet Pfade 15 — 28 der Steuermodule TRANSPORT_HEAD_1
Defails e: Meldet Steuermodule OPERATOR_ACTION

Details f: Meldet Steuermodule SUPERVISR_ACTION

Details g: Meldet Steuermodule SUPERVISR_STATUS

Die zwei Parameter, die in diesem Bericht verwendet werden, sind Projekt und
Terminal, welche automatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem
offenen Projekinamen und dem jeweils ausgewdhlten Terminal Ubergeben werden.
Diese Parameter werden in der Dafensatzauswahl verwendetf, um die korrekten
Datensdtze fur den Details-Abschnitt dieses Berichts fur dieses Projekt aus der
Dafenbank zu melden.
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Syntax der Datensatzauswahil:

{ControlModules.ProjName} = {?Project} and
{ControlModules.TerminalName} = {?Terminal}

Formeln zur Unterdrtickung der Formatierung:

Defails a - {ControlModules.RecType} <> “AUX_CONTROL”
Defails b - {ControlModules.RecType} <> “SCALE_CONTROL”
Details ¢ - {ControlModules.RecType} <> “TRANSPORT_ HEADER”
Details d - {ControlModules.RecType} <> “TRANSPORT_HEAD 1~
Details e - {ControlModules.RecType} <> “OPERATOR_ACTION”
Defails f - {ControlModules.RecType} <> “SUPERVISR_ACTION”
Details g - {ControlModules._.RecType} <> “SUPERVISR_STATUS”

Materialpfadliste

Die Materialpfadliste basiert auf der Terminalauswahl. Sie dokumentiert anhand der
Materialpfadtabelle (MaterialPaths) fiir alle Materialpfade, die in dem gewdhlten
Terminal konfiguriert sind, Folgendes:

® FEine Berichtskopfzeile mit Berichfsnamen, Projekt und Terminal
® FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriffungen flr die Berichtsfelder

® Ein einzelner Details-Abschnitt mit den folgenden Feldern, die in einer
einzelnen Zeile platziert werden:

Materialpfadnummer (MPName)
Materialpfadbeschreibung (MPDescr)
Waagen-EM (FlowCHEM)
Transportverteiler-CM (TransHdrPathNum)
Zufiihrungsart (FeedType)
Feinzufihrungswert (FastFeedCutoffWt)
Max. Flussrate (MaxFlwRateAImVal)
Langsamer Schritt (SlowStepTmrFactor)
Min. offen Sek (MinOpenTime)

Abfluss Einspielzeit Sek (DrainSettleTime)

® FEine SeitenfuBzeile mit einem Schltssel der Zuflihrungsart zur ErklGrung der
Werte der Zuflihrungsart

Die zwei Parameter, die in diesem Berichf verwendet werden, sind Projekt und
Terminal, welche automatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem
offenen Projektnamen und dem jeweils ausgewdhlten Terminal Ubergeben werden.
Diese Parameter werden in der Dafensafzauswahl verwendetf, um die korrekten
Datensdtze fur den Details-Abschnitt dieses Berichts fur dieses Projekt aus der
Dafenbank zu melden.
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Syntax der Datensatzauswahil:

{MaterialPaths.ProjName} = {?Project} and

{MaterialPaths.TerminalName} = {?Terminal}

Steuerrezeptliste

Die Steuerrezeptliste basiert auf der Terminalauswanhl. Sie dokumentiert anhand der
Steuerrezepttabelle (MasterRecipes) fur alle Rezepte, die im ausgewdhlten Terminal
konfiguriert sind, Folgendes:

® FEine Berichtskopfzeile mit Berichfsnamen, Projekt und Terminal
® FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriffungen flr die Berichtsfelder
® Ein einzelner Details-Abschnitt mit den folgenden Feldern, die in einer
einzelnen Zeile plafziert werden:
Rezeptname (RecipeName)
Rezeptbeschreibung (RepDescr)
Version (Version)
Rezeptautor (Author)
Erstellungsdatum & -zeit (CreationDate / CreationTime)
Rezept-Zielgewicht (TargetWeight / Units)

Die zwei Parameter, die in diesem Bericht verwendet werden, sind Projekt und
Terminal, welche automatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem
offenen Projekinamen und dem jeweils ausgewdhlten Terminal Ubergeben werden.
Diese Parameter werden in der Datensatzauswahl verwendetf, um die korrekten
Datensdtze fur den Details-Abschnitt dieses Berichts fur dieses Projekt aus der
Dafenbank zu melden.

Syntax der Datensafzauswahl:

{MasterRecipes.ProjName} = {?Project} and

{MasterRecipes.TerminalName} = {?Terminal}

Details zum Steuerrezept

Der Detailbericht zum Steuerrezept basiert auf der Terminal- und Rezeptauswahl.
Der Hauptbericht (Master_Recipe_Details.rpt) nutzt die beiden Unterberichte, um
die komplexen Einzelheiten eines Rezepts darzustellen. Zunéchst enthdlt er einen in
sich geschlossenen Unterbericht, der Master_Recipe_Variables genannt wird, in
dem die fur das Rezept definierten Chargenvariablen aufgefinrt werden. Weiter wird
eine externe Unterberichtsdatei, die MR_Details_sub.rpt genannt wird, verwendet,
um Einzelheiten zu den Schritten innerhalb definierter Einheitsverfahren am Ende
des Hauptberichts aufzunehmen. Der vollstdndige Bericht dokumentiert anhand der
Tabelle der Rezeptphasen (RecipePhases) fir das ausgewdhlte Rezept Folgendes:

® FEine Berichtskopfzeile mit einem in sich geschlossenen Unterbericht
(Master_Recipe_Variables)
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Kopfzeilenabschnitt: Projekiname, Terminal, Rezeptname,
Rezeptbeschreibung, Rezepizielgewicht & -maBeinheit

Details-Abschnitt: Eine mehrspaltige Liste der Chargenvariablen

® FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen flr die Hauptfelder in den
Details-Abschnitten

e Mehrere Details-Abschnitte (a — i), die aufgrund des Phasentyps ausgewdhlt
werden; hierflr wird die Formel fr ,Formatierung unterdriicken” verwendet, und
der Vorgang wird fur jeden Datensatz nach Bedarf wiederholf. Zusatzlich wird
eine Formatierungsformel der Hintergrundfarben verwendet, um die Farbe
paralleler Sequenzen auf Gelb zu dndern:

Abschnitt Defails a: Meldet manuelle Materiallieferphasen (,PHASE_MANUAL")
Abschnitt Defails b: Meldet automatische Materiallieferphasen (,PHASE_MATL_XFER™)
Abschnitft Details ¢: Meldet getaktete Impuls-Hilfsphasen (,PHASE_AUXILIARY”, Typ 1)

Abschnitt Defails d: Meldet getaktefen Impuls basierend auf Gewichishilfsphasen
(,PHASE_AUXILIARY”, Typ 2)

Abschnift Details e: Meldet Gewichtsbereichs-Hilfsphasen (,PHASE_AUXILIARY”, Typ 3)
Abschnitt Defails f: Meldet Spannenphasen-Hilfsphasen (,PHASE_AUXILIARY”, Typ 4)
Abschnitft Details g: Meldet Halten-Bediener-Phasen (,PHASE_OPER_HOLD")

Abschnitt Defails h: Meldet Kommunikationsphasen (,PHASE_COMM™)

Abschnitt Defails i: Meldet alle andere Phasentypen

® FEine BerichisfuBzeile, die MR_Details_sub.rpt enthdlt

Dieser Unterbericht enthdlt nur Details-Abschnitte, die denen des Hauptberichts
(a—1) ... dhnlich sind; diese werden jedoch entsprechend formatiert, dass
sie auch die Einheitsverfahrensbezeichnung Uber der Schrittzahl enthalten.

Die drei Parameter, die in diesem Bericht verwendet werden, sind Projekt, Terminal
und Rezept, welche automatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem
offenen Projektnamen, dem jeweils ausgewdhlten Terminal und Rezept Ubergeben
werden. Diese Parameter werden in der Datensafzauswahl verwendet, um die
korrekten Datensdtze aus der Datenbank flr den Details-Abschnitt dieses Berichfs
fur das Projekt wiederzugeben. Zusdtzlich stellf der letzte Teil der Syntax der
Datensatzauswahl sicher, dass nur die Einheitsverfahren fur das ausgewdhlte
Rezept im Unterbericht gezeigt werden.

Syntax der Datensafzauswahi:

{RecipePhases.ProjName} = {?Project} and
{RecipePhases.TerminalName} = {?Terminal} und

{RecipePhases.RecipeName} = {?RecipeName} and

{RecipePhases.ParentRcpName} = {RecipePhases.RecipeName}
Formeln zur Unterdriickung der Formatierung (sowohl im Haupt- als auch
Unterbericht):

Details a — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_MANUAL™
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Details b — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_MATL_XFER™

Details ¢ — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_AUXILIARY” OR
{RecipePhases.TypeReason} <> “1”

Details d — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_AUXILIARY” OR
{RecipePhases.TypeReason} <> “2”

Defails e — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_AUXILIARY” OR
{RecipePhases.TypeReason} <> “3”

Details f — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_AUXILIARY” OR
{RecipePhases.TypeReason} <> “4”

Details g — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_OPER_HOLD™
Defails h — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE_COMM”

Details i — {RecipePhases.RecType} = “PHASE_MANUAL” OR
{RecipePhases.RecType} “PHASE_OPER_HOLD” OR
{RecipePhases.RecType} “PHASE_MATL_XFER” OR
{RecipePhases.RecType} “PHASE_AUXILIARY” OR
{RecipePhases.RecType} “PHASE_COMM”

Formel zur Formatierung der Hintergrundfarben (fiir alle Defailabschnitte):

IT {RecipePhases.ParallelSeq} = “1” then crYellow else
crNoColor

Produktionsberichte

Die Produktionsberichfe werden verwendet, um Produktionsinformationen fir den
Tagesbetrieb des Chargensystems bereitzustellen. Diese Berichte erfordern mit der
groBten Wahrscheinlichkeit eine benutzerdefinierte Anpassung. StandardmdRige
Berichte sind u. a. BafchDetails, BatchHistoryReport,
BatchHistoryReport_Completed, BatchHistoryReport_Failed, Equipment_Statistics,
MaterialPath_Stafistics und Order_List.

Der Benutzer kann benutzerdefinierte Berichtsdafeien erstellen und diese im
entsprechenden Unterverzeichnis ablegen. Durch das Tool werden sie sodann in
dessen Berichtsmen(s dargestellt.

BatchDetails (Chargen-Details)

Der Bericht zu den Chargen-Details basiert auf dem Terminal und der Auswanhl

einer eindeufigen Chargen-ID (wird auch als Kontrollrezept-ID bezeichnet). Der
vollstdndige Bericht dokumentiert anhand der Tabelle der Chargenverlaufsdaten
(BatchHistory) fur die ausgewdhlte Chargen-ID Folgendes:

e Fine Berichtskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt, Terminal, Charge, Auftrag
und Rezeptinformationen vermerkt

e Eine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriffungen fur die gemeinsamen
Berichtsfelder

e Mehrere Defails-Abschnitte (a — @), die aufgrund des Phasentyps und unter
Verwendung der Formel zur Unterdrickung der Formatierung ausgewahlt
werden; der Vorgang wird flr jeden Datensatz nach Bedarf wiederholt:
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Defails a: Meldet die Zusammenfassungsdaten der Charge (Starizeit/Datum,
Endzeit/Datum, geliefertes Gewicht, Vollstdndigkeitsstatus)

Details b: Meldet automatische Materiallieferphasen (,PHASE_MATL_XFER")
Details c: Meldet manuelle Maferiallieferphasen (,PHASE_MANUAL")
Details d: Meldet Hilfsphasen (,PHASE_AUXILIARY")

Details e: Meldet Gewichisprufphasen (,PHASE_WT_CHECK")

Details f: Meldet Halten-Bediener-Phasen (,PHASE_OPER_HOLD")

Details g: Meldet alle anderen Phasentypen

Die drei Parametfer, die in diesem Bericht verwendet werden, sind Projekt, Terminal
und BatchID, welche von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem offenen
Projektnamen, dem jeweils ausgewdhlten Terminal und der benufzerseitig
eingegebenen BafchID Ubergeben werden. Diese Parameter werden in der
Datensafzauswahl verwendet, um die korrekfen Dafensatze aus der Dafenbank far
den Details-Abschnitt dieses Berichfs flr dieses Projekt wiederzugeben.

Syntax der Datensatzauswanhl:
{BatchHistory.ProjName} = {?Project} and

{BatchHistory.TerminalName} = {?Terminal} and
{BatchHistory.Name} = {?BatchlID}

Formeln zur Unterdriickung der Formatierung (sowohl im Haupt- als auch
Unterbericht):

Details a - {BatchHistory.RecType} <> “CONTROL_RECIPE”
Details b - {BatchHistory.RecType} <> “PHASE_MATL_XFER”
Details ¢ - {BatchHistory.RecType} <> “PHASE_MANUAL”
Details d - {BatchHistory.RecType} <> “PHASE_AUXILIARY”
Details e - {BatchHistory.RecType} <> “PHASE_WT_CHECK”
Details f - {BatchHistory.RecType} <> “PHASE_OPER_HOLD”

Defails g - {BatchHistory.RecType} = “CONTROL_RECIPE or

“PHASE_MATL_XFER” or
“PHASE_MANUAL” or
“PHASE_WT_CHECK” or

“PHASE_AUXILIARY” or
“PHASE_OPER_HOLD”

{BatchHistory.RecType
{BatchHistory.RecType
{BatchHistory._RecType

SRS b
(I ||

{BatchHistory._RecType
{BatchHistory.RecType}

BatchHistoryReport (Bericht zu
Chargenverlaufsdaten)

Die Berichte zu Chargenverlaufsdaten sind hinsichtlich ihrer Struktur dhnlich,
nehmen jedoch spezifische Chargen basierend auf ihrem Abschlussstatus auf oder
schlieBen sie darauf basierend aus:

BatchHistoryReport (Bericht der Chargenverlaufsdaten): Umfasst alle
aufgezeichnefen Chargen mit Ausnahme derjenigen mit einem Status ,Prozess
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nicht ausgefihrt” (36), einem Rezeptverarbeitungsfehler (37) oder ohne
Statuswert ().

BatchHistoryReport_Failed: Umfasst alle Chargen mit einem Status von
LAbgebrochen” (13), ,Abschluss aufgrund von Abbruch fehlgeschlagen” (33),
LSonstiger fehlgeschlagener Abschluss” (34) oder ,Fehler Chargenkampagne
fertig” (35).

BatchHistoryReport_Complefed: Umfasst alle Chargen mit einem Status
LErfolgreicher Abschluss” (30), ,Mit Warnung ,Unter Toleranz” abgeschlossen”
(31) oder ,Mit Warnung ,Uber Toleranz” abgeschlossen” (32).

Jeder dieser Berichte dokumentiert anhand der Chargenverlaufsdaten-Tabelle
(BafchHistory), jeweils basierend auf der benutzerseitigen Auswahl von Projekt,
Terminal und Datums-/Zeitbereich, Folgendes:

e FEine Berichtskopfzeile mit Berichfsnamen, Projekt und Terminalinformationen
® FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriffungen flr die Berichtsfelder
® Ein einzeiliger Defails-Abschnitt fir jeden Datensafz mit den folgenden
Angaben —
Startzeit/-datum
Endzeit/-datum
ChargenID (Name des Kontrollrezepts)
Liefergewicht
Abschlussstatus

In diesem Bericht werden vier Parameter verwendet: Projekt, Terminal, Start und
Ende. Der offene Projekiname und das ausgewdhlfe Terminal werden automatisch
von der BatchTool-Anwendung Ubergeben. Datum/Zeit fur Start und Ende werden
vom Benutzer eingegeben. Diese Parameter werden in der Datensatzauswanhl
verwendet, um die korrekfen Dafensdtze flr den Details-Abschnitt dieses Berichts
flr dieses Projekt aus der Dafenbank zu melden. Zusdtzlich werden Werte zum
Abschlussstatus fir die einzelnen Berichte auf Basis der gewtinschten Stafuswerte
Uberprift.

Syntax der Datensatzauswahl fiir BatchHistoryReport (Bericht der

Chargenverlaufsdaten):
{BatchHistory.ProjName} = {?Project} and
{BatchHistory.TerminalName} = {?Terminal} and
{BatchHistory.RecType} = “CONTROL_RECIPE” and
({BatchHistory.CompletionStatus} <> “36” and
{BatchHistory.CompletionStatus} <> “37” and
{BatchHistory.CompletionStatus} <> “’’) and
{BatchHistory.StartDateTime} >= {?Start} and
{BatchHistory.EndDateTime} <= {?End}
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Syntax der Datensatzauswahl fir BatchHistoryReport_Failed:

{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.

ProjName} = {?Project} and
TerminalName} = {?Terminal} and
RecType} = “CONTROL_RECIPE” and
StartDateTime} >= {?Start} and
EndDateTime} <= {?End} and
CompletionStatus} = “13” or
CompletionStatus} = “33” or
CompletionStatus} = “34” or
CompletionStatus} = “35”

Syntax der Datensatzauswahl fir BatchHistoryReport_Completed:

{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.

ProjName} = {?Project} and
TerminalName} = {?Terminal} and
RecType} = “CONTROL_RECIPE” and
StartDateTime} >= {?Start} and
EndDateTime} <= {?End} and
CompletionStatus} = “30” or
CompletionStatus} = “31” or
CompletionStatus} = “32”

Equipment_Statistics (Geratestatistik)

Der Bericht zu Equipment_Statistics (Gerdtestatistik) basiert auf der Projekt- und
Terminalauswahl. Er dokumentiert anhand der Chargenstatistiken-Tabelle
(BatchStatistics) fur alle Gerdtfemodule, die in dem gewdhlten Terminal konfiguriert
sind, Folgendes:

Eine Berichtskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal

Eine Seitenkopfzeile mit Spalfenbeschriftungen fur die Berichtsfelder

Ein einzelner Defails-Abschnift mit den folgenden Feldern, die in einer
einzelnen Zeile plafziert werden:

Geratemodulnummer (Name)

EM-Beschreibung (Descr)

Anzahl der Einw&gephasen (TotalSclWghinPhases)
Anzahl der Auswégephasen (TofalSclWghOutPhases)
Anzahl der Hilfsphasen (TotalAuxPhases)

Anzahl der DTE-Phasen (TotalDumpPhases)

Letzte Verwendung von EM (Datum/Zeif) (LastDateTime)
Gesamt-Einwdgegewicht (TofalWghinWt)
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Gesami-Auswagegewicht (TotalWghOutWi)

Da die Chargenstatistiken-Tabelle (BafchStatistics) unterschiedliche Datensatztypen
fur verschiedene Statistiken aufweist, muss dieser Bericht eine Syntax enthalten, die
die Datensatzauswahlen auf Gerdtestatistiken zusdfzlich zu den normalen Projekt-
und Terminalparametern begrenzt.

Syntax der Datensafzauswahl:

{BatchStatistics.ProjName} = {?Project} and
{BatchStatistics.TerminalName} = {?Terminal} and

{BatchStatistics.RecType} = “EQUIP_STATISTICS”

MaterialPath_Statistics (Materialpfadstatistik)

Der Bericht zur Materialpfadstatistik, d.h. MaterialPath_Statistics, basiert auf der
Projekt- und Terminalauswahl. Er dokumentiert anhand der Tabelle der
Chargenstatistiken (BatchStatistics) flir die Materialpfade, die im gewdhlten
Terminal konfiguriert sind, Folgendes:

® Eine Berichiskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal
e Fine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen fir die Berichtsfelder

® Ein einzelner Defails-Abschnitt mit den folgenden Feldern, die in einer
einzelnen Zeile platziert werden:

Materialpfadnummer (Name)

Materialpfadbeschreibung (Descr)

Letztes Gewicht (CurrentWt)

Letzte Verwendung von MP (Datum/Zeit) (LastDateTime)
Gesamtanzahl, wie oft MP verwendet wurde (TotalNumber)
Gesamtgewicht (TofalWt)

Durchschnittlicher Fehler (AverageError)

Da die Tabelle der Chargenstafistiken (BafchStatistics) unterschiedliche
Datensatztypen fiir verschiedene Statistiken aufweist, muss dieser Bericht eine
Syntax enthalfen, die die Datensatzauswahlen auf Gertestatistiken zusdtzlich zu
den normalen Projekt- und Terminalparametern begrenzt.

Syntax der Datensafzauswahil:

{BatchStatistics.ProjName} = {?Project} and
{BatchStatistics.TerminalName} = {?Terminal} and
{BatchStatistics.RecType} = “RECIPE_STATISTICS”

B Bitte beachten: Der Datensatztyp RECIPE_STATISTICS meldet tatsdchlich die
Informationen zum Maferialpfad!
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Order_List (Auftragsliste)

Die Order_List (Auftragsliste) basiert auf der Projekt- und Terminalauswanhl. Sie
dokumentiert anhand der Tabellen flr Auftrdge und Steuerrezepte
(Orders/MasterRecipes) fr alle Aufirdge, die im jeweils gewdhlten Terminal
konfiguriert sind, Folgendes:

® FEine Berichtskopfzeile mit Berichtfsnamen, Projekt und Terminal

® FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriffungen flr die Berichtsfelder

® Einen einzelnen Details-Abschnift mit den folgenden Feldern, die in zwei Zeilen
platziert werden:
Zeile 1 -

Auftrags-ID (OrderName)

Aufiragsbeschreibung (Descriptfion)

Steuerrezeptname (RecipeName)

Steuerrezeptbeschreibung (Description)

Aufirags-Neuskalierungsmenge (RescaleAmt)

Anzahl der Chargen (NumBaiches)

©O O O O O o o

Rezepizielwert & Gewichitseinheit (TargefWeight, Units)
Zeile 2 -
o Formelfeld fur die Gesamimenge des Aufirags und Einheit O

Der Bericht Order_List (Auftragsliste) verwendet Informationen aus zwei Tabellen:
Orders und MasterRecipes. Diese Tabellen werden durch das Feld Rezeptnamen
(RecipeName) miteinander verknUpft. Daten aus beiden Tabellen werden im
Bericht verwendet. Es wird ein spezielles Formelfeld verwendetf, um die
Gesamimenge des Materials, das fur den Auftrag produziert wird, zu berechnen.
Die zwei Parametfer, die in diesem Bericht verwendetf werden, sind Projekt und
Terminal, welche automatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem
offenen Projekinamen und dem jeweils ausgewdhlten Terminal Ubergeben werden.
Diese Parameter werden in der Datensafzauswahl verwendet, um die korrekten
Dafensdtze aus der Datenbank flr den Details-Abschnitt dieses Berichts fur dieses
Projekt wiederzugeben.

Syntax der Datensafzauswahil:

{Orders.ProjName} = {?Project} and

{Orders._TerminalName} = {?Terminal}
OrderTotal-Formel (Gesamfaufiragsformel):

{Orders.NumBatches} * {MaterRecipes.TargetWeight} *
{Orders_RescaleAmt} / 100

Audit Trail Reports (Audit Trail-Berichte)

Audit Trail-Berichte werden verwendet, um Prifungs- oder Ablauf- und
Nachverfolgungsinformationen sowohl fur das IND780batch-Terminal als auch
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das BatchTool 780 bereitzustellen. Diese Berichte enthalten
Anderungsverlaufsdaten, Fehlerhinweise und spezifische
Chargenprifungsinformationen. Die Audit Trail-Berichte enthalten das Audit-
Profokoll, Anderungsprotokoll, Fehlerprotokoll und das Tool-Anderungsprotokoll.
Die ersten drei Protokolle basieren auf Daten vom Terminal. Der letzte Bericht
basiert auf Daten vom Tool.

Audit-Profokoll

Das Audit-Protokoll basiert auf der Projekt- und Terminalauswahl. Es dokumentiert
anhand der Audit-Protokoll-Tabelle (IndAuditLog) flr das jeweils ausgewdhlte
Terminal Folgendes:

® Eine Berichiskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal
e Fine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen fir die Berichtsfelder

® Ein Details-Abschnitt mit dem Zeitstempel (TimeStamp), Benutzer (Username),
Audit-Protokollcode (LogCode) und der Codebeschreibung (Message)

In diesem Berichf werden vier Parameter verwendet. Zwei dieser Parameter, Projekt
und Terminal, werden automatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf
dem offenen Projekinamen und dem gewahlten Terminal Ubergeben. Zwei weitere
Parameter — Startdatum und Enddatum — werden Uber den Berichts-Viewer an das
Bedienungspersonal tibergeben. Sowohl der Parameter fur das Startdatum
({?Start}) als auch das Enddatum ({?End}) werden als Datum/Zeit-Werte
konfiguriert, sodass das Tool sie auch als solche darstellt. Diese Parameter werden
in der Dafensatzauswahl verwendef, um die korrekten Datensdfze flr den Details-
Abschnitt dieses Berichts fur dieses Projekt aus der Datenbank zu melden.

Syntax der Datensafzauswahil:

{IndAuditLog.ProjName} = {?Project} and
{IndAuditLog.TerminalName} = {?Terminal} and
{IndAuditLog.TimeStamp} >= {?Start} and
{IndAuditLog.TimeStamp} <= {?End}

Anderungsprotokoll

Das Anderungsprotokoll basiert auf der Projekt- und Terminalauswahl. Es

dokumentiert anhand der Anderungsprotokoll-Tabelle (IndChangeLog) fir das
jeweils ausgewdhlte Terminal Folgendes:

® FEine Berichtskopfzeile mit Berichfsnamen, Projekt und Terminal
® FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriffungen flr die Berichtsfelder

e Fin Details-Abschnitt mit dem Zeitstempel (TimeStamp), Benutzer (Username),
Shared Dafa-Namen (SDName) und dem neuen Datenwert (NewData)

In diesem Bericht werden vier Parameter verwendet. Zwei dieser Parameter, Projekt
und Terminal, werden aufomatisch von der BafchTool-Anwendung basierend auf
dem offenen Projektinamen und dem gewdhlten Terminal Gbergeben. Zwei weitere
Parameter — Startdatum und Enddatum — werden Uber den Berichts-Viewer an das
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Bedienungspersonal ubergeben. Sowohl der Parameter flr das Startdatum
({?Start}) als auch das Enddatum ({?End}) werden als Datum/Zeit-Werte
konfiguriert, sodass das Tool sie auch als solche darstellt. Diese Parameter werden
in der Dafensatzauswahl verwendef, um die korrekten Datensdfze flr den Details-
Abschnitt dieses Berichts fur dieses Projekt aus der Datenbank zu melden.

Syntax der Datensafzauswahl:

{IndChangeLog.ProjName} = {?Project} and
{IndChangeLog.TerminalName} = {?Terminal} and
{IndChangeLog.TimeStamp} >= {?Start} and
{IndChangelLog.TimeStamp} <= {?End}

Fehlerprotokoll

Das Fehlerprotokoll basiert auf der Projekf- und Terminalauswahl. Es dokumentiert
anhand der Fehlerprotokoll-Tabelle (IndErrorLog) flr das jeweils ausgewdhlte
Terminal Folgendes:

® FEine Berichtskopfzeile mit Berichfsnamen, Projekt und Terminal
® FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriffungen flr die Berichtsfelder

e Fin Details-Abschnitt mit Zeitstempel (TimeStamp), Schweregrad (Severity),
Fehlerquelle (Source), Fehlerart (Error), Fehlerdetails (Detail) und
Fehlerbeschreibung (Message)

In diesem Bericht werden vier Parameter verwendet. Zwei dieser Parameter, Projekt
und Terminal, werden automatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf
dem offenen Projekinamen und dem gewahlten Terminal Ubergeben. Zwei weitere
Parameter — Startdatum und Enddatum — werden Uber den Berichts-Viewer an das
Bedienungspersonal bergeben. Sowohl der Parameter flr das Startdatum
({?Start}) als auch das Enddatum ({?End}) werden als Datum-Zeit-Werfe
konfiguriert, sodass das Tool sie auch als solche darstellt. Diese Parameter werden
in der Dafensatzauswahl verwendef, um die korrekten Datensdfze flr den Details-
Abschnitt dieses Berichts fur dieses Projekt aus der Datenbank zu melden.

Syntax der Datensafzauswahil:

{IndErrorLog.-ProjName} = {?Project} and
{IndErrorLog.TerminalName} = {?Terminal} and
{IndErrorLog.TimeStamp} >= {?Start} and
{IndErrorLog.TimeStamp} <= {?End}

Tool-Anderungsprotokoll

Bei dem Tool-Anderungsprotokoll handelt es sich um einen Bericht, der keine

Projekt- oder Terminalauswahl erfordert. Es dokumentiert anhand der
Anderungsprotokoll-Tabelle (ChangelLog) Folgendes:

e FEine Berichiskopfzeile mit Berichfsnamen

® FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriffungen flr die Berichtsfelder
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® Ein mehrzeiliger Defails-Abschnitt mit Zeitstempel (DateTime), Projektnamen
(ProjectName), Terminalnamen (TerminalName), Benutzer (UserName),
Datensafzart (RecType) und Details (Detail)

Zwei Parameter werden in diesem Bericht verwendet — das Startdatum und das
Enddafum. Diese werden Uber den Berichts-Viewer an das Bedienungspersonal
Ubergeben. Sowohl der Parameter flr das Startdatum ({?Start}) als auch das
Enddatum ({?End}) werden als Datum/Zeit-Werte konfiguriert, sodass das Tool sie
auch als solche darstellt. Diese Parameter werden in der Datensatzauswahl
verwendet, um die korrekten Datensdize flr den Details-Abschnitt dieses Berichts
fir dieses Projekt aus der Dafenbank zu melden.

Syntax der Datensafzauswahl:

{ChangeLog.TimeStamp} >= {?Start} and
{ChangeLog.TimeStamp} <= {?End}
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Kapitel 15

Beispiele der
Chargenanwendung

Einleitung

Dieses Kapitel behandelt drei Beispiele einer Chargenanwendung, um den Bediener
bei der ordnungsgemdBen Konfiguration gewisser Phasentypen zu unterstitzen.
Dieser Abschnitt ist in 3 Teile unterteilt:

o IND780batch-Terminalpaket, automatisch
e Automatischer Materialtransfer mit Hinzuftigen von Hand
e Manuelle Rezepturen

Jedes Beispiel umfasst die System- und Software-Konfiguration, eine
Rezeptdefinition und eine Demonstration der Rezeptausflhrung.

Beispiel des Einsatzes eines IND780batch-
Terminalpakets

In diesem Beispiel, in dem ein IND780batch-Systempaket verwendet wird, fuhrt
das System (Uber ein Zuflhrungssystem mit zwei Geschwindigkeiten, wobei alle
Materialien per Schwerkraftforderung zugeftihrt werden) der Waage automatisch
funf Materialien zu. Der Bediener muss der Waage ein (vorgewogenes und vom
Lieferanten abgepacktes) Material von Hand hinzufuigen (einwdgen). Der Prozess
enthdlt Halfen Bediener-Phasen, in denen die Charge ruhen kann und der Bediener
zur Eingabe des von Hand hinzugefligten Materials, das in die Charge eingeleitet
werden soll, aufgefordert werden muss. AuBerdem wird flr den Betrieb eines
Zusatzgerdts eine Zusatzphase konfiguriert, in diesem Beispiel ein Mixer. Der
Bediener wird aufomatisch (phasenweise) zur Ausfihrung jedes Rezeptschritts
aufgefordert.

Wenn die Charge abgeschlossen ist, wird sie per Schwerkraftforderung aus dem
Behdlfer entladen. Abbildung 15-1 zeigt ein Diagramm des Systems einschlieBlich
der I/O-Zuweisungen.

Eine Kopie dieser Konfiguration finden Sie im IND780batch-Abschnitt der IND780-
Anwendungsressourcen-CD. Von der IND780batch-Hauptseite aus klicken Sie auf
die Schaltfidche neben Handbucher, Anleifungen und Dienstprogramme und dann
auf Anwendungsbeispiele und SPS-Dateien durchsuchen. Die

15-1
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Konfigurationsdateien befinden sich in dem Ordner mit der Bezeichnung Packaged
Example, 1 scale. Um die Zusammenstellung des Systems zu (berpriifen,
importieren Sie diese Konfiguration in BafchTool 780.

Material 3 =
1 e
Schnellzufiihrung .
Feinzufihrung Material 5
|
Schnellzufiihrung
Material 2 il Feinzufiihrung
| = [ =1
Schnellzufiihrung )
Feinzufiihrung - Material 4
) i ellzufihrung
Material 1 Feinzufiihrung
Hinzufligen von

IND780batch
Terminal

Waage ' . " s iy [_@

Entladung von Maferial

In Lagertank Befrieber ﬁ

Abbildung 15-1: Diagramm des IND780batch-Systempakets

Konfiguration des Terminals

Das in diesem Beispiel verwendete IND780batch-Terminal ist wie folgt konfiguriert:

e 78R1000BBOBA0OOO, IND780 fiir den Schalftafeleinbau

¢ 1 Analog-Waagenkarte (Steckplafz 1)

e 2 diskrete Relais-/0-Karten (Steckpldtze 5 u. 6)

o Baich 780 Auto-Spill only-Anwendungs-Hardwareschlussel.

e AuBerdem enthdlf das System ein ARM-100-Modul, das 4 zusdizliche
Eingdnge und 6 zusdtzliche Ausgdnge bereitstellt.

E Hinweis: Diese Konfiguration kann nur ausgefihrt werden, wenn ein Auto, Spill
only-Anwendungs-Hardwareschlissel im IND780batch-Terminal installiert ist.
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Terminaleinstellungen
Ausfiihrung

Um das Terminal fur dieses Beispiel zu konfigurieren, greifen Sie zunéchst auf
Setup > Anwendung > Baifch 780 > Rezeptvorgdnge > Ausfiihrungssteuerung zu:

IP=172.18.54.108 O2/mdan2012 16:12
Execution Control

Serni-Autamatic m
Manual m
Hald At End [Enabled =]
Off Tolerance m
“iew Control By m

N\

Abbildung 15-2: Setup-Bildschirm fiir die Ausfiihrungssteuerung

Automatisch

Halbautomatisch

Manuell

Am Ende halten

AuBerhalb
Toleranz

Sirg anzeigen
nach

Aktiviert. Dadurch kann das Rezept jeweils phasenweise ausgefiihrt
werden, ohne dass der Bediener eingreifen muss, es sei denn, das
Rezept enthdlt eine spezielle Halten Bediener-Phase, um das Rezept
anzuhalfen und die Bestdtigung des Bedieners einzuholen.

Deaktiviert. Dadurch wird verhindert, dass wdhrend des
Systembetriebs der halbautomatische Modus aktiviert wird.

Deaktiviert. Dadurch wird verhindert, dass wdhrend des
Systembetriebs der manuelle Modus akfiviert wird.

Aktiviert. Dadurch kann der Bediener mithilfe des Softkeys AM ENDE
HALTEN M auf dem Terminal ein Rezept nach dessen Abschluss
anhalten, wenn der Auftrag so eingerichtet ist, dass er kontinuierlich in
einer Schleife ausgeftnrt wird.

Forifahren. Dadurch wird das Rezept fortgesetzt, selbst wenn ein
Material auBerhalb der angegebenen Toleranzgrenzen liegt.

Phase. Dadurch zeigt das Terminal wahrend der Ausfiihrung jeden
Schritt des Rezepts an. Die Anzahl der vom Bediener erforderlichen
Tastenanschldge fr das Aufrufen der entsprechenden Ansichfen wird
minimiert.
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15-4

Chargenbearbeitung

Als Ndchstes konfigurieren Sie die Terminal-Einstellungen unter Setup >
Anwendung > Batch 780 > Rezeptvorgdnge > Charge bearbeiten:

IP=172.15.54.108 02/Marf2012 1615
Batch Edit
Recipe Amaount E
Looping IEnabIed EI
Batch Start |Autnmatic izl
=]

Edit Recipe Targets |Enab|ed

Convert Batch IDisahIed :l

N\

Abbildung 15-3: Setup-Bildschirm ,,Charge bearbeiten”

Neuskalierung

Schleifenausfiinrung

Schleifenstart

Rezepizielwerte
bearbeiten

Rezept %. Damit kann der Bediener die ChargengrdBe innerhalb der
durch die Einstellungen fur Neuskalierungsfaktor, Min und Max
festgelegten Parameter auf dem Rezeptbildschirm im BatchTool 780
PC-Konfigurationstool prozentual erhéhen oder verringern.

Aktiviert. Dadurch wird die Schleifenausfiihrungsfunkfion auf dem
Bildschirm Auffrag hinzufiigen im Terminal aktivierf. AuBerdem kann
im Rahmen der Schleifenausflihrung ein Rezept so lange wiederholt
werden, bis der Bediener auf den Softkey AM ENDE HALTEN )}l
drickt.

Automatisch. Wenn der Aufirag auf Schleifenausfiihrung eingestellt
ist, wird das Rezept automatisch wiederholt.

Deaktiviert. Der Bediener darf einzelne Zielwerte im Rezept nicht neu
skalieren. Wenn diese Funktfion akfiviert ist, kann der Bediener das
Verhdlinis der Materialien im vorliegenden Rezept dndern.
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Autom. Druck & Protokoll

SchlieBlich konfigurieren Sie die Terminal-Einstellungen unfer Setup > Anwendung
> Batch 780 > Rezeptvorgdnge > Autom. Druck & Protfokoll:

IP=172158.65.20 17/Feb/2011 11:02

Batch Transaction Disahled
Batch Summary m
Audit Lag [Disabled ||
Batch History m

Auto Print & Log

N\

Abbildung 15-4: Setup-Bildschirm fiir Autom. Druck & Protokoll

Chargeniransaktion

Chargenzusammenfassung

Audit-Protokoll

Chargenverlaufsdaten

Deaktiviert. Die Chargendaten werden nicht nach jeder
Phasenausfiihrung gedruckt.

Aktiviert. Nach Abschluss der Charge wird ein
Chargenzusammenfassungsbericht gedruck.

Hinweis: Damit die Daten richtig weitergeleitet werden,
mussen die entsprechenden Druckerverbindungen
in Setup unter Kommunikation > Verbindungen
konfiguriert werden. Besonders wichtig ist die
Einrichtung einer
Anforderungsausgabenverbindung mithilfe eines
seriellen oder EPrint-Ports, wobei der Druck-Trigger
auf ,Charge” eingestellt wird. Einzelheiten zur
Konfiguration der seriellen und EPrint-
Verbindungen finden Sie im Technischen
Handbuch zum IND780-Terminal.

Akiiviert. Daten wie Modus@nderungen, Rezeptbearbeitungen
und Chargensequenzergebnisse werden in einer
Profokolldatei gespeichert. Das Audit-Protokoll kann im
BatchTool 780 angezeigt werden.

Aktiviert. Die Ausflihrungsdatensdize der Phase werden
protokolliert. Der Chargenverlaufsdaten-Bericht kann im
BatchTool 780 angezeigt werden.
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Einstellungen des PC-Konfigurationstools
BatchTool 780

Nachdem das IND780batch-Terminal fir die Anwendung richtig konfiguriert wurde,
konnen die Rezeptiersystemparameter mithilfe von BatchTool 780 eingestellt
werden.

Konfiguration des Gerttemoduls

Waage 1
Halten Bediener-Gertitemodul

Steuerungs-1/0-Module
Waagen-EM

Die Steuerungs-1/0-Zuweisungen fur funf Steuerungsmodule sind:

Einwtge-CM

e Waagen-Feinzuflihrung = ALC-Karte als Endsteuerungselement (FCE)

¢ Waagen-Schnellzufiihrung = Ausgang 0.6.2
Einwtge-Transportverteiler-CM

e Weg 1 =Ausgang 0.5.1 (Auswahl Material A)

e Weg 2 = Ausgang 0.5.2 (Auswahl Material B)

e Weg 3 = Ausgang 0.5.3 (Auswahl Material C)

e Weg 4 = Ausgang 0.5.4 (Auswahl Material D)

e Weg b = Ausgang 1.0.2 (Auswahl Material E)
Einwtige-CM manuelle Bedieneraktion

e Manueller Zufuhrungsvorgang oder Hinzufligen von Hand (kein I/0
erforderlich, zur Bestatigung wird Terminal-Softkey verwendet)

Auswdge-CM
o Maferialentladungssteuerung = Ausgang 0.6.1
Zusatzmixer-Steuerung
e Mixer-Steuerung = Ausgang 0.6.3
Halten Bediener-EM

Zwei Steuerungs-1/0-Zuweisungen sind:
Vorgesetztenaktions-CM
o Drucktaste flr Starten/Fortsetzen = Eingang 0.5.2
o Drucktaste fur Anhalten/Abbrechen = Eingang 0.5.3

o Notstopptaste = Eingang 0.5.1 (wird fir Charge Run Permissive und
zum Deakfivieren aller Ausgdnge verwendet)
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Vorgeseiztenstatus-CM

o Warnlampe = Ausgang 0.6.4 (fir Bestdtigung durch Bediener oder
Aktion)

Materialwege

Es mussen sechs Materialwege (MPs) konfiguriert werden, einer pro Material und
einer flr das Entladen der abgeschlossenen Charge:

Automatisches Hinzufligen von Material, Nur Verschittung —

Material A GIW, Waage 1, Weg 1 in Transportverteiler

Automatisches Hinzuftgen von Material, Nur Verschittung —

Material B GIW, Waage 1, Weg 2 in Transportverteiler

Automatisches Hinzuftugen von Material, Nur Verschittung —

Material C GIW, Waage 1, Weg 3 in Transportverteiler

Automatisches Hinzuftugen von Material, Nur Verschittung —

Material D GIW, Waage 1, Weg 4 in Transportverteiler

Automatisches Hinzuftugen von Material, Nur Verschittung —

Maferial E GIW, Waage 1, Weg 5 in Transportverteiler

Hinzufuigen von Hand, manuelles Hinzufiigen von Material,

Material F Hinzufiigen von Hand, Waage 1

Ausschatten und Leeren, von Waage 1, in das Ziel

Material entladen quBerhalb des Systems

Rezeptdefinition

Dieses Beispiel kann als Anfangspunkt bei der Entwicklung eines funktionellen
automatischen Rezeptiersystems verwendet werden. Beachfen Sie jedoch, dass die
in diesem Rezept verwendeten Gewichts- und Zeitwerte willkirlich gewdhlt wurden
und lediglich lllustrationszwecken dienen. Dieses Rezept benufzt eine Waage, die
in Ziffernschritten von 1 kg flr ein maximales Gewicht von 1.000 kg konfiguriert
wurde.

Schritt Phasentyp Beschreibung Phasenparametereinstellungen
1 | Materialtransfer Automatisch 100 kg von Zielwert: 100 kg
Material A hinzuflgen, Schnellzufiihrungs-Abschaltwert:
Schnellzufihrung bis 30 kg (d. h. die
innerhalb 30 kg des Schnelizuftihrung endet, wenn
Feinzufuhrung umschalfen
2 |Zusatz, Zusatzgerdt 1 (Mixer) 30 | Niedriges Gewicht: 150 kg
zeitgesteuerter Sekunden lang einschalten, |impulszeit ein: 30 Sekunden
Impuls mit wenn das Waagengewicht

Schwellenwert 150 kg erreicht. Auf
parallele Ausfuhrung mit
Schritt 3 einstellen.

15-7




Abschnitt II: Anleitung zu BatchTool 780

15-8

Schritt Phasentyp Beschreibung Phasenparametereinstellungen
3 | Materialiransfer Automatisch 100 kg von Zielwert: 100 kg
Material B hinzufugen, Schnellzufiihrungs-Abschaltwert:
innerhalb 40 kg des zugefiihrt wurden)
Zielgewichts, dann auf
Feinzufuhrung umschalfen
4 | Materialtransfer Aufomatisch 100 kg von Zielwert: 100 kg
Material C hinzuflgen, Schnellzufiihrungs-Abschaltwert:
Schnellzufihrung bis 30 kg
innerhalb 30 kg des
Zielgewichts, dann auf
Feinzufuhrung umschalfen
5  |Halfen Bediener, Rezept 30 Sekunden lang | Haltezeit: 30 Sekunden
zeitgesteuert anhalten
6 | Maferialtransfer Aufomatisch 100 kg von Zielwert: 100 kg
Material D hinzuftgen, Schnellzufiihrungs-Abschaltwert:
Schnellzufiihrung bis 40 kg
innerhalb 40 kg des
Zielgewichts, dann auf
Feinzufuhrung umschalfen
7 |Zusatz, Zusatzgerdt 1 (Mixer) Startschrift: 8
Spannenphasen | einschalfen, wenn der Stoppschritt: 10
néchste Schrift startet; nach
Beginn der Phase
,Hinzufligen von Hand”
ausschalten
8 | Materialtransfer Aufomatisch 100 kg von Zielwert: 100 kg
Material E hinzuflgen, Schnellzufiihrungs-Abschaltwert:
Schnellzufihrung bis 30 kg
innerhalb 30 kg des
Zielgewichts, dann auf
Feinzufuhrung umschalfen
9 |[Manueller Vorgewogenes Material F In diesem Schrift wird der
Materialtransfer manuell der Waage Bediener dazu aufgefordert, das
hinzufligen vorgewogene Material auf die
Waage aufzubringen. Das
Waagengewicht wird in diesem
Schriff nicht verwendet; die in
der Vorwéigephase angegebene
Menge wird dem Liefergewicht
der Charge hinzugefgt.
10 |Zusatz, Impuls mit | 5 Sekunden warten, dann | Verzégerungszeit: 5 Sekunden
Verzdgerung Zusatzgerdt 1 (Mixer) 30 Impulszeit ein: 30 Sekunden
Sekunden lang einschalten
11 |Charge entladen Autom. Ausschutten und O kg
Leeren — Behdlter leeren
12 |Ende Charge ist abgeschlossen | --
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Rezeptausfiihrungsbeispiel, Terminalpaket

Das obige Rezept kann zum Erstellen eines Auftrags (Abbildung 15-5) flr eine
vertikale Kampagne verwendet werden. Der Aufirag und das Rezept missen zum
IND780batch-Terminal heruntergeladen werden. In Tabelle 15-1 wird der Ablauf
des Vorgangs dargestellt.

Deotcrighion  Ordert
Matter Recips | Pachoged Examclo [ vericai 526 g
Saten Size 525| kg Tetal Crdée 525 ng
Roscab Ao 00 | %
MNurber Of Batctes 1

Locp o

Orcfer Lines 1| A

[Coown ] o

Abbildung 15-5: Erstellen des Auftrags fiir das Beispiel einer
Chargenpaketlosung

Tabelle 15-1: Rezeptvorgang: IND780batch-Terminalpaket

Schritt Aktion Bildschirm
Wadhlen Sie den entsprechenden IP=172.18.55.42 06/Feh/2012 10:29
Auftrag und driicken Sie auf den Order View
SOﬁkey AUSFUHREN @ Order ID|Order Desc |Recipe Name |Status
Packaged
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Schritt
1

Aktion

Die erste Materialtransferphase flir
Material A beginnt mit der Ausfuhrung.
Das Terminal zeigt den Zielwert 100
kg und den Toleranzbereich + /- 5 kg
sowie eine Grafik an, die den Behdlter
darstellt. Da es sich um eine
aufomatische Zufuhrung handelt,
bestimmt der
Zufuhrungssteuerungsalgorithmus den
endglfigen Abschaltpunkt. \Wenn der
Transfer innerhalb der Toleranz liegt,
erlaubt der Algorithmus das Fortsetzen
des Rezepts mit der ndchsten Phase.

Bildschirm

IP=172.18.55.42 0B/Feb/2012 10:31

” 99.25
=BG Seale 1

Feeding

Recipe: Packaged Example  Step: 01
Batch ID: Order

Material: 1 Material A

Target: 100.0 ky

+Tal: 5.0 -Tal, 5.0 o

[

Eine Zusafzsphase startet den Mixer, wenn das Gewicht auf der Waage 150 Gramm
Ubersteigt. Die Phase lduft 30 Sekunden lang und parallel zu Schritt 3.

Die ndchste Phase beginnt, und
Material B wird mit denselben Ziel-
und Toleranzwerten wie Material A
transferiert.

Rezeptschritt 4 ist die
Materialtransferphase fiir Material C.

Nachdem Material C erfolgreich
zugeflhrt wurde, beginnt eine
zeitgesteuerte Halten Bediener-Phase.
Auf dem Display erscheint die Restzeit
und die Gesamizeit des
Haltevorgangs in Sekunden.

IP=172.18.55 42 06/Feb/2012 10:32
100.0kg PT

W HET Scale 1

Feeding

Recipe: Packaged Example  Step: 03
Batch ID: Ordert

Material: 2 Material B

Target: 100.0 kg

+Tal: 5.0 -Tol: 5.0 o

[

IP=172.18.55.42 0B/Feh/2012 10:32
~ 96 6kg 200.0ky PT
W MET Scale 1

Feeding

Recipe: Packaged Example  Step: 04
Batch ID: Order

Material: 3 Material C

Target: 100.0 kg

+Tal: 5.0 -Tol: 5.0 &

0

IP=172.18.55.42 08/Feb/2012 10:32

Recipe: Packaged Example Step: 05 Batch #: 1 of 1

Holding: 5 Seconds
Hold for 10 seconds
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Schritt Aktion Bildschirm
6 Nachdem die Haltezeit abgelaufen ist,  [P=172.18.55.42 OB/Feb/2012 10:33
beginnt die vierte ~ 300.0ky PT
Materialtransferphase fur Material D. MET Scale 1
Feeding

Recipe: Packaged Example  Step: 06
Batch ID: Order

hlaterial: 4 Material D

Target: 100.0 kg

+Tol: 50 -Tol: 5.0 @

[

7 Eine Zusatzphase (Schritte 8 bis 10) startet einen Mischer.

8 Die letzte Materialtransferphase ist fur ~ |P=172.18.55.42 0B/Feb/2012 10:34

Material E. 100 0 389.8ky PT
MET Scale 1

Wait Stability

Recipe: Packaged Example  Step: 08
Batch 1D: Order

Material: 5 Material E

Target: 100.0 ky

+Tol: 50 -Tol: 5.0 ]

[

9 Nachdem Material E erfolgreich
zugefihrt wurde, beginnt eine Phase

fiir ein vorgewogenes, von Hand IP=172.18.55.42 DB/Fek/2012 13:10)
hinzugefligtes Material, in der der 4995
Bediener dazu aufgefordert wird, 25 kg

kg des vorgewogenen Materials NET Scale 1
aufzulegen. Bei dem Hinzufligen eines

vorgewogenen Materials von Hand Hand Add Weight 25.000 kg

wird nur das Gewicht des . .
hinzugefiigten Materials angezeigt; Hand Add Material: Manual Material

das fatséchliche Waagengewicht wird ~ [ecipe: Packaged Example  Step: 09 O
ignoriert. Nachdem das korrekte
Gewicht hinzugefigt wurde, muss der
Bediener auf den Softkey OK driicken,
um fortzufahren.

7 Die Zusatzphase schaltet den Mischer aus.

10  Eine Zusaizphase wird gestartef, in IP=172.18.55.42 0B/Feh/2012 13:11
der das Rezept den Zusatzausgang
aktiviert, der in diesem Beispiel einen
Mixer im Behdlter befreibt. Das
Terminal zeigt die Restzeit der Phase Run Mixer

an. Aux Phase Seconds Left = 25
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Schritt Aktion Bildschirm
11 Die letzte Phase ist ein |P=172.18.55.42 DB/Feb/2012 10:36
Materialtransfer ,Ausschtten u. ka
Leeren”, der das Material ausschdittet, ASBIG Scale 1

bis ein Nullgewicht erreicht ist. _
Feeding

Recipe: Packaged Example  Step: 12
Batch ID: Order

Material: 7 Discharge Material

Target: 0.0 kg

[

12 Wenn das Entladen des Materials Frinting
abgeschlossen ist, wird das Rezept
beendet, und die Meldung ,Auftrag
abgeschl” erscheint. Der Bediener
wird dazu aufgefordert, die No Active Equipment
Anwendungstaste A1 zu driicken, um
zur Auftragsansicht des Terminals
zurlickzukehren.

Order Complete, Press A1

Chargenzusammenf.bericht

Wadhrend der Ausfuhrung des oben beschriebenen Auftrags wird ein
Chargenzusammenfassungsbericht erstellt und ausgedruckt. Dieser Bericht enthdlt
die Informationen, die eingegeben wurden, als der Auftrag erstellt wurde
(Abbildung 15-b)

Chargenzusammentf.bericht=Auftrag1

Auto Mix House

Bestellung 27654

Vielen Dank fur lhren Auftrag
Pack0O0000jO001IN ST=2012/02/06 13:06:32
Chargenauftrag=Auftragl 1/1

Ziel=525 kg=100% Packaged Example
Pack0O0000jO001IN ET=2012/02/06 13:12:20
Liefergewicht=524_.600 kg %err=0.08

Abbildung 15-6: Beispiel fiir einen Chargenzusammenfassungsbericht
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Automatikbeispiel, IND780batch mit zwei

Waagen

Uberblick iiber die Anwendung

In diesem Beispiel verwendet ein IND780batfch-System eine Druckluftpumpe, um
zwei Materialien automatisch der Waage zuzufiihren. Der Bediener muss dabei ein
Material auf einer zweiten \Waage vorwiegen und es per Hand (durch Einwdgen)
der Hauptwaage hinzufugen.

Das Beispiel enthdlt auch Halten Bediener-Phasen, in denen die Charge ruhen
kann, sowie eine Zusatzphase, die so konfiguriert ist, dass ein Zusatzgerdt
betrieben werden kann, in diesem Fall ein Mixer. Das Beispiel veranschaulicht, wie
die Drucklufiférderpumpe mithilfe der GPV1-Steuerung (Schieberpumpenventil 1),
die mit der Hauptwaage verknUpft ist, gesteuert wird.

Der Bediener wird phasenweise zur Ausfuhrung jedes Rezeptschritts aufgefordert.
Wenn die Charge abgeschlossen ist, wird sie per Schwerkraftforderung aus dem
Behdlter entladen. Der Kunde hat das IND780batch-Terminal in ein Bedienfeld
eingebunden, das eine Reihe von Bedienelementen wie Drucktasten und
Anzeigelampen enthdlt (siehe Abbildung 15-5, in der ein Diagramm des Systems
zusammen mit I/0-Zuweisungen dargestellt ist). Eine Kopie dieser Konfiguration
(mit der Bezeichnung Aufo Example, 2 scale) befindet sich auf der IND780batch-
Dokumentations-CD, die durch Klicken auf das Symbol fir die
Anwendungsbeispiele auf der Seite mit Handbdlchern und Dienstprogrammen
aufgerufen werden kann. Die Konfiguration kann in das BatchTool 780 importiert
werden, sodass Konstrukfion und Konfiguration des Systems im Detail untersucht
werden kénnen.

Eine Kopie dieser Konfiguration finden Sie im IND780batch-Abschnitt der IND780-
Anwendungsressourcen-CD. Von der IND780batch-Haupfseite aus klicken Sie auf
die Schaltfldche neben Handbdicher, Anleitungen und Dienstprogramme und dann
auf Anwendungsbeispiele und SPS-Dateien durchsuchen. Die Konfigurations-
dateien befinden sich in dem Ordner mit der Bezeichnung Packaged Example, 2
scales. Um die Zusammenstellung des Systems zu Uberprifen, importieren Sie
diese Konfiguration in BafchTool 780

Konfiguration des Terminals

Das in diesem Beispiel verwendete IND780batch-Terminal ist wie folgt konfiguriert:

e 78R1000BBOBAOOO, IND780 flr den Schalftafeleinbau

¢ 2 Analog-Waagenkarten (Hauptwaage, Steckplatz 1; Waage zum Vorwiegen,
Steckplatz 2)

e 2 diskrete Relais-/0-Karten (Steckpldtze 5 u. 6)
e Baich 780 Auto-Spill only-Anwendungs-Hardwareschlissel.
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B Hinweis: Diese Konfiguration kann nur ausgefiihrt werden, wenn ein Auto, Spill
only-Anwendungs-Hardwareschlussel im IND780batfch-Terminal installiert ist.

Systemiberblick

Vorwdigen von Materialien
(fiir Hinzufligen von Hand)

Material 2 E

Druckluftpumpe: GPVI
r Ausgang 0.6.4

Material 1 E

Ly

Mixer: AUX

Ausgang 0.5.4 Waage 2

Bedienfeld

Druckfasten Lampen

Waage 1 . Starfen/Forisefzen: In 0.5.2 E * E _—

. Anhalten/Abbrechen: In 0.5.3

Material enfladen  [H¢ —— . Alarm sfumm schallen: In0.6.3 -k
| Permissive Feedback-Spere: O Achtung
I ingang 0.5.4 @ ecionertestaiigung: n 0,6.2
Ein = Enfladeventil ist
3
geschlossen @ Notstopp: In 0.5.1

Abbildung 15-7: Diagramm des IND780batch-Systems mit zwei Waagen

| 1ND780batch 1
- Einwtigen
e ALC wahien M1 M1-Zuftihrung Zuftihrung von
Ausgang: 0.5.1 .— — || — | . Material |
M1 ainschalien
Ausgang: 0.5.2 .— M2 M2-Zuftihrung Zufithrung von
I . . Matarial 2
2 g ainschalen
Ausgang: 0.5.3 .— wahlen Enfladung
,l/ . Entlodeventil
I einschalten
T ALC
Analog-Woaogenkarten-FCE .
[

Abbildung 15-8: IND780batch-Systems mit zwei Waagen — Diagramm der Steuerungslogik
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Terminaleinstellungen

Ausfiihrung

Um das Terminal fur dieses Beispiel zu konfigurieren, greifen Sie zundchst auf
Setup > Anwendung > Baich 780 > Rezeptvorgdinge > Ausfiinrungssteuerung zu
(siehe Abbildung 15-2):

Automatisch

Halbautomatisch

Manuell

Am Ende halten

AuBerhalb
Toleranz

Sirg anzeigen

Aktiviert. Dadurch kann das Rezept jeweils phasenweise ausgefihrt
werden, ohne dass der Bediener eingreifen muss, es sei denn, das
Rezept enthdlt eine spezielle Halten Bediener-Phase, um das Rezept
anzuhalfen und die Bestdtigung des Bedieners einzuholen.

Aktiviert. Damit kann der Bediener wéhrend des Befriebs den
halbautomatischen Modus akfivieren.

Deaktiviert. Dadurch wird verhindert, dass wdhrend des
Systembetriebs der manuelle Modus akfiviert wird.

Aktiviert. Dadurch kann der Bediener mithilfe des Softkeys AM ENDE
HALTEN Nl auf dem Terminal ein Rezept nach dessen Abschluss

anhalten, wenn der Auftrag so eingerichtet ist, dass er kontinuierlich in
einer Schleife ausgefihrt wird.

Anhalten. Dadurch wird das Rezept angehalten, wenn ein Material
auBerhalb der angegebenen Toleranzgrenzen liegt. Der Bediener kann
dann entscheiden, ob die Charge fortgesetzt oder abgebrochen werden
soll.

Phase. Dadurch zeigt das Terminal wdhrend der Ausflihrung jeden

nach Schritt des Rezepts an. Die Anzahl der vom Bediener erforderlichen
Tastenanschldge fr das Aufrufen der entsprechenden Ansichfen wird
minimiert.

Chargenbearbeitung

Als Ndchstes konfigurieren Sie die Terminal-Einstellungen unfer Setup >
Anwendung > Batch 780 > Rezeptvorgénge > Charge bearbeiten (siehe Abbildung

15-3):

Neuskalierung

Schleifenausfiinrung

Schleifenstart

Rezept %. Damit kann der Bediener die ChargengréRe innerhalb der
durch die Einstellungen fur Neuskalierungsfaktor, Min und Max
festgelegten Parameter auf dem Rezeptbildschirm im BafchTool 780
PC-Konfigurationstool prozentual erh6hen oder verringern.

Akiiviert. Dadurch wird die Schleifenausfliihrungsfunktion auf dem
Bildschirm Aufirag hinzufiigen im Terminal akfiviert. AuBerdem kann
im Rahmen der Schleifenausfihrung ein Rezept so lange wiederholt
werden, bis der Bediener auf den Softkey AM ENDE HALTEN |
drckt.

Manuell. Wenn der Aufirag auf Schleifenausfiihrung eingestellt und
diese aktiviert ist, hdlt das System nach Abschluss jedes Rezepts
an, und der Bediener muss auf die Drucktaste START/FORTSETZEN
drlcken, um die ndchste Charge zu starten.
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15-16

Rezepizielwerte Deaktiviert. Der Bediener darf einzelne Zielwerte im Rezept nicht neu
bearbeiten skalieren. Wenn diese Funktion akfiviert ist, kann der Bediener das
Verhdltnis der Materialien im vorliegenden Rezept dndern.

Autom. Druck & Protokoll

SchlieBlich konfigurieren Sie die Terminal-Einstellungen unfer Setup > Anwendung
> Batch 780 > Rezeptvorgdnge > Autom. Druck & Profokoll (siehe Abbildung
15-4):

Chargenfransaktion Deaktiviert. Hindert den Drucker am Drucken von
Chargendafen nach Ausfihrung jeder Phase.

Chargenzusammenfassung  Aktiviert. Nach Abschluss der Charge wird ein
Chargenzusammenfassungsbericht gedruck.

Hinweis: Damit die Dafen richtig weitergeleitet werden,
mussen die entsprechenden Druckerverbindungen in
Setup unfer Kommunikation > Verbindungen
konfiguriert werden. Besonders wichtig ist die
Einrichtung einer Anforderungsausgabenverbindung
mithilfe eines seriellen oder EPrint-Porfs, wobei der
Druck-Trigger auf ,Charge” eingestellt wird.
Einzelheiten zur Konfiguration der seriellen und EPrint-
Verbindungen finden Sie im Technischen Handbuch
zum IND780-Terminal.

Audit-Protokoll Drucken Deaktiviert. Daten wie Modusénderungen,
Rezeptbearbeitungen und Chargensequenzergebnisse werden
in einer Protokolldatei gespeichert. Das Audit-Protokoll kann
im BatchTool 780 angezeigt werden.

Chargenverlaufsdaten Akiiviert. Daten wie Modus@nderungen, Rezeptbearbeitungen
und Chargensequenzergebnisse werden nicht gedruckt,
sondern in einer Profokolldatei auf der Compact Flash-Karte
gespeichert. Der Chargenverlaufsdaten-Bericht kann im
BatchTool 780 angezeigt werden.

Einstellungen des PC-Konfigurationstools
BatchTool 780

Nachdem das IND780batch-Terminal fir die Anwendung richtig konfiguriert wurde,
kbnnen die Parameter des automatischen Rezeptiersystems mithilfe von BatchTool
780 eingestellt werden.

Konfiguration des Gerttemoduls
Waage 1

Waage 2

Halten Bediener
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Steuerungs-1/0-Module
EM Waage 1

Die Steuerungs-I/0-Zuweisungen flr sechs Steuerungsmodule sind:
Einwage-CM, [Registerkarte ,Allgemein”]

o Waagen-Feinzufihrung = ALC-Karte als Endsteuerungselement (FCE)
0.1.1

e Einwdgen wdhlen fur GIW-Zufihrungen = Ausgang 0.5.1
Einwtige-CM, [Registerkarte ,Erweitert”]

e GPV1 = 0.6.4 (schaltet die Druckluftférderpumpe ein, bevor eine GIW-
Zuflhrung gestarfet wird)

e Permissive Feedback-Sperre = Eingang 0.5.4 (Eingabe von einem
Grenzschalfer auf dem Entladeventil der Waage zur Gewdhrleistung,
dass das Ventil geschlossen ist, bevor eine GIW-Zufiihrung
durchgefuhrt werden kann)

Einwdge-Transportverteiler-CM

o Weg 1 = Ausgang 0.5.2 (Auswahl Material A)
e Weg 2 = Ausgang 0.5.3 (Auswahl Material B)
Einwdge-CM manuelle Bedieneraktion

e  Manueller Zufuhrungsvorgang oder Hinzufiigen von Hand (kein I/O
erforderlich, zur Bestatigung wird Terminal-Softkey verwendet)

Auswdge-CM

e Entladung = wird vom Waagenkarten-FCE-Ausgang gesteuert
Zusafz-CM 1

e Mixer-Steuerung = Ausgang 0.5.4
EM Waage 2

Die Steuerungs-1/0-Zuweisungen fur zwei Steuerungsmodule sind:
Einwage-EM manuelle Bedieneraktion

¢ Benachrichtigung = Ausgang 0.6.3 (schaltet einen Ausgang ein,
wenn ein Bediener der Waage Material hinzufligen muss)

Auswge-CM manuelle Bedieneraklion

¢ Benachrichtigung = Ausgang 0.6.3 (schaltet einen Ausgang ein,
wenn ein Bediener Material von der Waage entfernen muss)
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Halten Bediener-EM
Die Steuerungs-1/0-Zuweisungen fur drei Steuerungsmodule sind:
Drucktaste Bedienerbestdtigung

e O Druckfaste flr Bedienerbestatigung = Eingang 0.6.2
Vorgesetztenaktions-CM

e Drucktaste flr Starten/Fortsetzen = Eingang 0.5.2
¢ Drucktaste fir Anhalfen/Abbrechen = Eingang 0.5.3

e Drucktaste fur Notstopp = Eingang 0.5.1 (Wird fir Charge Run
Permissive und zum Deaktivieren aller Ausgdnge verwendet.)

e Drucktaste fir Alarm stumm stellen = Eingang 0.6.3
Vorgesetztenstatus-CM

e Alarmlampe = Ausgang 0.6.2
e Warnlampe = Ausgang 0.6.3

Materialwege

Es mussen sechs Materialwege (MPs) konfiguriert werden, einer pro Material und
einer fur das Entladen der abgeschlossenen Charge:

Automatisches Hinzuftigen von Material, Nur Verschuttung —

Material A GIW, Waage 1, Weg 1 in Transportverteiler

Automatisches Hinzuftigen von Material, Nur Verschuttung —

Material B GIW, Waage 1, Weg 2 in Transportverteiler

Vorwiegematerial, manuelles Hinzufligen von Material,

Material C Hinzufiigen von Hand, Waage 2

Vorgewogenes Material, manuelles Hinzufligen von

Enfladungsmaterial D Material, Hinzufugen von Hand, Waage 2

Material enfladen, Ausschitten und Leeren, von Waage 1, in das Ziel
Waage 1 auBerhalb des Systems
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Rezeptdefinition

Dieses Beispiel kann als Anfangspunkt bei der Entwicklung eines funkfionellen
automatischen Rezeptiersystems verwendet werden. Beachfen Sie jedoch, dass die
in diesem Rezept verwendeten Gewichts- und Zeitwerte willkirlich gewdhlt wurden
und lediglich lllustrationszwecken dienen. Dieses Rezept benutzt eine Waage, die
in Ziffernschritten von 1 kg flr ein maximales Gewicht von 1.000 kg konfiguriert

wurde.
Schritt Phasentyp Beschreibung Phasenparameterein-stellungen
1 Zusaiz, Zusaiz 1 (Mixer) Startschritt: 2
Spannenphasen | einschalfen, wenn Schritt 2| gtopnschritt: 5
sfartet; bei Start von Schrift
5 ausschalten
2 | Materialtransfer 100 kg von Material A der | Zielwert: 100 kg
Waage 1 automatisch
hinzufligen
3 | Produktionseinheits | Produkfionseinheitsverfahre
verfahren n starten
3-01 | Manueller 20 kg von Material C auf Zielwert: 20 kg
Materialtransfer \Waage 2 vorwiegen
3-02 | Manueller 30 kg von Material D auf | Zielwert: 30 kg
Materialtransfer Waage 2 vorwiegen
3-03 |Ende Ende des
Produktionseinheits | Produktionseinheitsverfahre
verfahren ns
4 |Bedienerbestdtigun | Halten Bediener: Der Der Bediener bestdfigf, wenn
g Bediener wird dazu dieser Schritt abgeschlossen ist.
aufgefordert, den Inhalt von
Waage 2 zu Waage 1 zu
fransferieren.
5 | Maferialtransfer 100 kg von Material B der | Zielwert: 100 kg
Waage 1 automatisch
hinzufligen
6 |Zusaiz, Impuls mit |5 Sekunden warten, dann | Verzdgerungszeit: 5 Sekunden
Verzogerung Zusafzgerdt 1 (Mixer) 30 | |mpulszeit ein: 30 Sekunden
Sekunden lang einschalten
7  |Charge entladen Autom. Ausschitten und Zielwert: 0 kg
Leeren — Behdlfer leeren
8 |Ende Charge ist abgeschlossen | --
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Rezeptausfiihrung

Das obige Rezept kann zum Erstellen eines Auftrags (Abbildung 15-9) fur eine
vertikale Kampagne verwendet werden. Der Aufirag und das Rezept missen zum
IND780batch-Terminal heruntergeladen werden. In Tabelle 15-2 wird der Ablauf
des Vorgangs dargestellt.

= 1L.5cake 1 O 20812

Dwscripion Ao 2 scale
Master Recipe | 20612 Lo | Vertizal S0 kg
Batch Saon 50| kg Total Order 280! kg
Rescals Amowt | 100 *
e OF Eatnis 1

Loop No

OrdarLine 2 PO #2238
Ordor Ling 3 Onclar 1 ef 1

Recuring [ves =

Pemrnanart Oroer Mo

Abbildung 15-9: Erstellen des Zweiwaagen-Auftrags

Tabelle 15-2: Rezeptvorgang: Autom., zwei Waagen

Schritt Aktion Bildschirm
0 Widhlen Sie den entsprechenden IP=172.18.55.42 ~ D6/Febi2012 15:30
Auftrag und driicken Sie auf den Order View

Softkey AUSFUHREN [[}] um die
Charge zu starten.

Order ID|Order Desc |Recipe Name |Status
20612

r@ IE MORE

1 Eine Zusatzphase startet einen
Mischer bei Beginn von Schritf 2.
Diese Phase umfasst Schritte 2 bis 5.
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Schritt Aktion Bildschirm
2 Da der erste automatische
Materialtransfer zu Waage 1 (Schritt 2 [P=172.18.55.42 DB/Feb/2012 15:31
3-01
des Rezepts) und der manuelle
Materialtransfer in Schritt 2 parallel .
laufen (Schritt 3 von Rezept) und Strg kg BIG Scale?

anzeigen nach auf Phase eingestellt 3 Material C
ist, leitet das System den Bediener zu
der Waage, bei der ein Eingreifen
erforderlich ist. 1.0 &200kg +1.0

In diesem Fall muss Material C der Recipe: 20612 Step: 1-01 O
Waage 2 zugefihrt werden. Nach OK.
Abschluss der Zufuhrung muss der v
Bediener auf den Softkey OK dricken.

3-02  Als Ndchstes wird der Bediener IP=172.18.65.42 0B/Feh/2012 15:31
aufgefordert, das Material D auf 200
Waage 2 vorzuwiegen. \ kg FT
kg NET Scale?2
4 Material D

-20 p300kg  +20
Recipe: 20612 Step: 1-02 ]
K
¥

3-03 Das manuelle Vorwdge-Einheitsverfahren ist damit beendet.

4 Eine Halten Bediener-Phase weist den Bediener dazu an, den Inhalt von Waage 2 auf
Waage 1 zu transferieren.

5  Das Rezept fiihrt jetzt automatisch P=172.18.55 42 OB/Febi2012 15.33
Material B der Waage 1 zu. ~ 96 2K9 99 6ky PT
L MET Scale 1
Feeding

------- Recipe: 20612 Step: 05

v | Batch 1D: 20612
Material: 2 Material B
Target: 100.0 ky
Tr——

+Tol: 5.0 -Tol: 5.0 ]

D

2 Die Zusatzphase schaltet den Mischer aus.
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Schritt Aktion

6 Nachdem Material B eingefullt wurde,
IGisst eine Zusatzphase den Mischer
30 Sekunden lang laufen.

7 Nach Abschluss der Mixphase wird
die Charge von Waage 1 enfladen.

8 Wenn das Waagengewicht Null
befrdgt, wird das Rezept beendet, und
der Bediener wird dazu aufgefordert,
auf die Anwendungstaste AT zu
drlicken, um zum Bildschirm
LAufiragsansicht” zurlickzukehren.

Chargenzusammenf.bericht

Bildschirm

P=172.

18.55.42 0B/Feh/2012 15:33)

Run Mixer
Aux Phase Seconds Left = 28

o
IP=172.18.55.42 0B/Feb/2012 15:34
- kg
NS BIG Scale 1
Feeding
Recipe: 20612 Step: 07
Batch 1D: 20612
Material: 5 Discharge Scale 1
Target: 0.0 kg
@
r@ MORE
Frinting

MNo Active Equipment
Order Complete, Press A1

Wadhrend der Ausfuhrung des oben beschriebenen Auftrags wird ein
Chargenzusammenfassungsbericht erstellt und ausgedruckt. Dieser Bericht enthdlt
die Informationen, die eingegeben wurden, als der Auftrag erstellt wurde

(Abbildung 15-5)

Special Blends Spice House
P.O. # 24318
Auftrag 1 von 1

Chargenauftrag=20612 1/1
Ziel=250 kg=100% 20612

Chargenzusammenf._bericht=20612

206100000w0001IN ST=2012/02/06 16:36:16

206100000w0001IN ET=2012/02/06 16:40:17
Liefergewicht=249.800 kg %err=0.08

Abbildung 15-10: Beispiel fiir einen Chargenzusammenfassungsbericht
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IND780batch-Beispiel einer manuellen
Rezeptur

Uberblick iiber die Anwendung

In diesem Beispiel einer manuellen Rezeptur muss der Bediener ein Rezept
ausflhren, das drei unterschiedliche Materialien in separate Behdlter einwiegt.
Jedes der Materialien muss manuell mithilfe einer Plattformwaage eingewogen
werden. Zur Verifizierung wird der Bediener dazu aufgefordert, den Barcode fir
jedes Material zu scannen, bevor es eingewogen wird, damit sichergestellf werden
kann, dass das richtige Material gewogen wird. Dadurch wird eine bessere
Qualitéts- und Sicherheitskontrolle gewdhrleistet Wenn aus irgendeinem Grund das
falsche Material gescannt wird, erhdlt der Bediener eine entsprechende Meldung
dardber. Der Prozess kann erst dann mit dem ndchsten Material fortgesetzt
werden, wenn das korrekte Material eingegeben wird. Dadurch wird der Bediener
daran gehindert, der Charge das falsche Material hinzuzufigen.

Das Rezept wird in dieser Anwendung als horizontale Kampagne ausgefthrt. Dies
bedeutet Folgendes: Wenn 2 Chargen auszufiihren sind, wird Material 1 abgefullt
und dann Material 1 erneut abgeflllt, bevor mit dem ndchsfen Rezeptschritt
fortgefahren wird. Ein Beispiel fUr eine horizontale Kampagne finden Sie in
Abbildung 15-11. Diese Kampagne produziert drei idenfische Chargen.

= Comp. C V= g Comp. C B g Comp. C ’

Comp. A == = Comp. A = Comp. A

Abbildung 15-11: Horizontal Campaign

Eine Kopie dieser Konfiguration finden Sie im IND780batch-Abschnitt der IND780-
Anwendungsressourcen-CD. Von der IND780batch-Hauptseife aus klicken Sie auf
die Schaltfidche neben Handbucher, Anleifungen und Dienstprogramme und dann
auf Anwendungsbeispiele und SPS-Dateien durchsuchen. Die
Konfigurationsdateien befinden sich in dem Ordner mit der Bezeichnung Manual
Formulationi Example. Um die Zusammenstellung des Systems zu (berprifen,
importieren Sie diese Konfiguration in BafchTool 780.

Konfiguration des Terminals

Das in diesem Beispiel verwendete IND780batch-Terminal ist wie folgt konfiguriert:

e 78J1000000BOA0O, IND780-Modell zur Tischmontage fir raue Umgebungen
¢ 1 Analog-Waagenkarte (Steckplaiz 1)
e Batch-780 Manual-Software

o Am USB-Port des IND780-Terminals angeschlossener USB-Barcode-Scanner
und Tastatur
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e Batch 780 Manual- oder Aufo-Anwendungs-Hardwareschltssel.

B Hinweis: Diese Konfiguration kann nur ausgefiihrt werden, wenn ein Manual-
oder Aufo-Anwendungs-Hardwareschlissel im IND780batch-Terminal
installiert ist.

B Hinweis: Diese Konfiguration kann nur ausgefuhrt werden, wenn ein Batch-
780 Manual- oder Aufo-Hardware-Schltssel im IND780batch-Terminal
installiert ist.

Systemiiberblick

Barcode-Scanner
erleichtert die Ablaui-  IND780batch-
und Nachverfolgbarkeit Terminal fiihrt den
Bediener mithilfe von

Bildschirmaufforderun
gen durch das Rezept

Platformwaoge 8
USB-Tastatur zur
leichten Dateneingabe

Abbildung 15-12: Diagramm des IND780batch-Systems fiir manuelle Rezepturen

Terminaleinstellungen

B Stellen Sie sicher, dass die Waage mit einer Kapazitat eingerichtet ist, die
hoher als die in diesem Beispiel verwendete Chargengroe ist.

Ausfiihrung

Um das Terminal fir dieses Beispiel zu konfigurieren, greifen Sie zundchst auf
Setup > Anwendung > Bafch 780 > Rezepivorgdnge > Ausfilhrungssteuerung zu
(siehe Abbildung 15-2):

Automatisch Aktiviert. Dadurch kann das Rezept jeweils phasenweise ausgefihrt
werden, ohne dass der Bediener eingreifen muss, es sei denn, das
Rezept enthdlt eine spezielle Halten Bediener-Phase, um das Rezept
anzuhalten und die Besfdtigung des Bedieners einzuholen.

Am Ende halien  Akiiviert. Dadurch kann der Bediener mithilfe des Softkeys AM ENDE

HALTEN Nl auf dem Terminal ein Rezept nach dessen Abschluss
anhalfen, wenn der Auftrag so eingerichtet ist, dass er kontinuierlich in
einer Schleife ausgefihrt wird.
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AuBerhalb
Toleranz

Sirg anzeigen

Anhalten. Dadurch wird das Rezept angehalten, wenn ein Material
auBerhalb der angegebenen Toleranzgrenzen liegt. Der Bediener kann
dann enfscheiden, ob die Charge forigesefzt oder abgebrochen werden
soll.

Phase. Dadurch zeigt das Terminal wdhrend der Ausfihrung jeden

nach Schrift des Rezepts an. Die Anzahl der vom Bediener erforderlichen
Tastenanschldge fur das Aufrufen der entsprechenden Ansichten wird
minimiert.

Chargenbearbeitung

Als Ndchstes konfigurieren Sie die Terminal-Einstellungen unter Setup >
Anwendung > Bafch 780 > Rezepivorgdnge > Charge bearbeiten (siehe Abbildung

156-3):

Neuskalierung

Schleifenausfiinrung

Schleifenstart

Rezepizielwerte
bearbeiten

Charge-konvert

Rezept %. Damit kann der Bediener die ChargengréRe innerhalb der
durch die Einstellungen fur Neuskalierungsfaktor, Min und Max
festgelegten Parameter auf dem Rezeptbildschirm im BatchTool 780
PC-Konfigurationstool prozentual erh6hen oder verringern.

Akiiviert. Dadurch wird die Schleifenausflinrungsfunktion auf dem
Bildschirm Auffrag hinzuftigen im Terminal aktivierf. AuBerdem kann
im Rahmen der Schleifenausflihrung ein Rezept so lange wiederholt

werden, bis der Bediener auf den Softkey AM ENDE HALTEN |
druckt.

Automatisch. Wenn der Aufirag auf Schleifenausfiihrung eingestellt
und diese akfiviert ist, startet das System die néchste Charge
aufomatisch nach Abschluss jedes Rezepts.

Deaktiviert. Der Bediener darf einzelne Zielwerte im Rezept nicht neu
skalieren. Wenn diese Funktion akfiviert ist, kann der Bediener das
Verhdltnis der Materialien im vorliegenden Rezept dndern.

Aktiviert. Der Bediener kann eine Charge konvertieren, die aufgrund
einer Toleranzuberschreitung abgebrochen wurde. Dadurch kann
das Material der abgebrochenen Charge weiter verwendet werden.

Autom. Druck & Protokoll

SchlieBlich konfigurieren Sie die Terminal-Einstellungen unter
Setup > Anwendung > Bafch 780 > Rezepivorgdnge > Aufom. Druck & Profokoll
(siehe Abbildung 15-4):

Chargeniransaktion

Aktiviert. Das Rezept verwendet eine Kommunikationsphase
zum Drucken eines Chargenzusammenfassungsberichts,
wenn jede Charge abgeschlossen wird.
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Chargenzusammenfassung  Deaktiviert. Nach Abschluss der Charge wird ein
Chargenzusammenfassungsbericht gedruck.

Hinweis: Damit die Daten richfig weitergeleitet werden,
mussen die entsprechenden Druckerverbindungen
in Setup unter Kommunikatfion > Verbindungen
konfiguriert werden. Besonders wichtig ist die
Einrichtung einer
Anforderungsausgabenverbindung mithilfe eines
seriellen oder EPrint-Ports, wobei der Druck-Trigger
auf ,Charge” eingestellt wird. Einzelheiten zur
Konfiguration der seriellen und EPrint-
Verbindungen finden Sie im Technischen
Handbuch zum IND780-Terminal.

Audit-Protokoll Drucken Deaktiviert Daten wie Modusanderungen,
Rezeptbearbeitungen und Chargensequenzergebnisse werden
nicht gedruckt, sondern in einer Profokolldatei auf der
Compact Flash-Karte gespeichert. Das Audit-Protokoll kann
im BatchTool 780 angezeigt werden.

Chargenverlaufsdaten Aktiviert. Die Ausflihrungsdatensdize der Phase werden
protokolliert. Der Chargenverlaufsdaten-Bericht kann im
BatchTool 780 angezeigt werden.

Das Rezept umfasst eine Kommunikationsphase, die am Ende der Charge einen
Chargenzusammenfassungsbericht druckt. AuBerdem wird benutzerdefinierter Text
von den Feldern im Auftrag gedruckt (Abbildung 15-14).

E In diesem Anwendungsbeispiel ist auch die Einrichtung einer
Anforderungsausgabenverbindung mithilfe der Druckmaske 2 mit dem
benutzerdefinierfen Druck-Trigger 1 erforderlich. Der Inhalt von Maske 2 muss
in Setup manuell erstellt werden, indem unter Kommunikation > Masken >
Ausgabe (Abbildung 15-13) Maske 2 gewdhlt wird, um das
Chargenvariablenfeld ar0521 fir Shared Data zu verwenden, das zum
Drucken des Kundennamens benutzt wird, der wéhrend der Charge vom
Bediener eingegeben wird.

P=172 18 49.125 F5Mar2071 153
OQutput Template 2

Element |Data Format
v Customer
2

ar521 [40 ]

3 <CR=<|Fx> 1
- End -

Abbildung 15-13: Konfigurationsbildschirm fiir Ausgabemaske 2
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Einstellungen des PC-Konfigurationstools
BatchTool 780

Nachdem das IND780batch-Terminal fr die Anwendung richfig konfiguriert wurde,
konnen die Parameter des aufomatischen Rezeptiersystems mithilfe von BatchTool
780 eingestellt werden.

Gerdtemodule

Waage 1 Es sind keine Flussraten-Schwellenwerte oder
erweiterfen Einstellungen erforderlich, da es sich um
einen manuellen Einw@gevorgang handelt.

Halten Bediener Wird auf Konsolen-HMI eingestellf, damit der Bediener
die Rezeptphasen und Dateneingaben tber das
Vorderfeld des IND780batch-Terminals bestétigen kann.

Steuerungsmodule
Waagen-EM
Einwtige-CM manuelle Bedieneraktion

Es sind keine I/0-Anschlusszuweisungen erforderlich, da in diesem Beispiel
das Vorderfeld des IND780batch-Terminals als Bedienerschnittstelle verwendet
wird.

Halten Bediener-EM

Es sind keine zusdfzlichen CMs erforderlich, es sei denn, es werden
zusatzliche Ausgdnge flr Benachrichtigungen und Eingdnge flr
Bestatigungsdrucktasten zugewiesen.

Materialwege

Manuelles Hinzufligen von Material, Hinzufligen von Hand,

Material A Waagengerdtemodul

Manuelles Hinzufligen von Material, Hinzufligen von Hand,

Material B Waagengerdtemodul

Manuelles Hinzufligen von Maferial, Hinzufligen von Hand,

Material C Waagengerdtemodul

Rezeptdefinition

Dieses Beispiel kann als Anfangspunkt bei der Entwicklung eines funkfionellen
automatischen Rezeptiersystems verwendet werden. Beachfen Sie jedoch, dass die
in diesem Rezept verwendeten Gewichts- und Zeitwerte willkirlich gewdhlt wurden
und lediglich lllustrationszwecken dienen. Dieses Rezept hat ein Zielgewichf von
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150 kgDie Liefergewichtsformel (in der Registerkarte Phasen des BafchTool 780-
Setup-Bildschirms Rezept) ist auf +1 eingestellt, was bedeutetf, dass das
Liefergewicht fur alle der Waage 1 zugefuhrten Materialien berechnet werden sollte.

Die folgenden Chargenvariablen mussen in der Registerkarte Variablen des Setup-
Bildschirms Rezept definiert werden:

e UserlD
e Maferial A
e Material B
e Material C
Schritt Phasentyp Beschreibung Phasenparametereinstellungen
1 Horizontal starfen | Ein horizontaler Block Die Parameter werden so ein-
Block 1 gestattet die sequenzielle gestellt, dass sie nur beim ersten
Ausfiihrung einer Gruppe Rezept ausgefihrt werden. Das
von Schritten in einer bedeutet Folgendes: Wird mehr
horizontalen Kampagne. als 1 Materialcharge produziert,
wird dieser horizontale Block nur
wdhrend der ersten Chargenlaufs
ausgefihrt.
2 | Halten Bediener — | Bediener wird zur Eingabe | Bediener muss ID-Nr. eingeben.
Eingabe der ID-Nr. aufgefordert. Numerisches Datenformat,
maximaler Wert ist 100; wenn
versuchf wird, eine gréBere Zahl
als 100 einzugeben, erscheint
eine Fehlermeldung mit dem
Hinweis, dass der Wert
auBerhalb des Bereichs liegf.
Die Bediener-Nr. wird in der
Chargenvariable ,Ben-ID”
gespeichert.
3 |Horizontal Beendet die horizontale
beenden Block T | Blocksequenz.
4 |Horizontal starten | Ein horizontaler Block Dieser horizontfale Block ist so
Block 2 gestattet die sequenzielle eingestellt, dass er bei jedem
Ausfuhrung einer Gruppe laufenden Rezept ausgefihrt
von Schritten in einer wird.
horizontalen Kampagne.
5 | Behdlter Verifiziert den Behdlter. Behdlter-Tara = 10 g
verifizieren u. Zeigt das geschdtzte Behdlterkapazitat = 600 g
platzieren Taragewicht des Behdlters

und die Kapazitdt an (vom
Ersteller des Rezepts
eingegeben) und fordert den
Bediener dazu auf, den
Behdlter auf die
angegebene Waage zu
stellen.
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Schritt Phasentyp Beschreibung Phasenparametereinstellungen
6 | Material A Materialverifizierungsphase. |Ergebnisvariable = Material A
verifizieren Der Bediener gibt den Bedienermeldung = Material A
L\j/latenolnon;)en e|lr\1l. Wenn | scannen
er eingegebene Name . _—
nicht mit der Verifizierungs- S"'”Q verifiz = AA _
zeichenfolge tibereinstimmt, | SChrift beend = Bypass deakfiv
erscheint eine Meldung, die (dies bedeutet, dass das Rezept
emgegebene Werr f(]|sch |ST del’ Bediener den kOITekTen
Der Bediener wird zur Materialnamen scannt).
erneufen Eingabe des
Namens aufgefordert. Der
Bediener muss dann den
Materialnamen neu
eingeben. Wenn der richtige
Wert eingegeben wird, ruckt
das Rezept zum néchsten
Schritt vor.
7 | Manueller Transfer | Material A wiegen. Materialweg = Material A
Gewicht = 500 ¢
Negative Tol = 25 g
Positive Tol = 25 g
8 |Halten Bediener — | Behdlter entfernen. Bedienermeldung = Behdlter von
Bestdtigen Der Bediener wird zum Waage entfernen
Entfernen des Behdlters von
der Waage aufgefordert und
muss dann OK driicken, um
diese Aktion zu bestdfigen.
9 |Horizonfal Dies beendet die horizontale
beenden Block 2 | Blocksequenz.
10 |Horizontal starten | Ein horizontaler Block Dieser horizontfale Block ist so

Block 3

gestattet die sequenzielle
Ausflihrung einer Gruppe
von Schritfen in einer

horizontalen Kampagne.

eingestellt, dass er bei jedem
laufenden Rezept ausgefihrt
wird.

11

Behdlter
verifizieren u.
platzieren

Verifiziert den Behdlter.

Zeigt das geschaizte
Taragewicht des Behdlfers
und die Kapazitdt an (vom
Ersteller des Rezepts
eingegeben) und fordert den
Bediener dazu auf, den
Behdlter auf die
angegebene Waage zu
stellen.

Behdlter-Tara = 10 g
Behdlterkapazitdt = 300 g
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Schritt Phasentyp Beschreibung Phasenparametereinstellungen
12 | Material B Der Bediener gibt den Ergebnisvariable = Material B
verifizieren Materialnamen ein. Wenn | Bedienermeldung = Material B
der eingegebene Name scannen
mgh’r mit der \!enﬂyermgs— Sfring verifiz = BB
zeichenfolge Ubereinstimmt, . _
erscheint eine Meldung, die |Schrift beend = Bypass deakfiv
anzeigt, dass der (dies bedeutet, dass das Rezept
Der Bed|ener W|rd Zur del’ Bedienef den kOITekTen
emeuten Eingabe des Materialnamen scannt).
Namens aufgefordert. Der
Bediener muss dann den
Materialnamen neu
eingeben. Wenn der richtige
\Wert eingegeben wird, ruckt
das Rezept zum ndchsten
Schritt vor.
13 | Manueller Transfer | Material B wiegen. Materialweg = Material A
Gewicht = 250 g
Negative Tol = 12,6 g
Positive Tol = 12,5 g
14 | Halten Bediener — | Behdlter entfernen. Bedienermeldung = Behdlter von
Bestttigen Der Bediener wird zum Waage entfernen
Entfernen des Behdlters von
der Waage aufgefordert und
muss dann OK driicken, um
diese Aktion zu bestdfigen.
15 | Horizontal Dies beendet die horizontale
beenden Block 3 | Blocksequenz.
16 | Horizontal starfen | Ein horizontaler Block Dieser horizontale Block ist so
Block 4 gestattet die sequenzielle eingestellt, dass er bei jedem
Ausfuhrung einer Gruppe laufenden Rezept ausgefihrt
von Schritfen in einer wird.
horizontalen Kampagne.
17 | Behdlter Verifiziert den Behdilter. Behdlter-Tara= 10 g
verifizieren u. Zeigt das geschdtzte Behdlterkapazitat = 500 g
platzieren Taragewicht des Behdlters

und die Kapazitdt an (vom
Ersteller des Rezepts
eingegeben) und fordert den
Bediener dazu auf, den
Behdlter auf die
angegebene Waage zu
stellen.
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Schritt

Phasentyp

Beschreibung

Phasenparametereinstellungen

18

Material C
verifizieren

Materialverifizierungsphase.
Der Bediener gibt den
Materialnamen ein. Wenn
der eingegebene Name
nicht mit der Verifizierungs-
zeichenfolge Ubereinstimmt,
erscheint eine Meldung, die
anzeigt, dass der
eingegebene Wert falsch ist.
Der Bediener wird zur
erneufen Eingabe des
Namens aufgefordert. Der
Bediener muss dann den
Materialnamen neu
eingeben. Wenn der richtige
Wert eingegeben wird, ruckt
das Rezept zum ndchsten
Schritt vor.

Ergebnisvariable = Material C

Bedienermeldung = Material C
scannen

String verifiz = CC

Schritt beend = Bypass deaktiv
(dies bedeutet, dass das Rezept
erst dann fortgesetzt wird, wenn
der Bediener den korrekfen
Materialnamen scannt).

19

Manueller Transfer

Material C wiegen.

Materialweg = Material C
Gewicht = 400 ¢
Negative Tol = 20 g
Positive Tol = 20 g

20

Halten Bediener —
Bestdtigen

Behdlter entfernen.

Der Bediener wird zum
Entfernen des Behdlters von
der Waage aufgefordert und
muss dann OK driicken, um
diese Aktion zu bestdfigen.

Bedienermeldung = Behdlter von
Waage entfernen

2]

Horizontal
beenden Block 4

Dies beendet die horizontale
Blocksequenz.

22

Kommunikationsp
hase

Diese Phase ist zum
Drucken des
Chargenzusammenfassung
sberichts eingerichtet. Der
Bericht wird Gber den
Ethernet-Port des
IND780batch-Terminals
ausgedruckt.

23

Ende

Beendet Rezept.

Auftragsbeispiel

Abbildung 15-14 zeigt den Bildschirm zur Definition von BafchTool 780-Auftragen
an, der fur die Verwendung des oben beschriebenen Rezepts eingerichtet wurde. Es
werden zwei Chargen ausgefthrt. Um diesen Auftrag auszufiihren, muss dieser

zusammen mit dem Rezept in das IND780batch-Terminal herunfergeladen werden.
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oOrders

O [Ordert
Description [Orcert
MasterRecipe |Formula X [ Horizoral 1150 g
Batch S2¢ 150] o Total Order 2300| g
Rescals Amount 100 %

humber Of Batches |2

OrdarLina 1 [Bab's Material Exchange

OrdarLine 2

OrderLine 3 |Thanks for your oder
Recuring |res
Permanent Order |No

| Comen 0K Cancel

Abbildung 15-14: Erstellen eines manuellen Rezepturauftrags

Rezeptausfiihrung

In Tabelle 15-3 ist die Befriebssequenz eines Auftrags dargestellt, der mithilfe einer
manuellen Rezeptur erstellt wurde.

Tabelle 15-3: Rezeptvorgang: Manuelle Rezepturen

Schritt Aktion Bildschirm
0 Wadhlen Sie den entsprechenden IP=172.18.55.42 _ 03/Febi2012 14:45
Aufirag und driicken auf den Softkey Order View
MEHR, um den SOﬁkey AUSFUHREN Order ID|Order Desc |Recipe Name |Status
r@ anzuzeigen. Drlcken Sie auf Formula X

AUSFUHREN, um mit der Ausfiihrung
des Auftrags zu beginnen.

Q
)

MCRE

]

1 Der erste horizontale Block beginnt.

2 Das Rezept wartef darauf, dass der IP=172.18 66 42 03/Feb2012 15.15
Bediener eine ID-Nr. eingibf.

Das Rezept spezifiziert diesen Wert Recipe: Formula ¥ Step: 02 Batch #: 1 0f 2
als numerisch mit einem Wert
zwischen O und 100. Die Meldung
,Einfrag auB. Bereich” erscheint, wenn
ein ungultiger Wert eingegeben wurde, ~[Fnter Operator
Der Bediener muss daraufhin die ID- D #
Nr. ereut eingeben. In diesem Fall [E]
hat der Bediener 78 als ID-Nr.
eingegeben und drickt ,0K”, um v
fortzufahren.

Der erste horizontale Block endet.

Die zweite horizontale Block beginnt.
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Schritt
b

Aktion

Im ndchsten Schritt wird die
Behdlterverifizierungsphase flir
Material A durchgefihrt. Dem Bediener
wird das geschdtzte Taragewicht und
die Kapazitdt des zu verwendenden
Behdlters angezeigt. Dies gilt fur die
erste von zwei Chargen, die horizontal
ausgeflhrt werden.

In diesem Schritt wird der Bediener
zum Scannen des Materialbarcodes
aufgefordert. Nach Durchfihrung des
Scans erscheinen die Barcode-Daten
im Eingabefeld (siehe Abbildung).

Wenn kein Barcode-Scanner
verwendet wird, kann der Bediener die
Material-ID (ber das Tastenfeld auf
dem IND780-Terminal eingeben.
Druicken Sie auf EINGABE und dann
auf OK, um diesen Schritt
abzuschlieBen.

Als Ndchstes wird die manuelle
Transferphase durchgefuhrt. Hier wird
das SmariTrac-Balkendiagramm
zusammen mit dem Zielgewicht von
500 g und der Toleranz von +/- 25 g
angezeigt. Sobald das Material im
Toleranzfenster liegt und das
Balkendiagramm griin erscheint, wird
durch Driicken auf den Softkey OK
das Ergebnis akzeptiert.

Nach dem Einwdgen wird der
Bediener zum Entfernen des Behdlfers
aufgefordert. Durch Driicken auf den
Softkey OK wird das Fullverfahren fur
Charge 1 von 2 abgeschlossen.

Der Prozess fur Material A wird jefzt
fur die zweite Charge wiederholt.

Bildschirm

IP=172.18.55.42 03/Feb/ 2012 15:21

Recipe: Formula X Step: 05 Batch#: 1 of 2

Place Container on Scale 1 and Press OK

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 600 g '

IP=172.18.55.42 03/Feh/2012 158:22

Recipe: Formula X Step: 06 Batch#: 1 of 2

Scan Material A

[aa =

sBcoEF | GHIK | twnop | orsTU [ wwevz

| (Esc) | EEEEEN

[P=172.15.65.42 03/Feb/2012 158:23

122
\ q FT
g NET Scale 1
1.Material &

050 50009  +250
Recipe: Formula X Step: 07 ]

IP=172.18.55.42 03/Feh/2012 15:24

Recipe: Formula X Step: 03 Batch#: 1 of 2

Rermove container

frarm scale
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Schritt
b

Aktion

Im ndchsten Schritt wird die
Behdlterverifizierungsphase flir Charge
2 von 2 des Materials A durchgeflhrt.
Dem Bediener wird das geschdtzte
Taragewicht und die Kapazitdt des zu
verwendenden Behdlters angezeigft.

In diesem Schritt wird der Bediener
zum Scannen des Materialbarcodes
aufgefordert. Nach Durchfihrung des
Scans erscheinen die Barcode-Daten
im Eingabefeld (siehe Abbildung).

Wenn kein Barcode-Scanner
verwendet wird, kann der Bediener die
Material-ID (ber das Tastenfeld auf
dem IND780-Terminal eingeben.
Driicken Sie auf EINGABE und dann
auf OK, um diesen Schritt
abzuschlieBen.

Als Ndchstes wird die manuelle
Transferphase durchgefuhrt. Hier wird
das SmariTrac-Balkendiagramm
zusammen mit dem Zielgewicht von
500 g und der Toleranz von +/- 25 g
angezeigt. Sobald das Material im
Toleranzfenster liegt und das
Balkendiagramm griin erscheint, wird
durch Driicken auf den Softkey OK
das Ergebnis akzeptiert.

Nach dem Einwdgen wird der
Bediener zum Entfernen des Behdlfers
aufgefordert. Durch Driicken auf den
Softkey OK wird das Fullverfahren fur
Charge 2 von 2 abgeschlossen.

Der Prozess wird jefzt fur Material B
wiederholt.

Die zweite horizontale Block endet.

Die dritte horizonfale Block beginnt.

Bildschirm

IP=172.18.55.42 03/Feh/2012 15:25)

Recipe: Formula X Step: 05 Batch#: 2 of 2

Place Container on Scale 1 and Press OK

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 600 g '

K.
&

IP=172.18.55.42 06/Feh/2012 08:02

Recipe: Formula X Step: 06 Batch#: 2 of 2

Scan Material A

o

|
oK.

IP=172.18.55.42 03/Feb/2012 15:26)

902.0. =

NET Scale 1
1 Waterial A

050 50009  +250
Recipe: Formula X Step: 07 ]

K.
&

IP=172.18.55.42 03/Feb/2012 15:26)

Recipe: Formula X Step: 08 Batch#: 2 of 2

Remove container

frarm scale
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Schritt Aktion

11 Erste Chargenbehdlter-Verifizierung flr
Material B.

12 Erster Chargenbarcode-Scan fur
Material B.

13 Manuelle Transferphase von Material
B flr die erste Charge.

14 Charge 1 von 2 Material B,
abgeschlossen.

Bildschirm

IP=172.18.55.42 03/Feh/2012 15:27]

Recipe: Formula X Step: 11 Batch#: 1 of 2

Place Container on Scale 1 and Press OK

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 300 g '

K.
&

IP=172.18.55.42 03/Feh/2012 15:27]

Recipe: Formula X Step: 12 Batch#: 1 of 2

Scan Material B

B8 e

K-
&

IP=172.18.55.42 03/Feh/2012 15:27]

/ 10286
\ o FT

q NET Scale 1

2 Material B

125 25009 +125
Recipe: Formula X Step: 13 ]

[_:,i}{,

IP=172.18.55.42 03/Feh/2012 15:25)

Recipe: Formula X Step: 14 Batch#: 1 of 2

Remove container

frarm scale
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Schritt Aktion Bildschirm

11 Zweite Chargenbehdlter-Verifizierung IP=172.18.55.42 03/Feb/2012 15:28
fur Material B.

Recipe: Formula X Step: 11 Batch#: 2 of 2

Place Container on Scale 1 and Press OK

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 300 g '
K-
¥
12 Zweiter Chargenbarcode-Scan fir IP=172.18.55.42 DE/Feb/2012 08:04
Material B.
Recipe: Formula X Step: 12 Batch#: 2 of 2
Scan Material B
EE] Ke)
K-
¥
13 Manuelle Transferphase von Material IP=172.18.55.42 D3/Feb/2012 1523
B fiir die zweite Charge. 250 0 12?95
NET Scale 1
2 Material B -
-125 25009 +125
Recipe: Formula X Step: 13 ]
K-
¥
14 Charge 2 von 2 Material B, IP=172 18 55 42 03/Fek/2012 15:30
abgeschlossen.
Der Prozess wird jetzt fir Material C Recipe: Formula X Step: 14 Batch#: 2 of 2
wiederholt.

Rermove container

frarm scale

15 Die dritte horizontale Block endet.

16  Die vierfe horizontale Block beginnt.
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Schritt Aktion

17  Erste Chargenbehdlter-Verifizierung flr
Material C.

18  Erster Chargenbarcode-Scan fur
Material C.

19  Manuelle Transferphase von Material
C fur die erste Charge.

20  Charge 1 von 2 Material C,
abgeschlossen.

Bildschirm

IP=172.18.55.42 03/Feb/2012 15:30)

Recipe: Formula X Step: 17 Batch#: 1 of 2

Place Container on Scale 1 and Press OK

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 500 g '

K.
&

IP=172.18.55.42 03/Feb/2012 15:30)

Recipe: Formula X Step: 18 Batch#: 1 of 2

Scan Material C

[cd =

sBcoEF | GHIK | twnop | orsTU [ wwevz

| (Esc) | EEEEEN

IP=172.18.55.42 03/Feb/ 2012 15:31

399 6 15295

NET Scale 1
3 Material

2200 40009 +200
Recipe: Formula X Step: 19 ]

K.
&

IP=172.18.55.42 03/Feh/2012 158:32

Recipe: Formula X Step: 200 Batch#: 1 of 2

Remove container

frarm scale
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Schritt Aktion

17  Zweite Chargenbehdlter-Verifizierung
fur Material C.

18  Zweiter Chargenbarcode-Scan fur
Material C.

19  Manuelle Transferphase von Material
C flr die zweite Charge.

20  Charge 2 von 2 Material C,
abgeschlossen.

21 Die vierte horizonfal Block endet.

15-38

Bildschirm

IP=172.18.55.42 03/Feh/2012 158:32

Recipe: Formula X Step: 17 Batch#: 2 of 2

Place Container on Scale 1 and Press OK

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 500 g '

K.
&

IP=172.18.55.42 03/Feh/2012 158:32

Recipe: Formula X Step: 18 Batch#: 2 of 2

Scan Material C

lee Ks]
sBcoEF | GHIK | twnop | orsTU [ wwevz
| (Esc) | EEEEEN
IP=172.18 55 42 03/Feb/2012 15:33
398 6 19292
NET Scale 1
3 Material C

2200 40009 +200
Recipe: Formula X Step: 19 )

K-
&

IP=172.18.55.42 03/Feh/2012 15:33)

Recipe: Formula X Step: 20 Batch#: 2 of 2

Remove container

frarm scale
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Schritt Aktion Bildschirm

22  Mit der Kommunikationsphase ist Frinting
keine Anzeige verknupft. Auf dem
Bildschirm erscheint wihrend dieser
Phase Kein aktives Gerdt, wihrend

der No Active Equipment

Chargenzusammenfassungsbericht an
den Eprint-Anschluss gesendet wird.

23  Das Rezept ist jetzt abgeschlossen, IP=172.18.55.42
und der Bediener wird dazu
aufgefordert, auf die Anwendungstaste
A1 zu driicken, um zum Bildschirm

06/Feh/2012 08:07)

LAuftragsansicht” zurlickzukehren. No Active Equipment

Order Complete, Press A1

Chargenzusammenfassungs- und
Transaktionberichte

Chargentransaktionsberichte

Dieser Musterausdruck zeigt den wahrend des Auftrags erstellfen
Chargentransakfionsbericht:

Bediener eingeben=78
Leeren Behalter platzieren=ACK
Material A scannen=

Material A 500 ¢ 498,8 ¢
Behalter entfernen=ACK
Leeren Behalter platzieren=ACK
Material A scannen=

Material A 500 ¢ 502,0 ¢
Behalter entfernen=ACK
Leeren Behalter platzieren=ACK
Material B scannen=

Material B 250 ¢ 251,0 g
Behalter entfernen=ACK
Leeren Behalter platzieren=ACK
Material B scannen=

Material B 250 g 250,0 g
Behalter entfernen=ACK
Leeren Behalter platzieren=ACK
Material C scannen=

Material C 400 g 399,6 g 1
Behalter entfernen=ACK
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Leeren Behalter platzieren=ACK
Material C scannen=

Material C 400 g 398,6 ¢ 1
Behalter entfernen=ACK

Zusammenfassungsberichte

Der nachstehend abgebildete Musterausdruck zeigt den Chargenzusammen-
fassungsbericht, der wdhrend der Kommunikationsphase vom Terminal gesendet
wird:

Form0O0000eO001IN ST=2012/02/06 08:01:08
Form00000eO001IN CT=2012/02/06 08:07:00
Form0O0000eO002IN ST=2012/02/06 08:02:24
Form0O0000e0002IN CT=2012/02/06 08:07:04

Beispiele fiir benutzerdefinierte TaskExpert-

Phasen

15-40

Dieses Kapitel beschreibt ausflhrlich eine erweiterte Funktion des IND780batch,
mit der eine benutzerdefinierte TaskExpert-Phase ein TaskExpert-Programm
innerhalb eines Rezeptes ausfuhrt. Mit dieser Funktion kann das IND780batfch
benuitzerdefinierte Aktionen und Vorgénge durchflihren und nahezu jeden
Chargenanwendungsprozess verwalten.

Um diese Phase zu verwenden:
= Muss der Programmierer mit TaskExpert vertraut sein

= Mussen die TaskExpert-Dateien auf das IND780batch-Terminal Ubertragen
werden.

Die beiden nachfolgenden Beispiele liefern eine grundlegende Vorstellung dartber,
wie eine benutzerdefinierfe TaskExpert-Phase innerhalb des Rezeptes genutzt
werden kann. Diese Beispiele zeigen Moglichkeiten auf, wie diese Funktion
eingesefzt werden kann. Sie beriicksichtigen dabei jedoch nicht jede einzelne
Option, die diese sehr flexible Funktion bietet.

B Bevor das Rezept das TaskExpert-Programm durchflihren kann, muss es
zundchst in das IND780batch-Terminal Ubertragen werden. Diese Ubertragung
erfolgt mithilfe des TaskExpert-Entwicklungstools, das allen in TaskExpert
geschulten Programmierern zur Verfugung steht. Die Toolversionen 2.1.15 und
hoher enthalten die Chargenfunktionsbausteine.

Beispiel 1: Automatische Berechnung des
Zielwertgewichts fiir eine Zutat

In diesem Beispiel will der Benutzer eine Materialcharge aus drei Zufaten herstellen:
Zucker, Sesam und Ol. Zucker und Sesam mussen in gleichen Teilen abgewogen
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werden, das Ol muss 2,5 % des Gesamtgewichts von Zucker und Sesam
betragen. Dazu enthdlt das Rezept zwei benutzerdefinierte Phasen.

Die Chargenerstellung Iduft wie folgt ab:

1.
2.

Ein Behdlter wird auf die Waage gestellt und sein Taragewicht gemessen.

Die Anfangsmenge des Sesams wird aufomatisch in den Behdlter auf der
Waage Ubertragen.

Der Behdlter wird von der Waage genommen und in einen anderen Raum
gebracht. In diesem wird Zucker hinzugefugt, jedoch ohne Verwendung einer
Waage. Die Menge des hinzugeftgten Zuckers wird also von Charge zu
Charge abweichen. Da Sesam und Zucker aber zu gleichen Teilen verwendet
werden mussen, wird eine benutzerdefinierte TaskExpert-Phase verwendet, um
die Menge des durch den Bediener hinzugeflgfen Zuckers zu berechnen.

Das TaskExpert-Programm berechnet die Menge des hinzugefigten Zuckers,
indem es das Gewicht des Sesams und des Behdlters abzieht und die Menge
des Sesams berechnet, der zugefugt werden muss, um gleiche Mengenanteile
zu erhalten.

Der Bediener stellt den Behdlter wieder auf die Waage und die
benuizerdefinierte TaskExpert-Phase:

a. Berechnet die Menge des hinzugeflgten Zuckers, indem das Gewicht des
Sesams und des Behdlters abgezogen werden und

b. Legt dann die Menge des Sesams fest, die bendtigh wird, um gleiche
Mengenanteile zu erhalten, und

c. Leitet schlieBlich den Ergebniswert an das IND780batch weiter, das
mithilfe einer Materialiransfer-Phase die bendtigte Menge Sesam hinzufugt.

Da die Charge nun zu gleichen Anteilen aus Sesam und Zucker besteht, muss
der Bediener nur noch das Ol hinzufiigen. Das Zielwertgewicht des Ols
entspricht 2,5 % des Gesamigewichts der Sesam-Zucker-Mischung. Auch fur
diese Berechnung wird wieder eine benutzerdefinierfe TaskExpert-Phase
verwendet.

Das Ergebnis der TaskExpert-Berechnung wird an das IND780batfch
tibermittelt, welches wiederum mit einer Materialtransfer-Phase das Ol
aufomatisch zum Behdlfer hinzufligt. Nach Ablauf dieser Phase ist die Charge
vollstandig.

Rezeptkonfiguration

Abbildung 15-15 und Abbildung 15-16 zeigen das in BafchTool 780 konfigurierte
Rezept. Beachten Sie die flnf Chargenvariablen, die in Abbildung 15-16 genannt
werden.
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[

Abbildung 15-15: Sesam- und Zuckerrezept, Registerkarte ,Phasen”

File Edit Reports Tools Help

& Custom TE
& Terminall
& Equipment Modules D

Recipe

©-1.Scale 1
Weigh-in CM

Sugar Mix

B Rescaling Factor
Min 10 %
Max 100 %

Dele Wt formuda +1
Target 25 kg
Campaign

Batch Variable Names

[l e e ]

T

Abbildung 15-16: Sesam- und Zuckerrezept, Registerkarte ,Variablen”
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Benutzerdefinierte Phase: Allgemeine
Konfiguration

Parameter der benutzerdefinierten Phase mussen im BatchTool unter Tools |
Benutzerdefinierte Phase konfigurieren ebenfalls konfiguriert werden (Abbildung

15-17).

7| BatchTool 780
File Edit Reports | Tools | Help
= Custom TE Users 1
& Terminalt Config
=-Equipment Mod{  Config Custom Phase  |C
- = 1-Scale 1 History Management  »
“WeighIn C Data Management » P

W Transparrraron T Tt

Abbildung 15-17: Aufrufen des Meniipunktes ,Benutzerdefinierte Phase konfigurieren”

Das Konfigurationsfenster ,Benutzerdefinierte Phase” 6ffnet sich und zeigt alle
benutzerdefinierten Phasen an, die im Terminal gespeichert wurden. Der Benutzer
kann eine bereifs vorhandene benutzerdefinierte Phase auswdhlen, eine
vorhandene bearbeiten oder eine neue erstellen. In Abbildung 15-18 wird eine
vorhandene Phase namens Sesam Zucker ausgewanhilt.

i
i Custom Phases |

Phase Name TE File Name

OplnputWeight Oplnput.cpt
CheckContainer ChkContainer.cpt

T oo ] [ e ]

Abbildung 15-18: Dialog ,Benutzerdefinierte Phase auswihlen”

Ist die Phase in der Liste ausgewdhlt, klicken Sie auf Bearbeiten, um die Details
dieser Konfiguration aufzurufen.
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e e e
Custom Phase
Phase Name Slow Step Timeout | Disable Field -
TE File Name  SesameSugar.cpt Max Pre-scan Value |Enable Field -
Il [
Parameter  Label Field Type Default
|1 Pammeteri ________LSTBXEDIT I
i 2 Parameter2 LSTBX_EDIT
i 3 Parameter3 LSTBX_EDIT
I 4 Parameterd LSTBX_EDIT
5 NONE
6 NONE
7 NONE
8 NONE
[ o [ cuma ]

Abbildung 15-19: Fenster , Benutzerdefinierte Phase bearbeiten”
Im Bildschirm ,Benutzerdefinierte Phase”:

e Legen Sie den Namen der Phase fest — Sesam Zucker

e Wadhlen Sie das TaskExpert-Programm, das im Rezept verwendet wird —
SesameSugar.cpt

o Akfivieren oder deakfivieren Sie das Feld ,Timeout langs Schritt” im Bildschirm
,Benutzerdefinierte Phase” (Abbildung 15-19). In diesem Fall ist eine
Zeitlberschreitung Uberfllssig, da es sich lediglich um eine Berechnung
handelt.

o Aktivieren oder deakfivieren Sie das Feld ,Maximaler Vorscan-Wert” im
Bildschirm ,Benutzerdefinierte Phase” (Abbildung 15-19). Mit diesem Wert
kann die durch ein Berechnungsergebnis resultierende Uberladung der Waage
oder das Uberlaufen des Behdlters verhindert werden. Ein maximaler Vorscan-
Wert muss festgelegt werden, wenn eine Variable als Zielwertgewicht
verwendet wird; deshalb ist dieses Feld aktiviert.

Es gibt auBerdem acht Parameter, die zum Datenaustausch zwischen TaskExpert-
Programm und Rezept genutzt werden konnen. In diesem Beispiel werden vier
dieser Paramefer verwendet. Jeder dieser vier nufzt den Feldtyp LSTBX_EDIT
(Listenfeld bearbeiten). Das Fenster zeigt die Chargenvariablen an, die in der
Registerkarte ,Variablen” des Bildschirms ,Rezeptkonfiguration” festgelegt wurden
und die in der benufzerdefinierten Phase dem Datentransfer dienen. Im Feld
,Listenfeld bearbeiten” kann der Benutzer aus einer Dropdown-Liste alle
Chargenvariablen wdhlen, die im Steuerrezept bestimmt wurden oder einen
eigenen numerischen oder alphanumerischen Text eingeben. So kann der Benutzer
Informationen von einer Chargenvariable an das TaskExpert-Programm
weitergeben, sodass dieses Berechnungen durchfihren und die Ergebnisdaten
zuruck an das Rezept senden kann.

Abbildung 15-20 zeigt den Parameterkonfigurationsbildschirm einer
benutzerdefinierten Phase.
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Custarm Phase Paramet e D e
Custom Phase Parameter |
|
Label ) Defaut
Field Type Lbia_x_l:u]l v Data Length 16
OK i Cancel |

Abbildung 15-20: Bildschirm ,Parameter fiir benutzerdefinierte Phase konfigurieren”

Wenn alle notwendigen Parameter der benufzerdefinierten Phase hinzugefugt
wurden, klicken Sie auf ,OK”, um das Bearbeitungsfenster zu schlieBen (Abbildung
156-19).

Erste benutzerdefinierte Phase: Konfiguration im
Rezept

Doppelklicken Sie auf die erste benutzerdefinierte Phase im Rezept (Abbildung
15-15), um das Fenster in Abbildung 15-21 zu 6ffnen. In diesem Fenster wird
festgelegt, wie das Rezept das TaskExpert-Programm ausfuhrt.

v S ERET L
Custom
[Blu el o) WMICalculate 2nd Sesame Layer] Step Number 05
Process

Type Sesame Sugar TE File Name SesameSugar.cpt |
Step Sequence Type |Sequential - Operator Message Calculating Sesame.. |
Task Number Max Pre-scan Value 25 kg |
l

Data

Parameter! %Sesame2
Parameter2 %Sesame1
Parameter3 %Sugar

Parameter4 %Container

[ Save ] l Cancel l [ Done ]

Abbildung 15-21: Rezept: Konfiguration der ersten benutzerdefinierten Phase

Durch diese Phase wird das TaskExpert-Programm gestartet. Mit diesen vier
Parameterdaten (in diesem Fall Chargenvariablen, die mit einem % beginnen)
berechnet das Programm die Menge des durch den Bediener zugefligten Zuckers.
Dabei werden das Liefergewicht des Sesams sowie das Taragewicht des Behdlters
vom aktuellen Bruttogewicht abgezogen. Mit diesem Wert wird die Menge Sesam
bestimmt, die noch hinzugefugt werden muss, um der gleichen Menge Zucker zu
entsprechen.

Zweite benutzerdefinierte Phase: Konfiguration im
Rezept

Schritt 7 des Rezepts ist die zweife benuizerdefinierte Phase, in der das TaskExpert-
Programm die benétigte Menge Ol berechnet. Das Programm verwendet den
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Gesamtwert des Sesams plus den Gesamfwert des Zuckers und mulfipliziert deren
Summe mit 0,025 (2,5 %), um das Zielwertgewicht des notwendigen Ols zu
berechnen.

7 —— 7

Custom [‘
Description Calculate Qil Step Number 07
Process
Type Sesame Sugar TE File Name SesameSugar.cpt
Step Sequence Type Operator Message Calculating Oil...
Task Number | Task 1 - Max Pre-scan Value 10 kg

Data
Parametert  %Qil -

Parameter2 %Sesame1 -
Parameter3 %Sugar -

Parameter4 %Sesame2 -

[ Save ] l Cancel l [ Done ]

Abbildung 15-22: Rezept: Konfiguration der zweiten benutzerdefinierten Phase

Beachten Sie, dass im Datenbereich nun die Chargenvariablen enthalten sind, die
fur die Werte der ersten und zweiten Sesamzufuihrung, den berechneten Wert fur die
Zuckerzufuhrung sowie den berechneten Wert fur die Zutat Ol stehen.

Rezeptausfithrung

Tabelle 15-4 zeigt eine schrittweise Beschreibung des Rezepts, das auf einem
IND780batch-Terminal ausgeflhrt wird. Bevor das Rezept verwendet werden kann,
muss ein Auftrag (Abbildung 15-23) flur das Sesam-Zucker-Rezept erstellt und
zum Terminal heruntergeladen werden.

Weigh-n GM

Wi Transport Har CM

Weigh-Out CM

WO Transport Hdr CM
.

Abbildung 15-23: Auftragserstellung
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Tabelle 15-4: Rezeptausfiihrung: Benutzerdefinierte Phase — Beispiel 1

Aktion

Wdhlen Sie den Auftrag im
IND780batch-Terminal und driicken Sie
den Softkey ,AUSFUHRUNG".

Der erste Schritt ist eine Phase ,Halfen
Bediener”, in der der Bediener
aufgefordert wird, den Behdlfer auf die
Waage zu stellen. Wenn der Behdlter
auf der Waage steht, muss der Bediener
den Softkey ,OK” driicken, um
fortzufahren.

Anzeige

IP=172.18.54.249 09¢0ct 2012 10:37]
Order View

Order Desc

Sesame Sugar Recipe

=

09/0ct2012 10:35

MORE

IP=172.18.54.249

Recipe: SesameSugar Step: 01 Batch #: 1 of 1

Place container

on scale.

o
oK.

Wdhrend dieser Phase ,Gewicht prifen” erfasst das Rezept das aktuelle Gewicht auf der
Waage, das dem Taragewicht des Behdlters entspricht. Dieser Wert wird in einer

Chargenvariablen gespeichert.

Danach werden in der Phase
,Materialfransfer” aufomatisch 25 kg
Sesam in den Behdlter auf Waage 1
gefallt.

In der zweiten Phase ,Halten Bediener”
wird der Bediener aufgefordert, den
Behdlfer in dem Raum mit dem Zucker
zu bringen, Zucker hinzuzufugen und
den Behdlter zurlick auf die Waage zu
stellen.

\Wenn der Behdlfer wieder auf der
Waage steht, muss der Bediener den
Softkey ,OK” drlicken, um fortzufahren.

IP=172.18.54.249

25.0

kg NETScale 1

Wait Stability

Recipe: SesameSugar
Batch ID: Sesame Test
Material: 1,Sesame
Target: 25.0 ky

+Tol: 1.2 -Tol: 1.2 D

[y

IP=172.18.54.249

09/0ct/2012 12:02

Step: 03
Batch#: 1 of 1

MORE

09/0ct/2012 10:43

Recipe: SesameSugar Step: 04 Batch #: 1 of 1

Get sugar and

put on scale.
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Schritt
5

Aktion Anzeige

Nun wird in der ersten der beiden benutzerdefinierten Phasen ermittelt, wie viel Zucker der
Bediener beigemischt hat, und berechnet, wie viel Sesam noch zugefligt werden muss.

Das Programm l6st dadurch einen IP=172.18.54 249 0%/0ct/2012 12:00
weiteren Materialtransfer aus, bei dem 35 5
die notwendige Menge Sesam '

. . . . R kag NETScale 1
hinzugeflgt wird. In diesem Beispiel

befréigt das zustzliche Zielwertgewicht Wait Stabllity
36 kg Recipe: Sesame3ugar  Step: 06

Batch ID; Sesame Test  Batch#: 1 of 1
Material: 1,5esame

Target: 36.0 ky

+Tol: 0.5 -Tol: 0.5 Q

[

Wdhrend einer zweifen benutzerdefinierten Phase wird die Olmenge berechnet, die der
Charge hinzugefligt werden muss: 2,5 % des Gesamtgewichts von Zucker und Sesam.

Das Ergebnis der Berechnung wird an IP=172.18.54.243 09/0ct/2012 12:04
das Terminal gesendet und eine 3 5
Materialtransfer-Phase fillt die korrekte '

Menge Ol in den Behlter. kg NETScale 1

. Lo Wait Stability

ln diesem B.GISpl?| VyOF das . Recipe: Sesame3ugar  Step: 08
ZlelWGﬁgerChT far 010,25 * 122,5 Batch ID: Sesame Test  Batch#: 1 of 1
bzw. 3,0 kg. Material: 3,0il

Target: 3.0 kg

+Tol: 0.5 -Tol: 0.5 o

U@ MORE

Das Rezept ist nun vollsténdig. Nach IP=172.15.54.245 09/0ct/2012 1148

dem Driicken der Anwendungstaste Al
erscheint wieder der Bildschirm
LJAuftragsansicht”.

Mo Active Equipment
Order Complete, Press A1

Wichtiger Hinweis: Verwendung von Chargenvariablen in diesem Rezept

In Schritt 6 und 8 werden Chargenvariablen als Zielwertgewichte verwendet. In
diesen Variablen sind die Ergebnisse gespeichert, die das TaskExpert-Programm
fir das Zielwertgewicht der benétigten Menge Sesam und Ol berechnet hat. Immer
wenn eine Chargenvariable als Zielwertgewicht verwendet wird, missen negative
und positive Toleranzen fiir diesen Materialtransfer festgelegt werden. Wenn das
Kontrollkdstchen ,Standard verwenden” auf der linken Seite markiert ist (Abbildung
156-24), wird O als negativer und positiver Toleranzwert verwendet, weil das
System keine auf einer Variablen beruhende Toleranz berechnen kann.
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Material Transfer

Material Transfer 4 b
Description Step Number [03

Basic | Advanced
—Process

Step Sequence Type |Sequential =

—Target

Weight (0.0 ~| kg Material Path _I
Negative Tolerance (0.0 -| kg Feed Type |Net =
Positive Tolerance (0.0 -| kg

I Use Default

Save | Cancel | Done |

Abbildung 15-24: Bildschirm ,Materialtransfer konfigurieren”

2: Festgelegte Rezeptstruktur, Bediener
gibt bei Ausfiihrung des Rezepts
Zielwertgewicht ein

In diesem Beispiel werden einer Charge automatisch vier Zutaten hinzugefugt, doch
die Menge jeder einzelnen Zutat variiert von Charge zu Charge. Anstatt fur jede
Variante ein einzelnes Rezept zu erstellen, mdchte der Benufzer, dass ein Bediener
zu Beginn des Rezepts die Zielwertgewichte fur jede einzelne Zutat eingibt.
Nachdem die Gewichte eingegeben wurden, wird das Rezept bis zur Vollendung
der Charge durchgefuhrt.

Die Chargenerstellung Iduft wie folgt ab:

1. Der Bediener startet den Aufirag.

2. Ein benuizerdefiniertes TaskExpert-Programm wird gestartet, das den Bediener
auffordert, die Zielwertgewichte fur jede einzelne der vier Zutaten einzugeben.

3. Wenn alle Gewichte eingegeben wurden, driickt der Bediener den Softkey ,0K”".

4. Das TaskExpert-Programm sendet den eingegebenen Wert far Zutat 1 an das
Rezept, das diesen Wert als Zielwertgewicht fir die automatische Zufiihrung
von Zutat 1 verwendet.

Das Rezept flllt automatisch Zutat 1 bis zum Zielwertgewicht ein.

Dieses Verfahren wiederholt sich bei Zutat 2, 3 und 4, bis das Rezept
vollstdndig ist.

15-49



Abschnitt II: Anleitung zu BatchTool 780

Rezeptkonfiguration

Abbildung 15-25 und Abbildung 15-26 zeigen das Rezept, wie es in BatchTool
780 konfiguriert wurde.

Material2
Gl Mtk Targis
Matenald

| Gt Mt Taree
| Matsrialt
End

File Edit Repors Tools Help
& Custom TE
& Terminali Recipe

& Equipment Modules | 1D OpinputWt Description  Operator Input Recipe:
& Material Paths

Recioes Author WMB DeN. Wt =1 D Rescaling Factor
%ineﬂesl Status Development .] Target 0 - Min 10 %
M: 100 %
SesameSugar Canpagn (Vetical -] =
& Orders e
.

@ History
Batch Variable Names

1 Materialt il

2 Material2 12

3 Material3 13

4 Material 14

5 15

16

17

18

19

2 om~a
e B YN

Abbildung 15-26: Rezept Gewichtseingabe, Registerkarte ,Variablen”

Benutzerdefinierte Phase: Aligemeine
Konfiguration

Parameter der benutzerdefinierten Phase missen im BafchTool unter Tools |
Benutzerdefinierte Phase konfigurieren ebenfalls konfiguriert werden (Abbildung
15-17).

Das Konfigurationsfenster ,Benutzerdefinierte Phase” 6ffnet sich und zeigt alle
benutzerdefinierten Phasen an, die im Terminal gespeichert wurden. Der Benutzer
kann eine bereifs vorhandene benutzerdefinierte Phase auswdhlen, eine
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vorhandene bearbeiten oder eine neue erstellen. In Abbildung 15-27 wird eine
bereits bestehende Phase namens OpInpufWt ausgewdhlt.

Custom Phases
i

Phase Name TE File Name

Sesame Sugar SesameSugar cpt
pinp pinp p
CheckContainer ChkContainer.cpt

Abbildung 15-27: Dialog ,Benutzerdefinierte Phase auswdhlen”

Ist die Phase in der Liste ausgewdhlt, klicken Sie auf Bearbeiten, um die Details
dieser Konfigurafion aufzurufen.

Custom Phase
| Phase Name Slow Step Timeout [Disable Field =/ |
TE File Name  Opinput.cot Max Pre-scan Value |Enable Field =
Parameter  Label Fleid Type Detaum
2 HONE 50
3 NONE |50
4 | NONE |50
5 NONE
[ | NONE |
7 | NONE |
*
Edit [ ok [ canca |

Abbildung 15-28: Fenster , Benutzerdefinierte Phase bearbeiten”
Im Bildschirm ,Benutzerdefinierte Phase”:

e Legen Sie den Phasennamen fest — OplnputWeight

e Wadhlen Sie das TaskExpert-Programm, das im Rezept verwendet wird —
Oplnput.cpt

o Akfivieren oder deakfivieren Sie das Feld ,Timeout langs Schritt” im Bildschirm
,Benutzerdefinierte Phase” (Abbildung 15-28)

o Akfivieren oder deakfivieren Sie das Feld ,Maximaler Vorscan-Wert” im
Bildschirm ,Benutzerdefinierte Phase” (Abbildung 15-28). Mit diesem Wert
kann die durch ein Berechnungsergebnis resultierende Uberladung der Waage
oder das Uberlaufen des Behdilters verhindert werden. Ein maximaler Vorscan-
Wert muss fesfgelegt werden, wenn eine Variable als Zielwertgewicht
verwendef wird; deshalb ist dieses Feld aktiviert.
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Abbildung 15-28 stelltf auBerdem acht Parameter dar, die zum Datenaustausch
zwischen TaskExpert-Programm und Rezept genutzt werden kénnen. Das Rezept
wird in diesem Beispiel einen Parameter verwenden, der den Feldtyp LSTBX_EDIT
(Listenfeld bearbeiten) besitzt. Das Listenfeld zeigt die Chargenvariablen an, die in
der Registerkarte ,Variablen” des Bildschirms bestimmt wurden und in der
benufzerdefinierten Phase zum Dafentransfer verwendetf werden. Im Feld ,Listenfeld
bearbeiten” kann der Benutzer einen eigenen numerischen oder alphanumerischen
Text eingeben. Mit diesem Paramefer kann der Benuizer Informationen von einer
Chargenvariable an das TaskExpert-Programm weitergeben, sodass dieses
Berechnungen durchfiihren und die Ergebnisdaten zurtick an das Rezept senden
kann.

Abbildung 15-20 zeigt den Parameterkonfigurationsbildschirm einer
benuitzerdefinierten Phase, wenn das ,Bearbeiten” in Abbildung 15-20 ausgewdhlt
wird.

\Wenn alle notwendigen Parameter der benutzerdefinierten Phase hinzugefligt
wurden, klicken Sie auf ,0K”, um das Konfigurationsfenster zu schlieBen.

Vier benutzerdefinierte Phasen: Konfiguration im
Rezept

Im Rezept in Abbildung 15-25 ist Schritt 1 der erste von vier benutzerdefinierten
Phasen. Wdhrend der ersten Phase erscheint im TaskExpert-Programm ein (durch
das TE-Programm definierter) Bildschirm, in dem der Bediener flr jede einzelne der
vier Zufaten ein Zielwertgewicht eingibt.

Doppelklicken Sie auf diese Phase, um den Bildschirm ,Benutzerdefiniert” flr
Schritt 1 zu 6ffnen (Abbildung 15-29).

e Y

Custom 4|

Description Step Number 01 i
Process
Type  OplnpulWeight TE File Name  Opinput cpd

Step Sequence Type | Sequenbal - Operator Message

Task Number [Task 1 z ¢ Wax Pre-scan Valve 50 kg

OpinpuiTarget  %Materiall

Save Canced Done

Abbildung 15-29: Rezept: Konfiguration der benutzerdefinierten Phase

Die vier Zielwertgewichte werden in den Chargenvariablen gespeichert, die in der
Registerkarte Variablen des Rezeptkonfigurationsbildschirms benannt werden
(Abbildung 15-26). Diese benutzerdefinierte Phase wird in Schritt 3, 5 und 7
wiederholt, wobei das Programm die OplnpufTarget-Daten der Reihe nach fir jedes
einzelne der drei Gbrigen Chargenvariablen konfiguriert. Dadurch werden die
Zielwertgewichte fur die Materialtransferphasen in Schritt 4, 6 und 8 bestimmit.
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Schritt

Vor Ausfuhrung von Schritt 2, der ersten Materialtransferphase, dndert die
benutzerdefinierfe Phase die OplnputTarget-Datenvariable in %Material1.

Beachten Sie Maximalen Vorscan-Wert, der in Abbildung 15-29 hervorgehoben ist.
Da eine Chargenvariable als Zielwertgewicht verwendet wird, muss dieser
Maximalwert vorher festgelegt werden. Wahrend des Vorscans des Rezepts wird
die Gesamtsumme aller vier Materialtransfers geprdft, um sicherzustellen, dass die
Kapazitdt der Waage und des GefdBes fir die Zutatenmenge ausreicht. Wird ein
Vorscan-Wert nicht festgelegt, schitigt der Vorscan des Rezepts fehl und die Charge
wird nicht ausgefuhrt.

Rezeptausfiihrung

Tabelle 15-b zeigt eine schrittweise Beschreibung des Rezepts, das auf einem
IND780batch-Terminal ausgefuhrt wird. Bevor das Rezept verwendet werden kann,
muss ein Auftrag (Abbildung 15-30) flr ein OpinputWi-Rezept erstellf und zum
Terminal herunfergeladen werden.

Repods Tous Help

File Edit
Castom TE
Tesenneli Orders
Couipment Modues

1502k 1 o
Weigh-n GN

Erter Targets
Wi Transport Har CM Descrption Erter Targe! wesofts et
Weigh-Out CM
WV Transport Har CM Maser Reciosr  Dplgutivt Mestical 0 kg
A 1 CM
5.0 Held Batch Sz 0k Total Crder 0 ko
Mateial Paths Rescale Amoant 100 %
1-Sesame Berrber Of Baiches 1
30 Locp (No
5. Matena? EENCL
Oncder Line 2
B-DumpToEmpty Onder Line 3
v
CongairerTest Recuring [Yes =
Pormanent Ordor [Yos =

Gosvert ok | [ cancel

Abbildung 15-30: Auftragserstellung

Tabelle 15-5: Rezeptausfiihrung: Benutzerdefinierte Phase — Beispiel 2

Aktion Anzeige
Wdhlen Sie den Auﬂrog im IP=172.18.54.249 ) 09/0ct/2012 15:29
IND780batch-Terminal und driicken Sie Order View
den Softkey ,AUSFUHRUNG”. Order Desc
Enter Target weights test

™™
D 47 | MODE | wmore
LA
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Schritt Aktion Anzeige
1 Im ersten Schritt wird das TaskExpert- IP=172.18.54.243 02/0ct/2012 15:31
Programm gestartet, und der Bediener Entertarget values

wird durch einen Bildschirm auffordert,

die Z|_elwer’rgeW|ch’re flr jede einzelne Material 2- ko
der vier Zutaten einzugeben.

Nach der Eingabe driickt der Bediener Material & K
den Softkey ,OK", um fortzufahren. An Material 4: ko
dieser Stelle verwendet das TaskExpert-
Programm die eingegebenen Daten, um
das Zielwertgewicht fur Material 1 zu
bestimmen.

Hinweis: Falls ein Zielwertgewicht nach
Beginn des Auftrages gedndert
werden muss, kann der Prozess
durch das Driicken der
Anwendungstaste A4 angehalten
werden. Dadurch wird das
Fenster zur Eingabe des
Zielwertgewichfs erneut
angezeigt. In diesem Fenster
kann der Bediener den Zielwert fur
jede Zutat dndern, die noch nicht
zur Waage hinzugeflgt wurde.
Driicken Sie OK, um die
Durchflihrung des Auftrages
erneut zu beginnen.

2 Die Anzeige wechselt zu A3 IP=172.15.564.249 09/0ct/2012 15:39

D

,Gerdteansicht”. Driicken Sie den %E"Targms / Oplnputi¥t
. i I . hlateriall Feeding [3.900 kg]
Softkey ,Gerdtedetails um die
) . . ) g il Get Input and ha CUSTOM Ok
Einzelheiten jeder einzelnen Phase
wdhrend ihrer Durchflihrung
anzuzeigen.
[
U@ %U MCRE
Im Beispiel wurde der Softkey IP=172 18 54 249 09/0ct/2012 15:36
,GerGtedetails” gedruckt, und der Status 34 8
des Maferialfransfers fir Maferial 1 wird kg BIGScale 1
angezeigt. Die 35 kg-Zufihrung ist Wait Stability
abgeschlossen. Nun muss ein stabiler Recipe: OplnputWt  Step: (12
Wert der Waage abgewortet werden. Batch ID: Enter Targets  Batch#: 1 of 1
Material; 4 Materiall
Target: 35.0 kg
+Tol: 20 -Tal: 20 O
U@ MORE
3 Das TaskExpert-Programm verwendet Chargenvariable %Material2 als Zielwert fur die

zweite Materialtransferphase.
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Schritt
4

Aktion

Das System veranlasst den
Materialtransfer fir Material 2.

Anzeige
IP=172.18.54.249

30.0

kg NETScale 1
YWiait Stahbility
Recipe: Oplnputyyt
Batch ID: Enter Targets
Material: & Material2
Target: 30.0 kg

+Tol: 2.0 -Tol: 2.0

Step: 04

09/0ct/2012 14:35

Batch#: 1 of 1

@

[y

MORE

Das TaskExpert-Programm verwendet Chargenvariable %Material3 als Zielwert fur die

dritte Materialtransferphase.

Das System veranlasst den
Materialtransfer fir Material 3.

IP=172.15.564.249

20.1

kg NETScale 1
Wait Stability
Recipe: Oplnputyvt
Batch ID: Enter Targets
Material: B Materiald
Target: 20.0 ky

+Tol: 2.0 -Tol: 2.0

Step: 08

09/0ct/2012 15:37)

Batch #: 1 of 1

@

[y

MORE

Das TaskExpert-Programm verwendet Chargenvariable %Materiald als Zielwert fUr die

vierte Materialtransferphase.

Das System veranlasst den
Materialtransfer fir Material 4.

Das Rezept ist nun vollstdndig. Nach
dem Driicken der Anwendungstaste Al
erscheint wieder der Bildschirm
LAuftragsansicht”.

IP=172.15.54.249

499

kg NETScale 1
Wait Stability
Recipe: OplnputyVt
Batch ID: Enter Targets
Material: 7 Materiald
Target: 50.0 kg

+Tol: 2.0 -Tol: 2.0

Step: 08

09/0ct/2012 15:358

Batch #: 1 of 1

@

[y

MORE

IP=172.15.54.249

09/0ct/2012 11:43

MNo Active Equipment
Order Complete, Press A1
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Anhang A

Glossar

Begriff

Erkldrung

Abbrechen

Nach Anhalten eines Zielwertvergleichsverfahrens kann
dieses komplett gestoppt werden, indem der Softkey
,Abbrechen” gedrickt oder ein diskreter Eingang
JLielwert anhalten/abbrechen” ausgeldst wird. Wird
,Abbrechen” gewdhlt, dann wird das
Zielwertvergleichsverfahren abgebrochen.

Abfluss-Timer bei Null-Fluss

Wird diese Option gewdihlt, wird der Abfluss-Timer

abbrechen ignoriert, wenn das System einen Null-Fluss-Zustand
feststellt.
Aktion Ermaglicht es dem Bediener, den Abschluss eines

(Bedieneraktions-CM)

Vorgangs ,Halfen Bediener” zu bestatigen (liber eine
Eingangsadresse zuweisen).

Alarm Der Alarmausgang im Zusatz-CM zeigt an, dass das

(Zusatz-CM) Terminal kein Feedback-Signal erhalten hat, nachdem
die Zusatzsteuerung eingeschaltet wurde.

Alarm Ausgangsadresse fur einen Alarm, der auf EIN gestellt

(Einwégen CM) wird, wenn wdhrend einer Zufihrung Waagendaten
verloren gehen.

Warnung Der Warnausgang im Bedieneraktions-CM meldet dem

(Bedieneraktions-CM)

Bediener, dass das System ein Eingreifen des Bedieners
erfordert.

Warnung
(Einwégen manuelles
Bedieneraktions-CM)

Ausgabe, um den Bediener dazu aufzufordern, ein
manuelles Einwdgen oder Auswdgen zu beginnen.

Algorithmus-Korrektur

Diese Korrekiur bestimmt das MaB der Anderung, wenn
die neuen Betriebsparameter des ausgewdhlten
Steuerungsalgorithmus neu berechnet werden. Diese
Korrektur bezieht sich auf die Algorithmen Spill Only (nur
Verschiiffen), K1 und K2 und wird als prozentualer Wert
zwischen O und 100 eingegeben.

Eine Justierung von 10 % wirde bedeuten, dass bei der
Berechnung neuer Paramefer auf der Basis der
Materialzuflihrung, die gerade fur ein bestimmtes
Material abgeschlossen wurde, eine 10%ige Anderung
bertcksichtigt wirde.

Eine aggressivere Eingabe von 90 % wirde bedeuten,
dass bei der Berechnung der neuen Parameter auf der
Basis der Materialzufihrung, die gerade fir ein
bestimmtes Material abgeschlossen wurde, eine 90-
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A-2

Begriff

Erkldrung

prozentige Anderung beriicksichtigt wiirde.

Die Steuerung verwendet diesen Wert bei der Berechnung
der mittleren Flussrate und des mittleren Verschiittens,
um zu steuern, wie rasch das System auf eine Anderung
der Befriebsbedingungen reagiert. Der Bereich liegf bei
Materialiransferprozessen, die sich langsam und selfen
dndern, i.d.R. zwischen 10 % und 30 %. Fur Prozesse,
die sich rasch oder hdufig éndern, sollten Werte
zwischen 60 % und 90 % verwendet werden.

Der Standardwert ist 0,2.

Mittlere Flussrate

Die durchschnittliche Zufiihrungsflussrate bei
Abschaltung in Gewichtseinheiten pro Sekunde.

Mittlere Flussratengrenzen,
hoch

Die Obergrenze fur die mittlere Flussrate. Es werden
keine Steuerungsalgorithmus-Akfualisierungen
durchgefiihrt, wenn die Flussrate bei Abschaltung diesen
Wert (iberschreitet.

Mittlere Flussratengrenzen,
niedrig

Die Unfergrenze flr die mitflere Flussrate. Es werden
keine Steuerungsalgorithmus-Aktualisierungen
durchgefihrt, wenn die Flussrate bei Abschaltung diesen
Wert unterschreitet.

Mittlere Verschiittung

Die durchschnittliche Verschittung bei Abschaltung in
Gewichtswerten. Wird vom Durchschnitt des
Jlatséchlichen Verschittungswertes” abgeleitet, der nach
jeder Zufihrung vom System berechnet wird. Dieses Feld
kann auch anfdnglich verwendet werden, um neue
Startwerte fur den Prozess festzulegen.

Mittlere
Verschiitungsgrenzen, hoch /
Mittlere

Die obere und unfere Alarmgrenze fir den mittleren
Verschittungswert. Es werden keine
Steuerungsalgorithmus-Aktualisierungen durchgefihrt,

Verschiitungsgrenzen, wenn der tatsdchliche Verschuttungswert auBerhalb des
niedrig von diesen Parametern definierten Bereichs liegt.
Charge 1. Das Material, das durch eine einzelne Ausflihrung
eines Chargenprozesses produziert wird oder wurde.
2. Die Produktion eines Material an einem beliebigen
Punkt im Prozess.
Batch-780 Die IND780-basierte Rezeptieranwendung.
Chargensteuerung Steuerungsaktivitéiten und -funktionen, mit denen eine
Methode bereitgestellt wird, begrenzte Mengen von
Eingabematerialien zu verarbeiten, indem sie mithilfe
eines oder mehrerer Gerte einem geordneten Satz von
Verarbeitungsschritten zugeftihrt werden.
Chargenverlaufsdaten Die Ausflihrung und Ergebnisse der Rezeptierabldufe, die

fur Chargen-, Produktions- und Materialnutzungsberichte
verwendet werden.




Abschnitt 1ll: Anhiinge: IND780batch

Begriff Erkldrung
Chargenprozess Ein Prozess, der zur Produktfion von begrenzten Mengen
von Material fihrt, indem Mengen von
Eingabematerialien mithilfe eines oder mehrerer Gerdte
einem geordnefen Safz von Verarbeitungsschritten
zugefuhrt werden.
Chargenbericht Dieser Bericht wird in der Regel erstellt, nachdem eine

Produktionseinheit und/oder eine Zelle alle vom Rezept
angegebenen Vorgdnge abschlieBt oder nachdem die
Rezeptausfiihrung abgebrochen wird. Der Bericht wird
anhand aller Informationen zusammengestellt, die
wdhrend der Ausfiihrung des Kontrollrezepts gesammelt
wurden.

Automatisches Rezeptieren

Mehrere Bewegungen von festgelegten Produktimengen
von unterschiedlichen Orfen an einen einzigen Ort sowie
mehrere zusdizliche Prozessphasen — Erwdrmen,
Abkdhlen, Warten, Mixen, Rihren, Ausschitften usw.

BaichTool 780

Das PC-basierte Dienstprogramm, das zum
Konfigurieren eines automatischen Rezeptiersystems
verwendet wird, das das IND780batch-Terminal
beinhaltet.

Mischen

Mehrere Bewegungen von festgelegten Produktimengen
von unterschiedlichen Orfen an einen einzigen Ort sowie
eine einzige zusdizliche Prozessphase — Mixen.

Kampagne

Entweder vertikal oder horizontal. Definiert, wie der
Chargenprozess ausgefihrt wird.

Anderungsprotokoll

Das System stellt zwei Anderungsprotokolle bereit. Ein
Profokoll erfasst alle am IND780batch-Terminal-Setup
vorgenommenen Anderungen, das andere erfasst die im
BatchTool 780 durchgefiihrten Anderungen.

Kanal

Ein Messgerdt. Im Fall des IND780baich ist ein Kanal
eine Waage. Mit jedem IND780batch kénnen maximal
vier Kandle (Waagen) verknUpft werden.

Steuerungsmodul

Die mit jedem Geratemodul (EM) verknipften
Eigenschaften, einschlieBlich diskreter Ein-/Ausgdnge,
die eine Gruppierung von Geréten der untersten Ebene im
physikalischen Modell umfassen, das eine
Grundsteuerung ausfihren kann.

Hinweis:Dieser Begriff gilt sowohl fir das physikalische Gerdt
als auch die Gerdteinstanz.

Konirollrezept

Die Runtime-Definition eines Steuerrezepts, das durch
seine Ausfuihrung die Herstellung einer einzigen Charge
eines spezifischen Produkts definiert.

Konirollrezeptausfilhrung

Nachdem eine Chargenproduktion gestartet wird, werden
die Anweisungen im Kontrollrezept ausgeflhrt. Die
Inferaktion mit dem Kontrollrezept ist manchmal
erforderlich, um Prozessprobleme zu l6sen. Das
Abbrechen, Vorriicken/Uberspringen und Wiederholen
von Rezeptanweisungen sind Teil dieser Funktion.
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Begriff

Erkldrung

Automatisches Dosieren

Eine einzelne Bewegung einer festgelegten
Produkimenge von einem Ort in einen kontinuierlichen
Prozess.

Abflusszeit (Prozesszeit)

Die Zeit in Sekunden, die das System darauf wartef, dass
das Material in einen oder von einem Behdlter ablduft,
nachdem der Materialtransferprozess die Zuflihrung
abgeschaltet hat und bevor es die Materialfordertoleranz
testet.

Abflusszeit-Management

Nachdem die lefzfen Steuerelemente wie Ventfil und/oder
Pumpe deaktivierf wurden, muss das System in der
Regel eine kurze Zeit warten — in den meisten Fdllen
einige Sekunden fUr die Abflusszeit — bevor diese
Materialzuflihrungsphase als abgeschlossen erachtet
werden kann. In dieser Wartezeit am Ende der Zufhrung
wartet das System darauf, dass das Material vollstéindig
in den oder aus dem Behdlfer abflieBt, bevor die
StabilitGt der Waage und die Zuflihrungstoleranzen
getestet werden.

Ausschtten und Leeren

Zufuhrungen fur Ausschdtten und Leeren werden zum
Leeren einer Containerwaage verwendet. Das
Enfladeventil auf der Containerwaage ist geschlossen,
wenn das Netfogewicht des Containers kleiner als oder
gleich Null ist.

Auslésepunkt Ausschiitten

Der Pegel, bei dem eine Steuerung den Abfluss-Timer bei
einem Vorgang ,Ausschutten und Leeren” startet. Nach
Ablauf der Zeit des Abfluss-Timers schaltet der Prozess
den Vorgang ,Ausschtten und Leeren” aus, wenn ein
Fluss gleich Null erkannt wird.

Gerdtesteuerung Die gerdfespezifische Funktionalitdf, die fir eine
Gerdteinstanz Steuerungsmaoglichkeiten bereitstellf, u. a.
Verfahrens-, Grund- und Koordinationssteuerung. Sie ist
nicht Teil des Rezepts.

Gerdteinstanz Eine Sammlung von physikalischen Verarbeitungs- und

Steuerungsgerdten und Gerdtesteuerungen, die
zusammen gruppiert werden, um eine bestimmte
Steuerungsfunktion oder einen Steuerungsfunkfionssatz
auszuflhren.

Gerdtemodul (EM)

Die physikalische Konfiguration der Rezeptiergerdte —
eine Funktionsgruppe, die eine begrenzte Anzahl von
spezifischen, geringfligigen Verarbeitungsakfivitdten
ausflhren kann, beispielsweise automatisches Dosieren
oder Wagen.

Hinweis: Ein Gerdfemodul ist in der Regel um eine
Verarbeitungsanlage herum angeordnet (ein Wdgetank,
eine Prozessheizung, ein Wéscher usw.). Dieser Begriff
gilt sowohl flr das physikalische Gerdt als auch die
Gerdteinstanz.
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Begriff

Erkldrung

Schnellzufiihrungs-
Abschaliwert

Der Schnellzufuhrungs-Abschaliwert wird im Materialweg
(MP) eingestellt. Er definiert die absolufe Materialmenge,
die bei einer langsameren Geschwindigkeit in einem
Zuflihrungssystem mit zwei Geschwindigkeiten zugefthrt
wird. Die Schnellzuflihrung wird abgeschaltet, sobald der
Zielwert abzuglich des Liefergewichts diesem Wert
entspricht.

Beispiel: Wenn der Zielwert 100 kg und der
Schnellzufihrungs-Abschaltwert 10 kg betragen,
wird die Schnellzufiihrung gestoppt, sobald 90 kg
geliefert wurden.

Schnellzufiinrungsausgang

Die physikalische Ausgangsverbindung, die fur die
schnellere Zufuihrung in einem Zufihrungssystem mit
zwei Geschwindigkeiten verwendet wird. Dieser Ausgang
wird in einem Zufihrungssystem mit einer
Geschwindigkeit nicht verwendet.

Feedback-Schalfer (Zusatiz-
CM)

Wenn der ,Feedback”-Eingang angegeben ist, muss das
Zusatz-Steuergerdt den Feedback-Eingang nach
Einschalten durch das Terminal innerhalb von 100 ms
aktivieren, um dadurch anzuzeigen, dass das
Zusatzsteuergerdt jefzt aktiv ist.

Feedback-Schalter (Waagen-
CM)

Wenn zum Offnen eines Ventils fir eine Zuftihrung ein
Venfilausgang angegeben ist, muss das Ventilgerdt den
Feedback-Schaltereingang einschalten, um dadurch
anzuzeigen, dass das Ventil offen ist.

Zufuhrungsausgang

Dies bezieht sich auf die physikalische
Ausgangsverbindung, die flr die langsamere Zuflhrung
in einem ZufUhrungssystem mit zwei Geschwindigkeiten
verwendet wird, bzw. auf den einzigen
Zuflhrungsausgang in einem Zufihrungssystem mit
einer Geschwindigkeit.

ZufuhrungsUbersteuerungszeit

Die Zeit in Sekunden vor dem Abschluss eines
Materialiransfers, wenn der Algorithmus der Steuerung
verhindert, dass die Zufuhrung durch irgendwelche
Befehle unterbrochen wird. Das bedeutet, dass ein
wadhrend der ,Zufiihrungstibersteuerungszeit” erteilter
Befehl ,Abbrechen” ignoriert wird.

Zufuhrungsberichte

Informationen Uber die Zufihrung, die am Ende jeder
Zufiihrung bereitgestellt werden.

Zufihrungsquelle

Legt die Quelle der Einwdgezufiihrung fest, die von der
\Waagenplatine oder von einem anderen Eingangs-
/Ausgangselement stammen kann.

Zufihrungstyp Wahlt in Systemen mit zwei Geschwindigkeiten die
schnelle Zufihrung als ,Gleichzeitig” (schnelle und
langsame Zuflihrung auf EIN) oder ,Unabhdngig” (nur
Schnellzufihrung auf EIN).

Abfllen Einzelne Bewegung einer angegebenen Produkimenge

von einem einzigen Ort zu einem anderen Ort
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Begriff

Erkldrung

Endsteuerungselement (Final
Control Element — FCE)

Das Ventil, der Absperrschieber oder ein anderes
betdtigtes Prozessgerdt in einem Zufiihrsystem, das
wdhrend eines Zufuhrvorgangs zum Stoppen des
Materialflusses in den Aufnahmebehdlter verwendet wird.
Das FCE befindet sich so dicht wie méglich am
Aufnahmebehdlter, um Verschittungen so gering wie
madglich zu halten.

Abtastungszeitraum der
Flussrate

Wird von den Q.i-Algorithmen zum Festlegen des
Zeifraums in Sekunden verwendet (von 1 bis 60), in
welchem die Flussrate berechnet wird.

Bei kleineren Werfe kann die Steuerung auf Anderungen
der Rate schneller reagieren, wéhrend bei groBeren
Werten die Rate reibungsloser gedndert werden kann. In
den meisten Fdllen erzielt man mit geringeren Wertfen
bessere Abschaltergebnisse. Dieser Wert gibt die Zeit von
1 bis 60 Sekunden an, in der das IND780 die Rate
berechnet. Bei geringeren Werten reagiert Q.i schneller
auf Rafenéinderungen. Bei groBeren Werten erfolgen die
Anderungen des Ratenwertes reibungsloser.

Formel Eine Kategorie der Rezeptinformationen, die
Prozesseingaben, Prozessparameter und
Prozessausgaben enthdilt.

Rezeptur Mehrere Bewegungen von festgelegten Produkimengen
von verschiedenen Orten zu einem einzigen Ort

GPV1 Steuerschieber/Pumpen/Ventile, die nach Bedarf separat

GPV2 vom FCE angeordnet sind. Es stehen zwei diskrete

Ausgdnge zur Verfugung — GPV1 und GPV2.

Wenn der Benuizer beide Steuerungen festlegt, schaltet
das IND780batch nach einer Verzogerung oder einer
Eingabe des Feedback-Schalters (falls angegeben) GPV1
zuerst und GPV2 als Ndchstes ein — siehe GPV2-
Verzdgerung und GPV2-Feedback.

GPV2-Verzégerungszeit

Verzégerungszeit nach dem Einschalfen von GPV, bevor
die Waagensteuerung GPV2 einschaltet; wird in
Sekunden angegeben. Wenn die Verzogerungszeit O ist,
gibt die Waagensteuerung keine Verzdgerung vor, bevor
GPV2 eingeschalfet wird. Mit dieser Funkfion wird
sichergestellt, dass ein Ventil offen ist, bevor eine Pumpe
ihre Tatigkeit aufnimmt,

GPV2-Feedback

Dieser Feedback-Schalfer gibf der Waagensteuerung an,
dass die Pumpe/das Ventil befdtigt wurde. Dieser
Eingang wird zusammen mit der GPV2-Verzégerungszeit
verwendet, um eine korrekfe Sequenz der Elemente im
Zufuihrungssystem sicherzustellen.
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Erkldrung

Hinzufiigen von Hand

Von Hand hinzugefligtes Material. Die hinzugefiigte
Menge wird in den Chargenbericht aufgenommen. Der
Bediener signalisiert entweder durch Aktivieren eines
Eingangs oder durch Driicken eines Softkeys auf dem
Terminal, wann das Hinzufligen abgeschlossen ist.

Nicht dasselbe wie eine Bediener- oder manuelle
Steuerung.

Kopfzeile

Informationen Uber Zweck, Quelle und Version des
Rezepts, beispielsweise Rezept- und
Produktidentifikation, Ersteller und Ausgabedatum.

Horizontale Kampagne

Chargen, die auf parallelen Produktionseinheiten
ausgefiihrt werden, wobei jede Rezeptphase bei jeder
Einheit abgeschlossen sein muss, bevor die néchste
Phase gestartet wird. Siehe auch Veriikale Kampagne.

ID Eine eindeutige Kennung fur Chargen, Lose, Bediener,
Techniker und Rohstoffe.
IND780batch Ein IND780-Wdgeterminal, das mit der Batch-780-

Anwendung konfiguriert wurde.

Eingdinge/Ausgdnge, diskret

Ein diskretes 1/0- (DIO-)Subsystem fiihrt eine Zuordnung
von internen Booleschen Variablen und externen, realen
Signalen durch. Zum DIO-System kénnen
Pegelverschiebungsschaltungen, Isolierung, Schuiz vor
Fehlverdrahtung und Schutz vor Uberspannungen
gehoren. Die DIO-Elekironik und der Abschlussbereich
kénnen im IND780batch-Terminal installiert (,lokale”
DIO) oder an einem Remote-Standort (,Remote”-DIO)
untergebracht und Gber eine serielle Verbindung mit den
Primdrgerdfen verbunden werden.

K1- und K2-Grenzwerfe

Grenzwerte, mit denen die zuldssigen Hochst- und
Mindestwerte fur den K1- und K2-Fakfor in den Q.i-
Algorithmen festgelegt werden. Verhindert
Berechnungsfehler aufgrund von Prozessstérungen.

K1-Algorithmus

Der K1-Algorithmus wird zur dynamischen Berechnung
des Verschittungswertes wdhrend der Zufiinrung
verwendet. Ein Prozess, der eine lineare Beziehung
zwischen Flussrate und Verschittungswert aufweist,
wurde einen K1-Algorithmus verwenden. Der K1-
Algorithmus wird in der Regel bei horizontalen
Zuflhrungen verwendet, bei denen es keine anfangliche
Abwadrtsgeschwindigkeit gibt, bei langsameren Flussraten
oder bei vertikalen Zufihrungen, bei denen es nur eine
geringfugige anfdngliche Abwdrtsgeschwindigkeit gibt.

K2-Algorithmus

Der K2-Algorithmus wird zur dynamischen Berechnung
des Verschuttungswertes wdhrend einer Zufiihrung
verwendet. Ein Prozess, der eine nichi-lineare Beziehung
zwischen Flussrate und Verschittungswert aufweist,
w(rde einen K2-Algorithmus verwenden. Er wird in der
Regel dann verwendet, wenn eine erhebliche
Abwadrtsgeschwindigkeit vorliegt.
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Begriff

Erkldrung

Los

Eine eindeutige Materialmenge, die einen Saiz
gemeinsamer Merkmale aufweist.

Hinweis:Einige Beispiele fir gemeinsame Merkmale sind die
Materialquelle, das zum Herstellen des Materials
verwendete Steuerrezept und ausgeprdgte
physikalische Eigenschaften.

Losnachverfolgung

Ermdglicht die Bestimmung, wann und wo ein
spezifisches Material verwendet wurde und woher es
stammte.

Alarmmanagement fir hohen
und niedrigen Fluss

Das in der Luft befindliche Material (Verschittungswert)
steht in engem Zusammenhang mit der Flussrate. Eine
Chargenmaterialzufuhrung kann fehlerhaft sein, wenn die
Flussrate zu hoch oder zu niedrig ist. Eine
Alarmmanagementfunktion verfolgt die Flussrate bei
Materialzufiihrungen und I6st einen Alarm aus, wenn die
Rate auBerhalb des normalen Bereichs liegt.

Manuelle
Zufuhrungssteuerung
(Einwégen manuelles
Bediener-CM)

Steuerung, mit deren Hilfe der Bediener das FCE auf der
Waagenkarte iber einen diskreten Eingang manuell
einschalten kann.

Manuelle/Bedienersteuerung

Eine sehr einfache manuelle Steuerung flr den Bediener
zum Aktivieren oder Deakfivieren von
Endsteuerungselementen wie Ventilen und Pumpen.

Nicht dasselbe wie Hinzufiigen von Hand.

Steuerrezept

Die statische Definition der Rezeptphasen, die festlegen,
wie ein Produkt herzustellen ist. Gibt die
Gerdtefdhigkeiten an und kann fur Prozesszellen
spezifische Informationen enthalfen.

Nachdem das Rezept gestartet wurde, kann seine
Verfahrensstruktur nicht gedndert werden, obwohl die
Formel noch gedndert werden kann, falls es das Rezept
zuldsst. Nach Bedarf kénnen Prozessaktionen
Ubersprungen oder wiederholt werden.

Materialzufiihrungstypen

An der Verarbeitung mit dem IND780baich sind zwei
Arten von Chargenmaterialzufuhrungen beteiligt:
Zuflihrung mit Gewichiszunahme (Gain-In-weight — GIW)
und Zufthrung mit Gewichtsverlust (Loss-In-Weight —
LIW).

GIW ist ein waagenbasiertes Zuflihrungssystem, das
einem Behdlter Material hinzuflgt, indem die
Gewichtszunahme im Zielbehdlter erkannt wird. LIW ist
ein waagenbasiertes Zuflihrungssystem, das einem
Behdilter Material hinzufugt, indem der Gewichisverlust
im Quellbehdlter erkannt wird.
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Materialweg (Material Path —
MP)

Ein Materialweg ist die Kombination aus einem Material,
einem Kanal (Messgerat) und einem
Endsteuerungselement (z. B. Ventil, Schneckenaufgeber
usw.); der Materialweg definiert, wie das Material im
System flieBt. Jeder Materialweg wird von einem EM
verwalfet.

Mafterialiransfermodus

Der Zielwertvergleichsmodus, der die Steuerung der
Zufuhrung einer gemessenen Materialmenge von einem
Behdlter oder Container in einen anderen ermdglicht. Der
Transfer kann auf Material angewendet werden, das
einem Behdlter oder Container zugefuhrt wird oder
diesem entnommen wird. Er beinhaltet Anwendungen,
bei denen traditionelle Begriffe wie Einwdgen, Auswdgen,
Abflllen und Dosieren verwendet werden.

Nachverfolgung der
Materialnutzung

Kennzeichnet, wie viel Material laut Bericht von der
Produkfion verbraucht wurde.

Alarm bei maximaler
Flussrate

Flussraten ber diesem Wert flihren zu einem Alarm und
beenden die Zufiihrung. Wird der Wert auf O gestellt, wird
die Alarmprifung ausgeschaltet.

Maximaler Vorscan-Wert

Wenn in einem Chargenrezept anstelle eines absoluten
Wertes eine Variable verwendet wird, muss ein
Maximalwert festgelegt werden. Dies ist notig, weil das
System das Rezept abbricht, wenn beim Scan vor dem
Durchlauf ein unbeschrankter Wert festgestellt wird.
Dieser kdnnte dazu fihren, dass ein GefdB, in dem eine
Charge gemischt werden soll, Uberflllt oder die Kapazitdt
einer Waage Uberschritten werden kann. Mit diesem Wert
wird dem System vom Rezept versichert, dass der Wert
den programmierfen, zul@ssigen Wert nicht Ubersteigen
kann.

Hinzufligen Minimum

Ein Mindestzielwert, der pro Instrument eingestellt werden
kann. Alle Befehle zum Starf der Zuflihrung mit einem
Zielwert unter diesem Wert werden ignoriert.

Minimale Flussrate

Flussraten unter diesem Wert fiihren zu einem Alarm und
konnen die Zufuhrung beenden. Wird der Wert auf O
gestellt, wird die Alarmprifung ausgeschaltet.

Minimale Offnungszeit

Die Zeitspanne, die das System zu Beginn eines
Materialtransfers wartet, bevor der
Zufuhrungsalgorithmus angewendet wird. So kann sich
der Materialfluss stabilisieren, bevor der
Zufuhrungsalgorithmus angewendet wird; dadurch muss
der Algorithmus keine Spitzen in den Durchflussraten
ausgleichen, wenn die Zuflihrung beginnt.
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Begriff

Erkldrung

Minimale langsame
Schritizeit

Der automatische Materialtransfer-Algorithmus berechnet
eine langsame Schritizeit anhand des Zielgewichts, der
mittleren Flussrate und des Faktors fiir den Timer fur
langsamen Schritt:

Lanasame Schrittzeit = Faktor Timer fir ,  Zielgewicht
g ~ langsamen Schritt Mittlere Flussrate

(Timer fur langsamen Schritt = Fakior Timer fur
langsamen Schriti*(Zielgewicht/Mittlere Flussrate). Das
System vergleicht die berechnete Zeit und die von diesem
Parameter festgelegte Zeit und benutzt den jeweils
gréBeren Wert,

Auftrag

Ein Prozessaufirag zur Herstellung einer gewissen
Produktmenge. Ein Auftrag wird anhand des
Steuerrezepts erstellt und definiert, welche Elemente
verwendet werden. Der Auftrag identifiziert die
Eigenschaften der Ausflhrung, einschlieBlich Rezept,
Anzanhl der Chargen und eventueller
Neuskalierungsfaktoren.

Weg

Die Sequenz der Gerdte innerhalb einer Prozesszelle, die
bei der Herstellung einer spezifischen Charge verwendet
wird. Wird auch als Strom bezeichnet.

Anhalten

Es wird eine Anhalten-Funktion bereitgestellt, falls die
Verarbeitung Kkurzfristig angehalten werden muss. Dies
geschieht durch Driicken des Softkeys Anhalfen r@ oder
durch Ausl6sen eines diskreten Eingangs, der als
Lielwert anhalten/abbrechen” programmiert wurde.
Durch das Anhalten wird die Stromzufuhr zu Zufiihrungs-
und Schnellzufuhrungsausgdngen (falls verwendet)
unterbrochen. Nachdem eine Charge angehalten wurde,
kann der Vorgang entweder fortgeflinrt oder abgebrochen
werden.

Permissive Feedback
(Zusaiz-Steuerungsmodul)

Wenn der Eingang ,Permissive” angegeben ist, muss die
externe Logik ,Permissive” akfivieren, bevor das Terminal
das Zusatzgerdt einschaltet.

Permissive Feedback
(Waagen-Steuerungsmodul)

Wenn der Eingang ,Waage Permissive” angegeben ist,
muss eine externe Logik ,Permissive” aktivieren, um das
Starten einer Zuflhrung zu ermaéglichen.

Phase

Die niedrigste Stufe eines Verfahrenselements im
Verfahrenssteuerungsmodell. Wird auch als Schritt
bezeichnet.

Prafung nach Zufihrung und
Bericht

Nach Abschluss einer Zufiihrung ist es wichtig, die
Leistung der Zuflihrung zu prifen und Verlaufsdaten zur
Analyse zu speichern.

Wirkstdrkenanpassungsfaktor

Ein Faktor, der zur Anpassung eines Rezepts verwendet
wird, um Variationen im Material auszugleichen, die auf
unterschiedliche Lieferanten, Umweltdnderungen usw.
zurlickzufuhren sind.
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Selbstanpassende, prddiktive
Steuerung (Predictive
Adaptive Conirol — PAC)

Die Befriebsbedingungen einer Materialzuflihrung kdnnen
sich entweder wdhrend der Zufiihrung oder von einer
Zufuhrung zur ndchsten ¢éndern. Alle Variationen der
Zufihrungsbedingungen wirken sich fast immer auf die
gemessene Flussrate aus. AuBerdem kénnen potenzielle
Steuerungsvariationen oder Messungsanomalien
vorhergesagt werden, da die Echtzeit-Flussrate bekannt
ist.

Priifungen des Zustands vor
der Zufilhrung

Bevor beispielsweise eine waagenbasierte Zufuhrung
gestartet wird, werden Prifungen des Zustands vor der
Zufuhrung durchgeflhrt — ob die Waage stabil ist, ob die
Kapazitat far die Zuflhrung ausreichend ist und so
weiter.

Produktionseinheit

Eine Gruppe von Produktionsgerdten, die
Einsatzmaterialien verarbeiten, trennen oder Reaktionen
auslésen, um Zwischen- oder Endprodukte zu
produzieren.

Rezept

Siehe Steuerrezept und Konfrollrezept.

Rezeptphasen

Schritte, mit denen spezifische, elementare und im
Allgemeinen unabhdngige prozessorientierte Aufgaben
durchgefihrt werden kénnen.

Produktionseinheitsverfahren | Ein geordneter Satz Phasen, die
eine Einzelwaageneinheit
vollstéindig durchfihr, wie z. B.
eine Subroutine. Mehrere
Produktionseinheitsverfahren
koénnen gleichzeitig

durchgefuhrt werden.

Zusatzprozess | Schritt zur Steuerung von

Zusatzgerdten

Materialtransfer | Schritt zur Steuerung des
automatischen Transfers von

Material

Manueller Transfer | Schritf zur Steuerung des
Transfers von Material durch

den Bediener

Halten Bediener | Ein fempordres Anhalten der
Verarbeitung des Rezepfs.
Dabei muss der Bediener
eventuell optional einige
Prozessdaten eingeben, z. B.
die Losnummer der Materials
im néchsten Schritt, bevor

fortgefahren wird.

Gewichtsprifung | Verifizierung, dass sich das
korrekfe Bruttogewicht
innerhalb einer angegebenen
Toleranz auf der Waage
befindet, bevor fortgefahren

wird.
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Konditional | Treffen einer Entscheidung
basierend auf dem Wert einer
Chargenvariablen.

GOTO | Navigation zu einem anderen
Schritt im Rezept.

Kommunikation | Sendet
Kommunikationsmeldungen
(Drucken, Bediener, E-Mail)
wdhrend der Ausflihrung des
Rezepts.

Verfahrensende | Identifiziert den letzten Schritt
des
Produktionseinheitsverfahrens.

Ende des Rezepts | Identifiziert den letzten Schritt
des Rezepts.

PAC-Variablen zurlickseizen

Legt fest, ob die wdhrend der Chargenverarbeitung
entwickelten PAC-Algorithmen auf die Standardwerte
zurlickgesetzt werden.

Fortfahren

Nach dem Anhalten eines Chargenprozesses (d. h. eines
Auftrags) kann dieser durch Driicken des Softkeys
JFortfahren” FD oder durch AuslGsen eines diskreten
Eingangs, der als ,Fortfahren” programmiert wurde,
wieder aufgenommen werden. Wenn eine Charge
fortgeflinrt wird, werden auch weiterhin die
urspringlichen Zielwerfe verwendet.

Waagengerdfemodul

Mit einer Waage verknlpftes Gerdtemodul. Die
Steuerungen (Akfionen) im Zusammenhang mit dem Ein-
und Ausgang, der mit einer Waageneinheit verknpft ist,
umfassen:

Automatisches Einwdgen | Steuert das automatische
Einwdgen eines Materials auf
der Waage.

Einwdge-Transportverteiler | Steuert, welches Material
zugefihrt werden soll, wenn die
Einwégewaage mehrere
Materialquellen hat.

Manuelles Einwdigen | Steuert das manuelle Einwagen
eines Materials auf die Waage
durch den Bediener.

Automatisches Auswdgen | Steuert das automatische
Auswdgen eines Materials von
der Waage.

Auswdge-Transporiverteiler | Steuert den Weg der Zufiihrung,
wenn die Auswdgewaage
mehrere Ziele hat.

Manuelles Auswdgen | Steuert das manuelle
Auswdgen eines Materials von
der Waage durch den Bediener.
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Zusalz | Steuert bis zu 4 andere Gerdte

wie Mixer, Heizungen usw.

Zusdfzliche Bedieneraktion | Steuert bis zu 4 mit der Waage

verknUpfte Bedieneraktionen.

Halten Bediener (Aktion) | Das mit einer
Bedienerschnittstelle verknipfte
Gerdtemodul (diskrefer Ein-

/Ausgang oder Konsole).

Timer fir langsamen Schritt

Uberwacht den Fortschritt der Materialzufiihrung und 16st
einen Alarm aus, wenn die Materialzuftihrung sehr viel
langer 1quft (wie etwa um 150 % Iénger) als die
erwartete Zufihrungszeit, die sich anhand des
Materialsollwertes und der mittleren Flussrate errechnet.
Die Materialzufuhrung kann angehalten oder fortgefihrt
werden, wenn flr den Timer fUr langsamen Schritt eine
Zeitlberschreitung eintritt.

Fakior Timer fiir langsamen
Schritt

Dies ist der Berechnungsfaktor flr den Timer flr
langsamen Schritt.

Timer fiir Zielwert
— * .
langsamen Schritt  — Fakior Mittlerer
Fluss

Ein Faktor von 1,5 wirde bedeufen, dass die
Materialzufiihrung bis zu 50 % l@nger als erwartet
dauern kann, bevor ein Alarm oder Abbruch erzeugt wird.

Verschittung

Die Materialmenge, die der Waage (beim Einwdgen)
hinzugeftigt oder ihr (beim Auswdgen) entnommen wird,
nachdem die endgultige Zufihrung (FCE) ausgeschaltet
wird. In einem Einwdgeprozess ist dies das Material, das
weiterhin aufgezeichnet wird, nachdem das FCE-Element
deaktiviert wurde. In der Regel ist dies das Material, das
sich in der Schwebe oder in den Rohren befindet oder
wadhrend der SchlieBung eines Ventils oder nach dem
Anhalten eines Motors noch weiterlguft. Der
Verschittungswert wird entweder vom Zielwert
abgezogen (beim Einwdgen) oder ihm hinzuaddiert
(beim Auswdgen), um festzulegen, wann der
Zufiihrungsausgang ausgeschaltet werden soll.

Nur Verschittung

Bei einer Zuftihrung Nur Verschittung wurde der
Verschttungswert vor dem Start der Zuflinrung festgelegt
und @ndert sich wahrend der Zuftihrung nicht. Der
Verschittungswert kdnnfe mit dem der vorherigen
Zufuhrung idenfisch sein oder eine abgednderte Version
der vorherigen Zuftihrung darstellen. Die Anderung kann
gemdR einer Regel oder einem Algorithmus
vorgenommen werden.

Stabile Gerdtewartezeit

Die Zeitspanne, die die Steuerung auf Stabilitdt des
Instruments wartet, wenn es zu Beginn oder am Ende
einer Zufuhrung als ,Instabil” oder ,In Bewegung”
erachtet wird.

Strom

Siehe Weg.
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Zielwert

Der Gewichtswert, der das Ziel des
Materialiransferprozesses ist. Wenn ein Behdlter mit 10
kg Material geftllt werden soll, ist der Zielwert 10 kg.

Toleranz

Der Gewichtsbereich Gber und unfer dem Zielwert, der als
Zielwertvergleich ,innerhalb der Toleranz” akzeptabel ist.
Die Toleranz kann je nach Setup enftweder als
Gewichtsabweichung vom Zielwert oder als prozentuale
Abweichung vom Zielwert eingegeben werden.

Rickverfolgung

Bietef von einem beliebigen Punkt aus — vorwdrts oder
rickwdarts — einen geordneten Dafensatz der Ressourcen-
und Produkinutzung unter Verwendung von
Nachverfolgungsinformationen.

Nachverfolgung

Zeichnet die Atfribute der Ressourcen und Produkte in
allen Schritten der Instanziierung, Nufzung, Anderung
und Entsorgung auf.

Nachverfolgung und
Ruckverfolgbarkeit

Lebensmittel- und Pharmaunfernehmen mdssen ihren
Prozess dokumentieren, um eine vollstdndige
Nachverfolgung und Rlckverfolgbarkeit zu
gewdbhrleisten. Eine Nachverfolgung der vor- und
nachgelagerten Prozesse muss sichergestellt werden.
Um diese Voraussetzungen zu erfillen, muss ein
Hersteller feststellen und berichten kénnen, welche
Rohstoffchargen fir ein spezifisches Endprodukt
verwendet wurden (vorgelagerte Prozesse). AuBerdem
mussen sie in der Lage sein, alle Aufiréige des
Endprodukts aufzurufen, in denen eine spezifische
Rohstoffcharge enthalten ist (nachgelagerfe Prozesse).

\Wenn daher beispielsweise nach der Auslieferung ein
Problem bei einem spezifischen Rohstoff festgestellt
wurde, konnte ein effizienter Produkirtickruf durchgefahrt
werden.

Einheitsrezept

Der Teil eines Kontrollrezepts, der die gesamten
Produktionsanforderungen fiir eine Einheit eindeutig
definiert.

Hinweis: Das Einheitsrezept enthdlt das Gerdteverfahren und

die dazugehorige Formel, Kopfzeile,
Gerdteanforderungen und sonstige Informationen.

Instabiler Flussraten-
Schwellenwert

(Instabiles Gerdt, in Waagen-
EM)

Legt die Flussrate fest, bei deren Uberschreitung die
Waage in der Wartezeit auf einen stabilen
\Waagenmesswert als instabil betrachtet wird. \Wenn die
Wartezeit auf einen stabilen Waagenmesswert ablduft
und die Flussrate des Messgerdtes den hier festgelegten
Wert Ubersteigt, wird die Zufuhrung als fehlgeschlagen
gekennzeichnet, da das Messgerdt sehr instabil war.
Wenn die Flussrate des Messgerdtes unter diesem Wert
liegt, gilt die Zufuhrung als fehlerfrei abgeschlossen.

Vertikale Kampagne

Eine Chargenausfihrung auf einer einzelnen
Produktionseinheit in einer Rezeptsequenz. Siehe auch
Horizontale Kampagne.
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Einwdgen

Der Materialtransferprozess, bei dem der Behdlter fir das
Material auf die Waage platziert wird oder Teil der
Waage ist, wobei das Material in den Behdlter
eingewogen wird. Wird auch als Gewichtszunahme
(Gain-in-Weight — GIW) bezeichnet.

Einwdgen wihlen
(Waagen-Steuerungsmodul)

Die Analogwaagenkarte hat nur ein FCE zur Steuerung
von Ein- und Auswdge-Zufiihrungsvorgdngen. Mit der
Option ,Einwégen wahlen” kann das FCE fur beides
verwendet werden, indem zwischen den zwei Typen
unterschieden wird:

EIN = Einwdge-Zufihrung
AUS = Auswdge-Zufuhrung

Auswdgen

Der Materialtransferprozess, bei dem der Behdlter fir das
Material auf die Waage platziert wird oder Teil der
Waage ist, wobei das Material vom/aus dem Behdlter
ausgewogen wird. Wird auch als Gewichfsverlust (Loss-
in-Weight — LIW) bezeichnet.

Schwellenwert Null Flussrate

Legt die Null-Flussrate flr das Messgerdt fest. Bei einer
geringeren Flussrate gilt der Fluss als ausgeschaltet, und
das Messgerdf gilt als stabil.
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Anhang B

Standardeinstellungen

Standardeinstellungen der Parameter des
IND780batch-Terminals

Parameter Standardwert

Anwendung > Batch-780 > Rezeptvorginge > Ausfiihrungssteuerung

Automatisch Akfiviert
Halbautomatisch Akfiviert
Manuell Aktiviert
Am Ende halten Akfiviert
AuBerhalb Toleranz Fortfahren
Steuerung anzeigen nach Phase

Anwendung > Batch-780 > Rezeptvorgtnge > Charge bearbeiten

Neuskalierung Rezeptmenge
Schleifenausfuhrung Aktiviert

Charge starten Automatisch
Rezeptzielwerte bearbeiten Aktiviert

Charge konvert Deaktiviert
Anwendung > Batch-780 > Ansichten > Auftragsansicht
Chargensteuerungs-Softkeys Aktiviert
Auftragsbeschreibung Aktiviert
Rezeptname Akfiviert

Zielwert Akfiviert
Kampagne Aktiviert
Anwendung > Batch-780 > Ansichten > Rezeptansichten > Rezeptiibersicht
Rezeptansicht Aktiviert
Chargensteuerungs-Softkeys Aktiviert
Rezeptdetails-Softkey Aktiviert

Zeile 1 Auftrags-ID/Beschr
Zeile 2 MR-ID/Beschr
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Parameter Standardwert
Zeile 3 CR-ID/Beschr
Zeile 4 Zielwert / geliefert
Zeile b Rezeptstatus
Zeile 6 Zyklusinformationen
Zeile 7 % vollstdndig

Anwendung > Batch-780 > Ansichten > Rez

eptansichten > Rezeptdetails

Chargensteuerungs-Softkeys

Aktiviert

Gerdfedetails-Softkey Aktiviert
Softkeys fir Bildlauf Aktiviert
Hauptparameter Aktiviert
Ergebnis Aktiviert
Meldung Aktiviert
Anwendung > Batch-780 > Ansichten > Systemansichten > Gerdteansicht
Ansicht Aktiviert
Chargensteuerungs-Softkeys Aktiviert
Gerdtedetails-Softkey Aktiviert

Titel Auftrag/Rezept
Hauptparameter Akfiviert

Anwendung > Batch-780 > Ansichten > Systemansichten > Ansicht autom.

Materialtransfer

Gewichfsanzeige Aktiviert
Tankgrafik Aktiviert
Rezept/Aufirag Aktiviert
Material Akfiviert
Zielwert Akfiviert
Chargennummer Aktiviert

Anwendung > Batch-780 > Ansichten > Systemansichten > Ansicht manueller

Materialtransfer

Gewichtsanzeige Aktiviert
SmartTrac Akfiviert
Rezept/Aufirag Aktiviert
Material Aktiviert
Zielwert Akfiviert
Chargennummer Aktiviert
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Anwendung > Batch-780 > Sicherheit

Bediener-Login Deaktiviert
Login-Zeituberschreitung 999
Anwendung > Batch-780 > Autom. Druck & Protokoll
Chargentransaktion Deaktiviert
Chargenzusammenfassung Aktiviert
Audit-Profokoll Drucken Deaktiviert
Chargenverlaufsdaten Aktiviert

Anwendung > Batch-780 > Systemliste > Geritemodul

GerGtemodul [leere Tabelle]

Anwendung > Batch-780 > Systemliste > Steuerungsmodul

Steuerungsmodul [leere Tabelle]

Anwendung > Batch-780 > Systemliste > Materialweg

Materialweg [leere Tabelle]

Anwendung > Batch-780 > Systemliste > Rezeptliste

Rezeptliste [leere Tabelle]

Standardwerte der BatchTool 780-Parameter

E In den folgenden Tabellen sind Standardwerte aufgefuhrt. In manchen Fdllen ist
auch eine vorgeschlagene Einstellung aufgefiihrt; diese Elemente erscheinen in
einer zweiften Spalte mit Werten. Die vorgeschlagenen Werte stfellen eine
Ausgangsbasis dar und mussen angepasst werden, um den
Prozessanforderungen der jeweiligen Anwendung gerecht zu werden.

B Die als Standardwerte angezeigten Gewichfseinheiten entsprechen den auf
dem Setup-Bildschirm des BatchTool 780 Terminals gewdhlten Einheiten.

Konfig

Parameter Standardwerte | Vorgeschlagener Wert
Allgemein
Sprache Englisch
Standardeinheiten Kg
Registerkarte ,Erweitert” Aktiviert
Globale niedr Tol. 5%
Globale hohe Tol. 5%
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Parameter Standardwerte | Vorgeschlagener Wert
Charge bearbeiten
Neuskalierung Rezept %
Schleifenausfiihrung Aktivert
Horizontal Akfiviert
Rezept-Download Manuell
Geratemodule
Parameter Standardwert Vorgeschlagener Wert
Waagengeritemodul

Registerkarte ,Allgemein”, Aligemeines

\Waagennummer 1

Beschreibung Neu

Stabile Gerdtewartezeit Os 3s

Ausltsepunkt Ausschutten 0 kg 3 % der
\Waagenkapazitat

Registerkarte ,Allgemein”, Flussraten-Schwellenwerte

Null 0 kg/s 5 x
Waagenziffernschrittwert

Instabiles Gerit 0 kg/s 2 x Null-

Flussratenschwellenwert

Registerkarte ,Erweitert”, Prozesszeiten

Zuflhrungsubersteuerungszeit O0s O0s
Min. langs. Schrittzeit O0s 30s
Registerkarte ,Erweitert”’, Sonstige Parameter
Hinzufligen Minimum 0 kg
Minimale Flussrate 0 kg/s 0 Einheiten/Sekunde
Einheiten Terminal

Halten Bediener-Gerdtemodul

Beschreibung Neu

Durchflussmesser-Geriitemodul

Registerkarte ,Aligemein”

Beschreibung Neu
Wartezeit auf einen stabilen Os
Waagenmesswert

Registerkarte ,Allgemein”, Prozesszeiten

Flussraten-Schwellenwert, Null Os
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Parameter Standardwert

Vorgeschlagener Wert

Instabiles Gerit 0 kg/s

Abfluss bei Null-Fluss abbrechen | Nicht ausgewdhlt

Registerkarte ,Erweitert’, Prozesszeiten

Zuflhrungsubersteuerungszeit O0s

Min. langs. Schrittzeit Os
Registerkarte ,Erweitert”’, Sonstige Parameter

Hinzufligen Minimum 0 kg

Minimale Flussrate 0 kg/s

Einheifen Terminal

Materialwege
Parameter Standardwert Vorgeschlagener
Wert

Registerkarie ,Allgemein”

Material 1

Beschreibung Neu

Messgerdt

Waagen-EM [leer]

Zufuhrungsalgorithmus Nur Verschiftung —

Gew.zun.

Max. Flussrate Alarm 0 kg/s 0 (deaktiviert)

Schnellzufihrungs-Abschaltwert 0 kg

Transportverteiler \Weg-Nr. Keine

Prozesszeiten

Faktor Timer fur langsamen Schritt 1 1.5

Abflusszeit Os 6s

Minimale Offnungszeit Os 2s
Registerkarte ,Erweitert”

Mittl. Flussrate ,A” und mittl. Verschitt, | [Kontrollkdstchen deaktivieren]

LAA” in zu speich. Parameter

aufnehmen

Mittlere Flussgrenzen

Niedrig -100 kg/s

Hoch 100 kg/s

Mittlere Verschittungsgrenzen

Niedrig -100 kg/s

B-5
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Parameter Standardwert Vorgeschlagener
Wert
Hoch 100 kg/s
Vorriicken
Vorriickmodus Deaktiviert
Sonstige Parameter
Algorithmus-Korrektur 50%
Abtastungszeitraum der Flussrate 1s
PAC-Variablen zurlickseizen Nein
Rezepte
Parameter Standardwert
Allgemeine Rezepteinstellungen
Rezeptname Rezept 1
Autor Keiner1
Status Entwicklung
Zielwert 0 kg
Neuskalierungsfakior, Min. 10%
Neuskalierungsfaktor, Max. 100%
Phase: Materialiransfer
Registerkarie ,Allgemein”
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Zielwert
Gewicht 0,0 kg
Negative Toleranz 0,0 kg
Positive Toleranz 0,0 kg
Registerkarte ,Erweitert”
Bediener-Laufzeitmeldung [leer]
Variablenname Ergebnis Keine
Variablenname Losnummer Keine
Phase: Manueller Transfer
Registerkarie ,Allgemein”
Beschreibung Neu
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Parameter Standardwert

Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziell

Zielwert

Gewicht 0,0 kg

Negative Toleranz 0,0 kg

Positive Toleranz 0,0 kg

Zufuhrungstyp Netto

Registerkarte ,Erweitert”

Bediener-Laufzeitmeldung [leer]

Variablenname Ergebnis Keine

Variablenname Losnummer Keine

Neuskalierungsfakior 100%

Wirkstdrkenanpassungsfaktor 100%

Variablenname Materialverifizierung Keine
Phase: Halten Bediener, Zeitgesteuert

Beschreibung Neu

Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziell

Gerdt [leer]

Steuerungsmodul [leer]

Bedienermeldung [leer]

Bedienermeldung? [leer]

Daten

Haltezeit 1s
Phase: Halten Bediener, Bestdtigen

Beschreibung Neu

Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziell

Gerat [leer]

Bedienermeldung [leer]

Bedienermeldung2 [leer]
Phase: Halten Bediener, Eingabe

Beschreibung Neu

Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziell
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Parameter Standardwert
Gerdt [leer]
Bedienermeldung [leer]
Bedienermeldung2 [leer]
Daten
Ergebnisvariable Keine
Standardwert [leer]
Num DPs 0
Minimum 0
Maximum 0
Datenformat Alphanumerisch
Datenlénge 0
Phase: Halten Bediener, Auswahl
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Gerdt [leer]
Bedienermeldung [leer]
Bedienermeldung?2 [leer]
Daten
Ergebnisvariable Keine
Standardwert [leer]
Phase: Halten Bediener, Login
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Gerdt [leer]
Bedienermeldung [leer]
Bedienermeldung?2 [leer]

Phase: Halten Bediener, Zeitgesteuert mit diskret

Beschreibung Neu
Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziell
Gerat [leer]
Bedienermeldung [leer]
Bedienermeldung?2 [leer]
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Parameter Standardwert

Daten

Halfezeit 1s
Phase: Halten Bediener, Bestttigen mit diskret

Beschreibung Neu

Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziell

Gerdt [leer]

Bedienermeldung [leer]

Bedienermeldung?2 [leer]
Phase: Halten Bediener, Behdilter verifiz

Beschreibung Neu

Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziel
Phase: Halten Bediener, Material verifiz

Beschreibung Neu

Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziel

Parameter Standardwert
Daten
Variablenname Ergebnis Keine

Schritt beend

Bypass deaktiv

Phase: Halten Bediener, Liefergewicht anzeigen, zeitgesteuert

Beschreibung Neu
Prozess
Hatlzeit 1s

Phase: Halten Bediener, Liefergewicht anzeigen, bestdtigen

Beschreibung

Neu

Phase: Zusatz, Zeitgesteuerter Impuls mit Verzégerung

Registerkarie ,Allgemein”

Beschreibung Neu
Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziell
Gerdt [leer]
Zusatz-Steuerungs-Nr. [leer]
VerzOgerungszeit [leer] s
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Parameter Standardwert
Impulszeit ein [leer] s
Max Phasenzeit Os
Registerkarte ,Erweitert”
Bediener-Laufzeitmeldung [leer]

Neuskalierungsfakioren

Zeitverzégerung 1-%

Zeitgesteuerter Impuls 100%

Phase: Zusatz, Zeitgesteuerter Impuls mit Schwellenwert

Registerkarie ,Allgemein”

Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Gerdt [leer]
Zusatz-Steuerungs-Nr. [leer]
VerzOgerungszeit [leer] s
Impulszeit ein [leer] s
Niedriges Gewicht [leer] kg
Max Phasenzeit Os
Parameter Standardwert
Registerkarte ,Erweitert”
Bediener-Laufzeitmeldung [leer]
Neuskalierungsfakioren
Zeitverzégerung 1-%
Zeitgesteuerter Impuls 100%

Phase: Zusatz, Messspannenphasen

Registerkarte ,Allgemein”

Beschreibung Neu
Prozess

Gerdt [leer]
Zusatz-Steuerungs-Nr. [leer]
VerzOgerungszeit [leer]
Impulszeit ein [leer]
Startschrift 0
Stoppschritt 0
Max Phasenzeit Os
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Parameter Standardwert
Registerkarte ,Erweitert”
Bediener-Laufzeitmeldung [leer]
Neuskalierungsfaktoren
Zeitverzégerung 1-%
Zeitgesteuerter Impuls 100%
Phase: Produktionseinheitsverfahren
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Verfahrensname [leer]
Phase: Kommunikation
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Benutzerdefinierter Druck 1 Deaktiviert
Benutzerdefinierter Druck 2 Deaktiviert
Zusammenfassungsbericht drucken Deaktiviert
Bedienermeldung [leer]
Parameter Standardwert
E-Mail
E-Mail-Inhalt Deaktiviert
Phase: Gewichispriifung
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Variablenname Gewichtstol. Keine
Variablenname Ergebnis Keine
Bediener-Laufzeitmeldung [leer]
Waagen-EM [leer]
Zielwert
Gewicht 0.0
Negative Toleranz 0.0
Positive Toleranz 0.0
Phase: Konditional
Beschreibung Neu
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Parameter Standardwert
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Bedingung
Erster Wert 0.0
Bedingung =
Schrittnummer, falls ,True” 0
Schrittnummer, falls ,False”
Zweiter Wert 0.0
Phase: Gehe zu
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Gehe zu Schritthummer 0
Phase: Horizontaler Block
Beschreibung Neu
Prozess
Gruppenname Neu
Ausflhrungstyp Alle Rezepte
Parameter Standardwert
Phase: Mathematik
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Typ Numerische
Operation
Erster werte 0.0
Operation + Addieren
Zweite werte 0.0
Max Ergegnis 0
Auftrdage
Parameter Standardwert
D Auftrag1
Beschreibung Auftrag1
Befrag neu skalieren 100%
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Parameter Standardwert
Schleife Nein
Anzahl d. Chargen 1
Wiederkehrend Nein
Permanente Aufirag Nein
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Anhang C

Tabellen- und
Protokolldateistruktur

Tabellen: Einleitung

Die in diesem Abschnitt beschriebenen Tabellen enthalten Informationen, die
Benutzer entweder fur den Offline-Gebrauch exportieren oder in das IND780batch-
Terminal importieren kdnnen. Diese Import- und Exportfunktionen kdnnen mithilfe
des IND780batch-PC-Konfigurationstools ausgefiihrt werden, aber wenn andere
Software benutzt wird, ist es wichfig, die Struktur der Tabellen zu verstehen.

Die Rezept- oder Chargenauftragstabellen enthalten komplexe Datensdtze
verschiedener Typen. Jeder Typ entspricht einem Rezeptphasentyp (der eine
bestimmte Kombination aus EM und MP verwendet) und hat eine spezifische
Struktur. Daher kann dasselbe Feld fur jeden Datensatztyp unterschiedliche Daten
in einem unterschiedlichen Format enthalten.

B Spezifische Anweisungen zur Verwendung des PC-Konfigurationstools zum Exportieren
und Importieren von Daten finden Sie im Benuizerhandbuch zum IND780batch PC-
Konfigurationstool.

B Viele der Tabellen in diesem Anhang beinhalfen eine Formatspalfe. Die Zahl in dieser
Spalte gibt die maximale Anzahl der Unicode-Zeichen an, die im Feld erscheinen
konnen.

B Bei der Interpretafion von Datensdizen missen Sie sicherstellen, dass Nullfelder
mitgezahlt werden, damit eine korrekte Korrelation zwischen Dafensatzelementen und
deren Beschreibung in der entsprechenden Tabelle hergestellt werden kann. Nullfelder
sind entweder der zukinffigen Verwendung vorbehalten oder dienen zur Ausrichtung
von Datensdizen, wenn diese in die vom PC-Konfigurationstool erstellfe Dafenbank
ausgegeben werden. Die standardmdBigen Tabellenfeldnamen sind fr
Referenzzwecke angegeben.

Interpretation von exportierten Tabellen

Um bei der Verwendung der Tabellen in diesem Anhang die Inhalte einer
exportierten IND780batch-Tabelle im Comma Separated Value- (.csv)-Format zu
verstehen, ist zu beachten, dass der Datensatztyp stefs an der dritten Stelle bzw. in
der dritten Spalte der Datei angegeben ist. Nach Festlegen des Datensatztyps
kénnen Sie die Inferpretation jedes Elements in der entsprechenden Tabelle
nachlesen.

Der folgende Ausdruck ist beispielsweise eine einzelne Zeile (Datensatz) aus einer
Steuerrezepttabelle:

"Auto_Run","Material One","PHASE_MATL_XFER","Auto_Run","2","0","0 O
O", ”“,"] ", “”," 'I 623 g",“] ||I||'| 50 g||I||'| 25 g”,"Addin MGTGTIO| One ('l )", ””,"", ||'| “,""
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C-2

Um den Inhalt dieses Datensatzes zu interpretieren, betrachten Sie das dritte
Element (Datensatztyp). In diesem Fall stellt der Dafensatz eine
Materialtransferphase dar. Jedes durch Komma abgetrenntes Element enfspricht
einer Zeile in der Tabelle zur Materialtransfer-Datensatzsstrukiur (Tabelle C-26 auf
Seite C-40). Die Elemente des Datensafzes konnen wie in in Tabelle C-1 dargestellt
interpretiert werden.

Tabelle C-1: Beispiel einer Datensatzinterpretation: Chargenverlaufsdaten,

Materialtransferphase

Feld

Beschreibung

"Auto_Run"

Name des Kontrollrezepts

"Material One"

Beschreibung dieser Phase

"PHASE_MATL_XFER"

Datensatztyp

"Auto_Run"

Name des Steuerrezepts oder Produktionseinheitsverfahrens

g

Schrittnummer im Steuerrezept oder Produktionseinheitsverfahren

"o

Phasen-Setup. In der Regel weist der Werf “0” darauf hin, dass es sich
um eine sequenzielle und keine parallele Phase handelt.

Falls das Rezept jedoch in dieser Phase gestoppt und dann wieder
fortgesetzt wirde (d. h. es geht von einem Halte- in einen
Ausflihrungszustand tber), wirde die “0” bedeuten, dass das Rezept
zum ndchsten Schritt vorriicken sollte.

"000"

Q.iIMPACT-Werte. Die “0”-Werte weisen darauf hin, dass es sich nicht
um eine Uberlappende Zufiuhrung handelt. Dies bedeutet insbesondere:

Erste O — Kein Uberlappungsfeld.

Zweite 0 — Idenfifiziert die Gruppe primdrer und sekunddrer
Zufuhrungen.

Dritte O — Anzahl der Uberlappenden sekunddren Zufihrungen.

Nullfeld — vorbehalten.

Name des Materialwegs — ein Verweis auf die Materialwegtabelle.

Ein Datenvariablenname flr das Ergebnis des Materialtransfers. Das
Liefergewicht wird in dieser Variablen aufgezeichnet.

1623 gu

Das Zielgewicht und die dazugehorigen Einheiten.

Ein Neuskalierungsfaktor, der zur Anpassung des Zielgewichts fir diese
Phase verwendet wird. Er kann fest in das Steuerrezept integriert werden
oder — falls das Feld mit einem % beginnt, wodurch ein
Datenvariablenname angezeigt wird — vom Benutzer wdhrend einer
,Halten Bediener’-Phase angepasst werden.

"150 gu

125 gu

Die positiven bzw. negativen Toleranzen und die dazugehorigen
Einheiten. Wirde dieser Wert 9999 lauten, wirde die Toleranzprifung
deaktiviert.

Wenn das Feld mit % beginnt, wodurch ein Datenvariablenname
angezeigt wird, kann der Benutzer die Toleranz wdhrend einer ,Halfen
Bediener”-Phase anpassen.
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Feld Beschreibung

'

*Adding Material One | Eine ,Bediener-Laufzeitmeldung”’, die auf dem Bildschirm eingeblendet

wird und dem Benutzer meldet, was wdhrend dieser Phase geschieht.

Wenn dieses Feld staft dessen mit / beginnt (einem
Vorwdrtsschrdgstrich), benennt dieser Dafensatz ein grafisches Bild,
das auf dem Bildschirm angezeigt wird.

Alle Daten in diesem Feld werden fir diese Phase in den
Chargendatensatz platziert.

Nullfeld — vorbehalten.

Ein Wirkstdrkenanpassungsfaktor, der zur Anpassung des Zielgewichts
der Phase verwendet wird, um die Proportion dieses zur Charge
hinzugefligten Materials zu dndern.

Wenn das Feld mit % beginnt, wodurch ein Datenvariablenname
angezeigt wird, kann der Benutzer den Faktor wdhrend einer ,Halten
Bediener”-Phase anpassen.

Losnummerdaten.

Wenn das Feld mit % beginnt, wodurch ein Datenvariablenname
angezeigt wird, kann der Benutzer einen Wert flr die Variable wdhrend
einer ,Halten Bediener’-Phase eingeben.

Geratemodultabellen (A4)

Die Gerdtetabelle hat 9 Datensatztypen, von denen derzeit 4 verwendet werden.

1.

Der EQUIP_HEADER-Datensatz enthdlt die Versionsnummer und das
Erstellungsdatum fir die GerGtetabelle und die Steuerungsmodultabelle.

Die SCALE_UNIT-Datensdtze definieren die Steuerungsmodule, die mit der
Waageneinheit verknlpft sind.

Die STORAGE_SCALE-Datenscitze definieren die Steuerungsmodule, die mit
einem Lagertank verknUpft sind, der Gber eine Waage verflugt, die einen
Materialtransfer steuern kann.*

Die STORAGE_TANK-Datensdtze definieren die Steuerungsmodule, die mit
einem Lagertank ohne Waage verknUpft sind.*

Die FLOW_METER-Datensdize definieren die Steuerungsmodule, die mit dem
Flussmesser verknUpft sind.*

Die CUSTOM_EQUIPMENT-Datensdize definieren das 1/0-Ger@t und die
Steuerungsmodule, die mit einer benufzerdefinierten Gerdteschnittstelle
verknUpft sind.*

Die DYNAMIC_WEIGHING-Datensdtze definieren die dynamischen Q.i-
\Wdageparameter, die mit der Einheit verknipft sind.*

Die PLC_BRIDGE_SLOT-Datensatze richten die Konfiguration ein und
bestimmen, wie die GerGtemodule Befehle akzeptieren und ihren Status einer
SPS melden.*
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9. Die OPERATOR_HOLD-Datensdtze definieren das physikalische Gerdt und
legen fest, welche Bedienerkonsole oder diskreten Ein-/Ausgéinge eines
Steuerungsmoduls der Bediener verwenden muss, um eine
PHASE_OPER_HOLD-Rezeptphase auszuflhren.

* Datensatztypen, die zukUnftige Gerdtemodule représentieren

Die Felder mit Gerdtenodulnamen enthalten eine Zahl von 1-198. Jedes
Gerdtemodul muss Uber einen eindeutigen Namen mit einer eindeutigen Zahl
verflgen.

Geratetabellen-Kopfzeilendatensatz

Der EQUIP_HEADER-Datensatz in der Geratetabelle enthdlt die Versionsnummer
und das Erstellungsdatum fir die Gerdtetabelle und die Steuerungsmodultabelle.
Das Chargentabellen-Tool muss die Versionsnummer und das Erstellungsdatum
immer dann dndern, wenn Einfrage in der Gerdfemodultabelle oder der
Steuerungsmodultabelle getndert werden.

Tabelle C-2: Geriitetabellen-Kopfzeilendatensatz

Geriitetabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar
Geratekopfzeilen-Datensatz-1D GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.
Gerdfename SCHLUSSEL 16 UC EQUIP_HEADER
Gerdtebeschreibung Beschreibung 40 UC
Datensatztyp Datenl 16 UC EQUIP_HEADER
Versionsnummer u. Daten2 16 UC Format X Y*, wobei

Validierung/Status X = Versionsnummer 1 - 999999

Y = Validierung/Status 1
Freigegeben, 2 = Test, 3
Entwicklung

Autor Daten16 40 UC

Erstellungsdatum u. Zeit Daten17 40 UC JIJI/MM/TT HH:MM:SS

Waageneinheitsdatensdtze der
Gerdatetabelle (EQS)

Die SCALE_UNIT-Datensdtze in der Gerdtetabelle definieren die mit einer
\Waageneinheit verknlpften Steuerungsmodule. Die Waageneinheit ist in der Lage,
Material zu Ubertragen und zusatzliche Rezeptiervorgéinge durchzufiihren.

Tabelle C-3: Waageneinheitsdatenstitze der Geriitetabelle

Geritetabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar
\Waageneinheit-Datensatz-1D GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Gerdtename SCHLUSSEL | 16UC | 1-198
Gerétebeschreibung Beschreibung | 40 UC
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Geritetabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar

Datensatztyp Datenl 16 UC | SCALE_UNIT

Knotennummer Daten2 16 UC | Cluster-Knotennummer 1-20

\Waagennummer Daten3 16 UC | Waage 1 -5

Name des automatischen Datend 16 UC | *Verweis auf die

Einwdge- Steuerungsmodultabelle

\Waagensteuerungsmoduls

Name des Transporiverteiler- Datend 16 UC | *Verweis auf die

Steuerungsmoduls fur Steuerungsmodultabelle

Einwagewaage Wenn die Einwéigewaage mehrere
Materialquellen hat, wahlt das
Transportverteiler-Steuerungsmodul
aus, welches Material zugefuhrt wird.

Name des aufomatischen Daten6 16 UC | *Verweis auf die

Auswdge- Steuerungsmodultabelle

\Waagensteuerungsmoduls

Name des Transportverteiler- Daten7 16 UC | *Verweis auf die

Steuerungsmoduls fur Auswdgen Steuerungsmodultabelle

Name des Daten8 16 UC | *Verweis auf die

Zusatzsteuerungsmoduls 1 Steuerungsmodultabelle

Name des Daten9 16 UC | *Verweis auf die

Zusatzsteuerungsmoduls 2 Steuerungsmodultabelle

Name des Daten10 16 UC | *Verweis auf die

Zusatzsteuerungsmoduls 3 Steuerungsmodultabelle

Name des Daten11 16 UC | *Verweis auf die

Zusatzsteuerungsmoduls 4 Steuerungsmodultabelle

Name des manuellen Einwdge- Daten12 40 UC [ *Verweis auf die

Bedieneraktions- Steuerungsmodultabelle

Steuerungsmoduls

Name des manuellen Auswége- Daten13 40 UC | *Verweis auf die

Bedienerakfions- Steuerungsmodultabelle

Steuerungsmoduls

Zusatz T Name des Daten14 40 UC [ *Verweis auf die

Bedienerakfions- Steuerungsmodultabelle

Steuerungsmoduls

Zusatz 2 Name des Daten15 40 UC [ *Verweis auf die

Bedienerakfions- Steuerungsmodultabelle

Steuerungsmoduls

Zusatz 3 Name des Daten16 40 UC [ *Verweis auf die

Bedienerakfions- Steuerungsmodultabelle

Steuerungsmoduls

Zusatz 4 Name des Daten17 40 UC [ *Verweis auf die

Bedieneraktions-
Steuerungsmoduls

Steuerungsmodultabelle
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Dynamische Q.i-Wagedatensatze der
Gerdtetabelle (EQQ)

Die Q.i-Phasenlogik verwendet die DYNAMIC_WEIGHING-Datensdtze in der
Gerdtetabelle zur Unterstitzung der Steuerung der Materialtransfers in den
\Waageneinheiten und Flussmessern, um eine prdzisere Zufiihrung zu
gewdahrleisten. Fur Waageneinheiten werden alle Datenfelder in diesem Datensatz
gebraucht. Die mit ,*** Auch Flussmesser” markierfen Datenfelder sind sowohl fur
Flussmesser als auch fur Waagen anwendbar.

Tabelle C-4: Dynamische Q.i-Wiigedatensiitze der Geriitetabelle

Geriitemodul-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Datensatz-ID dynamische
Wagung

GUID

GUID

SQL erstellt eindeutige globale ID.

Gerdtename

SCHLUSSEL

16 UC

1-198

Gerdtebeschreibung

Beschreibung

40 UC

Datensatztyp

Datenl

16 UC

DYNAMIC_WEIGHING
*** Auch Flussmesser

Stabile Waagenzeit

Daten2

16 UC

Hierbei handelt es sich um die Anzahl
der Sekunden, wdhrend der auf einen
stabilen Waagenmesswert gewartet
wird, bevor der Fehlerstatus ,Instabile
\Waage” zuriickgegeben wird. Der
Bereich ist 5-10 Sekunden.

**% Auch Flussmesser

Zufihrungslbersteuerungszeit

Daten3

16 UC

Diese Zeit wird in Sekunden
angegeben. Q.i stellt einen Status ein,
der angibt, dass der Materialiransfer
innerhalb der
ZufuhrungsUbersteuerungszeit liegt.
Eine externe Logik (z. B. ein Timer fur
langsamen Schrift oder ein
Moduswechsel durch den Bediener)
darf den Permissive-Wert auf der
aktivierenden Logik, die wdhrend
dieser Zeit das Endsteuerungselement
(Final Control Element - FCE) steuert,
nicht entfernen. Sie sorgt daflr, dass
nur die Schnellabschaltung das FCE
schlieBen darf, da anderenfalls Q.i
fehlerhafte Daten fur die darauf
folgende Aktualisierung der
Konstanten erzeugt.
Standardeinstellung = 20 Sekunden

**% Auch Flussmesser

Minimale langsame Schrittzeit

Daten4

16 UC

Der Q.i-Algorithmus berechnet einen
Wert fur den ,langsamen Schritt”.
Wenn der berechnete Wert kleiner als
das hier festgelegte Minimum ist,
verwendet Q.i sfaft dessen den
Minimumwert. Der typische Bereich
liegt zwischen 30 und 60 Sekunden.
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Geriitemodul-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

**% Auch Flussmesser

Uberlappende
Einzelzufiihrungszeit

Datend

16 UC

Eine Uberlappende Zufuhrung muss
vor dem Abschalten um diesen
Zeitwert (in Sekunden) alleine
zugefuhrt werden. In der Regel liegt
dieser Wert zwischen 10 bis
einschlieBlich 20 Sekunden.

Toleranz Uberlappungszeit

Daten6

16 UC

Zusdtzliche Zeit in Sekunden, die Q.i
wartet, bevor die Primdrzufiihrung
nach der erwarteten Zeit flr den
Abschluss der Sekunddrzufuhrungen
+ der Uberlappenden
Einzelzuflhrungzeit, die fur die
Primdrzufiihrung angegeben ist,
gestartet wird.

Anhand dieses Parameters kann der
Q.i-Benutzer Systemvariafionen bei
sekunddren Zufiihrungszeiten
ausgleichen. Ein hoherer
Parameferwert gestattet es dem
System, gréBere Variationen bei
sekunddren Zuflihrungszeiten zu
berticksichtigen, sodass Q.i KEINEN
Uberlappungszufiihrungsfehler
erzeugt, wenn eine sekunddre
Zufiihrung langer als erwartet dauert.

Schwellenwert Null Fluss

Daten?7

16 UC

Die Flussrate, unter der das Sysfem
von einem Fluss von Null ausgeht. In
der Regel ist sie auf 0,001 %-

0,01 % der max.
\Waagenkapazitét/Sekunde festgelegt.

Wenn dieser Wert < 0O ist, verwendet
die Q.i-Aufgabe einen absoluten Wert
fir einen Fluss von Null und bricht
den Abfluss-Timer bei einem Fluss
von Null ab.

Diese Funkfion gestattet es dem
Benutzer, einen langen Abfluss-Timer
einzustellen und einen Abfluss zu
beenden, wenn der Abfluss
abgeschlossen ist, bevor der Abfluss-
Timer abgelaufen ist. Durch eine
korrekie Verwendung dieser Funktion
kann der Benutzer es verhindern,
dass eine Charge wegen einer
instabilen Waage oder wegen einer
zu langen Zeit des Warfens darauf,
dass der Abfluss abgeschlossen ist,
vorzeitig beendet wird.

**% Auch Flussmesser

Instabiles Geréite Fluss-
Schwellenwert

Daten8

16 UC

Flussrate, bei deren Uberschreitung
der Q.i-Prozess einen Zustand
,Waagenrauschen” erzeugt, wahrend
er auf einen stabilen
\Waagenmesswert wartet. In der Regel
liegt sie bei 0,005 %-0,05 % der
max. Waagenkapazitdt pro Sekunde,
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Geriitemodul-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

aber sie muss gréBer als der
minimale Fluss sein.

**% Auch Flussmesser

Hinzufigen Minimum

Daten9

16 UC

Die kleinste Materialmenge, die das
System hinzuzufligen versucht. In der
Regel liegt der Wert bei 0,01 %-1 %
der max Waagenkapazitat.

**% Auch Flussmesser

Maximale EinheitsgroBe in
Gewicht und Einheiten

Daten10

40 UC

Dies ist die KapazittfsgroBe einer
Waageneinheit, z. B. 1000 kg

Auslésepunkt Ausschiften

Daten11

40 UC

Q.i betrachtet ,Ausschtten und
Leeren” unter diesem Pegel als
abgeschlossen. In der Regel liegt
dieser Wert bei 0,00 1%-0,01 % der
max. EinheitsgroBe, aber er muss
geringer als die kleinste
ChargengroBe flr die Einheit sein.

Bei einem Vorgang ,Ausschitften und
Leeren” verwendet Q.i diesen Wert,
um festzulegen, wann der Vorgang
abgeschlossen ist. Nach diesem
Punkt 1dsst Q.i das FCE aktiviert, bis
die ,Abflusszeit” abgelaufen ist.

Min Q.i-Flussraten-Schwellenwert

Daten12

40 UC

Q.i beginnt mit der Anwendung des
pradikfiven Algorithmus, wenn die
gemessene Flussrate diesen Wert
Uberschreitet. In der Regel ist dieser
Wert 0,1 % der max. EinheitsgroRe,
aber er muss groBer als der minimale
Fluss sein. Q.i legt den Zielsollwert
(SP — Verschittung) fest, bis die
Flussrate diesen Wert erreicht.

**% Auch Flussmesser

Aktuelle Null

Daten13

40 UC

NUR Q.i. Q.i berechnet diesen Wert
nach einem Vorgang ,Ausschitten
und Leeren”; der Wert wird auf den
tatsdchlichen \Waagenwert festgelegt,
wenn der Q.i-Prozess den Nullwert
algorithmisch erkennt. Dadurch
kénnen Rickstdnde im Behdlter
besser nachverfolgt werden.

Bedienerkonsolendatensdtze der
Gerdtetabelle (EQO)

Die OPERATOR_HOLD-Datensdtze in der Gerdtetabelle definieren das physikalische
Gerdt und legen fest, welche Bedienerkonsole oder diskreten Ein-/Ausgdnge eines
Steuerungsmoduls der Bediener verwenden muss, um eine PHASE_OPER_HOLD-

Rezeptphase auszufihren.




Abschnitt 1ll: Anhiinge: IND780batch

Tabelle C-5: Bedienerkonsolendatensttze der Gerdtetabelle

Geriitemodul-Tabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar
Datensatz-ID Halten Bediener- GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Modul (EM)

EM-Name SCHLUSSEL | 16UC | 1-198

EM-Beschreibung Beschreibung | 40 UC

Datensatztyp Daten1 16 UC | OPERATOR_HOLD

Knotennummer Daten2 Cluster-Knotennummer 1 - 20

\Waagennummer Daten3 16 UC | Waagennummer 1 —5; O = Keine
(nur Informationen)

Steuerungsmodulname Daten4 16 UC | *Verweis auf die

Bedienerakfion Steuerungsmodultabelle

Bedienerkonsole Datenb 16 UC | O = Keine Konsolen-HMI

1 = Lokale Konsolen-HMI
2 = Hauptkonsolen-HMI

Steuerungsmodulname Daten6 16 UC | *Verweis auf die
Vorgesetztenaktion Steuerungsmodultabelle
Steuerungsmodulname Daten7 16 UC | *Verweis auf die
Vorgesetztenstatus Steuerungsmodultabelle

Steuerungsmodultabellen (A5)

E In allen hier enthalfenen Steuerungsmodultabellen befinden sich die mit ,Nur
Informationen” markierten Felder auch in der Gerdfetabelle. Sie biefen jedoch
ndtzliche Informationen flr einen Benutzer, der diese Datensdtze Uberfliegt.

Zusatzsteuerungsdatensitze (CMA)

Die Zusatzsteuerungsdatensdize in der Steuerungsmodultabelle definien die
physikalischen diskreten Ein- und Ausgdnge flr eine Zusatzgeratephase, z. B.
Mixen, Erwdrmen, Abkihlen oder Reagieren.

Das IND780batch verwendet die Waageneinheit-Geratedatensdtze in der
Gerdtetabelle zur Auswahl des passenden Zusatzsteuerungsmoduls.

Tabelle C-6: Zusatzsteuerungsdatensiitze des Steuerungsmoduls

Steuerungsmodul-Tabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar
Datensatz-ID Zusatz- GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.
Steuerungsmodul (CM)

CM-Name SCHLUSSEL 16 UC 1-1999
CM-Beschreibung Beschreibung 40 UC
Datensatztyp Datenl 16 UC AUX_CONTROL
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Steuerungsmodul-Tabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar

Knotennummer Daten2 Cluster-Knotennummer 1 — 20
(nur Informationen; CM-Elemente
sind im selben Terminal wie das
Gerdfemodul resident)

\Waagennummer Daten3 Waagennummer 1 -5; 0 =
Keine (nur Informationen)

Zusatzsteuerung ein/aus Daten4 16 UC Der Shared Data-Name des
diskreten Ausgangs akfiviert eine
Zusatzfunktion.

Permissive-Sperre Datenb 16 UC Der Shared Data-Name des

diskreten Eingangs erlaubt es
einer externen Logik, die
Zusatzsteuerung zu aktivieren
oder zu deaktivieren.

Feedback-Schalter Daten6 16 UC Der Shared Data-Name des
diskrefen Eingangs biefet
Feedback um anzuzeigen, wann
die Zusatzsteuerung
eingeschaltet ist.

Alarm Daten?7 16 UC Der Shared Data-Name des
diskreten Ausgangs schaltet
einen Alarm ein.

Timer Feedback-Schalter Daten8 16 UC Die Zeitspanne in Millisekunden,
die gewartet wird, bis sich der
Feedback-Schaltereingang
einschalfet, nachdem der
Zusatzsteuerungsausgang
eingeschaltet wurde. Der
Standardwert ist 2000
Millisekunden.

Waagensteuerungs-Datensdtze (CMS)

Die Waagensteuerungsmodul-Datensditze in der Steuerungsmodultabelle definieren
die Steuerungsparameter des diskreten Ein-/Ausgangs flr eine
Waagenrezeptiereinheit oder einen Waagenlagertank.

Wenn eine Waage Einwdgen und Auswagen unterstufzt, gibt es flr beide
Funktionen jeweils ein separates Waagensteuerungsmodul, das anhand eines
Waageneinheitsdatensaizes in der Gerdtetabelle identifiziert werden muss. Bei
Analogwaagen und PDX POWERCELL-Waagen gibt es auf der
\Waagenoptionsplatine einen einzigen diskreten Highspeed-Ausgang. Der
Standardwert fir Daten4 wdhlt den diskreten Highspeed-Ausgang auf der
\Waagenoptionsplatine als FCE aus, und Daten11 definierf einen diskreten Ausgang
(Einwagen wdhlen) zum Umschalten des Highspeed-FCE zwischen Einwégen und
Auswagen. Beide Waagensteuerungsmodule miissen das gemeinsame FCE und
die schalfende Steuerung definieren, wenn sie gemeinsam verwendet werden.
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Tabelle C-7: Steuerungsdatensitze der Steuerungsmodulwaage

Steuerungsmodul-Tabellenfeld

Std.-Feld

Feldformat

Kommentar

Datensatz-ID
\Waagensteuerungsmodul (CM)

GUID

GUID

SQL erstellt eindeutige globale ID.

CM-Name

SCHLUSSEL

16 UC

1-1999

CM-Beschreibung

Beschreibun
g

40 UC

Datensatztyp

Daten1

16 UC

SCALE_CONTROL

Knotennummer

Daten2

16 UC

Cluster-Knotennummer 1 — 20
(nur Informationen; CM-Elemente
sind im selben Terminal wie das
Gerdfemodul resident)

\Waagennummer

Daten3

16 UC

Waagennummer 1 -5; 0 =
Keine (nur Informationen)

Endsteuerungselement (FCE) flr
Feinzuftihrung

Daten4

16 UC

Der Shared Dafa-Name des
diskreten Ausgangs schaltet die
Zufiihrungssteuerung ein und
aus.

Bei einer Analogwaage bedeutet
ein Standardwert von ,SCLBRD”
in diesem Feld, dass das FCE
des diskrefen Highspeed-
Ausgangs auf der
enfsprechenden
Analogwaagenplatine gewahlt
wird. Die Analogwaagenplatine
fuhrt die Sollgewichtsvergleiche
fur die Einstellung dieses FCE des
diskrefen Ausgangs bei 91,5
Heriz aus. Dieser diskrefe
Ausgang ist ein ,Open-Collector’-
Ausgang, bei dem die Spannung
von einer exfernen Hardware-
Logik gespeist werden muss.

Wenn Sie ein anderes FCE des
diskrefen Ausgangs angeben,
wird der Sollgewichfsvergleich bei
einer wesentlich langsameren
Geschwindigkeit von 20 Herz
durchgefuhrt.

Um dieses Highspeed-FCE
sowohl fir Einwdge- als auch
Auswdgevorgdnge nuizen zu
kénnen, mussen Sie auch den
Namen des diskreten Ausgangs
in Daten11 angeben.

Der ,SCLBRD’-Wert wdhlf den
diskrefen Ausgang auf der PDX-
Opfionsplatine flr die erste
logische PDX-Waage.

Feedback-Schalter

Datend

16 UC

Der Shared Dafa-Name des
diskreten Eingangs bietet
Feedback um anzuzeigen, wann
das Ventil offen ist.

C-11




Abschnitt Ill: Anhinge: IND780batch

Steuerungsmodul-Tabellenfeld

Std.-Feld

Feldformat

Kommentar

Permissive-Sperre

Daten6

16 UC

Der Shared Dafa-Name des
diskreten Eingangs erlaubt es
einer externen Logik, die
Zufuhrung zu aktivieren oder zu
deaktivieren.

Alarm

Daten?7

16 UC

Der Shared Data-Name des
diskreten Ausgangs schaltet
einen Alarm ein.

Steuerungselement
Schnellzufiihrungs-Sollwert

Daten8

16 UC

Der Shared Dafa-Name des
diskrefen Ausgangs schaltet die
schnelle Zufiihrungssteuerung mit
zwei Geschwindigkeiten ein und
aus.

Schieber-/Pumpen-/Ventilsteuerung
Nr. 1 (GPVT)

Daten9

16 UC

Der Shared Data-Name des
diskreten Ausgangs steuert
Schieber/Pumpe/Ventil nach
Bedarf separat vom FCE. Es gibt
zwei mogliche diskrefe
Ausgdnge: GPV1 und GPV2.
Wenn der Benutzer GPV1 und
GPV2 angibt, schalfet das
IND780 zuerst GPV1 und dann
GPV2 ein, mdglicherweise nach
einer festgelegten Verzdgerung
oder Uber den Eingang eines
Feedback-Schalters.

Gleichzeitige oder unabhdngige
Schnellzufiihrungssteuerung

Daten10

16 UC

JKeine”, ,Gleichzeitige” oder
,Jnabhdngige”
Schnellzuflihrungssfeuerung

Einwdge-/Auswdgeauswahl (nur
gultig, wenn Dafen4 auf den
Standard = SCLBRD eingestellt ist)

DatenT1

16 UC

Der Shared Data-Name des
diskrefen Ausgangs gestattef ein
dynamisches Umschalten des
Highspeed-Standard-FCE in
Daten4, sodass es entweder zum
Einwdigen oder zum Auswdgen
verwendet werden kann. Ein Wert
von 1 im diskreten Ausgang
wahlt das Einwagen, ein Wert
von O wdhlf das Auswdgen.

Die externe Hardware-Logik muss
den Waagenoptionsplatinen-
Ausgang mit diesem diskreten
Daten11-Ausgang per ,AND"-
Operator verknUpfen, um flr den
Einwdge- oder Auswdgevorgang
eine FCE-Steuerung
bereitzustellen.

Schieber-/Pumpen-/Ventilsteuerung
Nr. 2 (GPV2)

Daten12

40 UC

Der Shared Data-Name des
diskreten Ausgangs steuert
Schieber/Pumpe/Ventil nach
Bedarf separat vom FCE. Es gibt
zwei mégliche diskrefe
Ausgdnge: GPV1 und GPV2.
Wenn der Benutzer GPV1 und
GPV2 angibt, schaltet das
IND780 zuerst GPV1 und dann
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Steuerungsmodul-Tabellenfeld

Std.-Feld

Feldformat

Kommentar

GPV2 ein, moglicherweise nach
einer festgelegten Verzogerung
oder Uber den Eingang eines
Feedback-Schalters.

GPV2-Verzdgerungszeit

Daten13

40 UC

Verzdgerungszeit nach dem
Einschalten von GPV1, bevor die
Waagensteuerung GPV2
einschalfet; wird in Millisekunden
angegeben. Wenn die
Verzdgerungszeit O ist, gibt die
Waagensteuerung keine
Verzdgerung vor, bevor GPV2
eingeschaltet wird.

GPV2-Feedback-Schalter

Daten14

40 UC

Der Shared Dafa-Name des
diskreten Ausgangs eines
Feedback-Schalters, auf den die
Waagensteuerung wartet,
nachdem GPV1 eingeschaltet
wurde, bevor nach Bedarf GPV2
eingeschaltet wird.

Viele Pumpensysteme enthalten Pumpen, die nicht tfrocken oder leer laufen ddrfen,
da ansonsten Schdden an der Pumpe und/oder an den Rohren entstehen kénnen.
Bei anderen Systemen gibf es u. U. einen Flussmesser oder ein sonstiges Element,
das immer eingetaucht bleiben muss. Fir eine Pumpensteuerung gibt es die

folgenden Opfionen:

Tabelle C-8: GPV1 und GPV2, EIN

Element eingetaucht

Leerfahrt oder

Standardfunktion Trockenlauf der
lassen -
Pumpe verhindern
Pumpenausgang 1 - EIN Pumpe . -
(GPV1) einschalten Pumpe einschalten Ventil 6ffnen

Timer abgeschlossen oder
Eingang aktivieren - EIN
(Verzbgerung)

Druck aufbauen lassen

Druckausgleich
ermoglichen

Pumpenausgang 2 - EIN
(GPV2)

Ventil 6ffnen

Pumpe einschalten

Dieselben Bedingungen werden berucksichtigt, wenn das Zufuhrungssystem

heruntergefahren wird:

Tabelle C-9: GPV1 und GPV2, AUS

Standardfunktion

Element eingetaucht
lassen

Leerfahrt oder
Trockenlauf der
Pumpe verhindern

Pumpenausgang 1 - AUS
(GPVT)

Pumpe
ausschalten

Ventil schlieBen

Pumpe ausschalten

Timer abgeschlossen oder
Eingang aktivieren - AUS
(Verzdgerung)

Druck aufbauen lassen

Druckausgleich
ermdglichen
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Leerfahrt oder
Trockenlauf der
Pumpe verhindern

Element eingetaucht

Standardfunktion
lassen

Pumpenausgang 2 - AUS

(GPV2) Pumpe ausschalten Ventil schlieBen

Transportverteilerdatensdtze (CMT)

Eine Gruppe von Venfilen und Rohren, die als Transportverteiler bezeichnet werden,
ist eventuell zur Verteilung einer abgemessenen Materialmenge in eine von
mehreren Waagengerdteinheifen erforderlich. AuBerdem kann ein Transportverteiler
zur Auswahl eines abgemessenen Materialmenge aus einem von mehreren
Lagertanks zur Zufihrung in eine Waagengerdfeinheit verwendet werden.

Die Transportverteilerdatensdtze in der Steuerungsmodultabelle definieren den
diskrefen Ein-/Ausgang, der zur Auswahl eines Transportverteilerwegs erforderlich
ist. Pro Weg wird ein diskreter Ein-/Ausgang bendtigt.

Das IND780batch verwendet die Waageneinheit-Geratedatensdtze in der
Gerdtetabelle zur Auswahl des passenden Transportverteiler-Steuerungsmoduls.

Tabelle C-10: Transportverteilerdatensiitze des Steuerungsmoduls

Steuerungsmodul-

Tabellenfeld Std.-Feld | Feldformat Kommentar
Datensatz-ID Transportverteiler- GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.
Steuerungsmodul (CM)

CM-Name SCHLUSSEL 16 UC 1-1999

CM-Beschreibung Beschrei- 40 UC

bung

Datensatztyp Daten1 16 UC TRANSPORT_HEADER

Knotennummer Daten2 16 UC Cluster-Knotennummer 1 — 20 (nur
Informationen; CM-Elemente sind im
selben Terminal wie das Gerdtemodul
resident)

\Waagennummer Daten3 16 UC Waagennummer 1 —5; 0 = Keine (nur
Informationen)

Transportverteiler Weg 1 Daten4 16 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 2 Datenb 16 UC Shared Data-Name flr diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 3 Daten6 16 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 4 Daten7 16 UC Shared Data-Name flr diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 5 Daten8 16 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 6 Daten9 16 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang
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Steuerungsmodul-
Tabellenfeld Std.-Feld | Feldformat Kommentar

Transportverteiler Weg 7 Daten10 16 UC Shared Data-Name flr diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 8 Daten11 16 UC Shared Data-Name flr diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 9 Daten12 40 UC Shared Data-Name flr diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 10 Daten13 40 UC Shared Data-Name flr diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 11 Daten14 40 UC Shared Data-Name flr diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 12 Daten15 40 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 13 Daten16 40 UC Shared Data-Name flr diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 14 Daten17 40 UC Shared Data-Name fiir diskreten
Ausgang

Datensdtze des Transportverteilers 1

(CMT1)

Wenn ein Transportverteiler mehr als 14 Materialien wéhlen muss, wird
TRANSPORT_HEAD_T1 benéfigt, um den diskreten Eingangs-/Ausgangsweg flir
diese zusdfzlichen Materialien zu identifizieren.

Tabelle C-11: Datensitze Transportverteiler 1 des Steuerungsmoduls

Steuerungsmodul-Tabellenfeld | Std.-Feld Feldformat Kommentar

Datensatz-ID Transportverteiler- GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.

Steuerungsmodul (CM)

CM-Name SCHLUSSEL 16 UC 1-1999

CM-Beschreibung Beschreibung 40 UC

Datensatztyp Datenl 16 UC TRANSPORT_HEAD 1

Knotennummer Daten2 16 UC Cluster-Knotennummer 1 — 20 (nur
Informationen; CM-Elemente sind im
selben Terminal wie das
Gerdtemodul resident)

\Waagennummer Daten3 16 UC Waagennummer 1 —5; 0 = Keine
(nur Informationen)

Transportverteiler Weg 15 Daten4 16 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 16 Datenb 16 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 17 Daten6 16 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 18 Daten7 16 UC Shared Data-Name fir diskreten
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Steuerungsmodul-Tabellenfeld | Std.-Feld Feldformat Kommentar
Ausgang

Transportverteiler Weg 19 Daten8 16 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 20 Daten9 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen
Ausgang

Transportverteiler Weg 21 Daten10 16 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 22 Daten11 16 UC Shared Data-Name flr diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 23 Daten12 40 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 24 Daten13 40 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 25 Daten14 40 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 26 Daten15 40 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 27 Dafen16 40 UC Shared Data-Name flr diskrefen
Ausgang

Transportverteiler Weg 28 Daten17 40 UC Shared Data-Name fur diskreten

Ausgang

Datensdtze des Transportverteilers 2

(CMT1)

Wenn ein Transportverteiler mehr als 28 Materialien wéhlen muss, wird
TRANSPORT_HEAD_2 bendtigt, um den diskreten Eingangs-/Ausgangsweg fur
diese zusdizlichen Materialien zu identifizieren.

Tabelle C-12: Datensitze Transportverteiler 2 des Steuerungsmoduls

Steuerungsmodul-Tabellenfeld | Std.-Feld Feldformat Kommentar

Datensatz-ID Transportverteiler- GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.

Steuerungsmodul (CM)

CM-Name SCHLUSSEL 16 UC 1-1999

CM-Beschreibung Beschreibung 40 UC

Datensatztyp Daten1 16 UC TRANSPORT_HEAD_1

Knotennummer Daten2 16 UC Cluster-Knotennummer 1 — 20 (nur
Informationen; CM-Elemente sind im
selben Terminal wie das
Gerdtemodul resident)

\Waagennummer Dafen3 16 UC Waagennummer 1 —5; 0 = Keine
(nur Informationen)

Transportverteiler Weg 29 Daten4 16 UC Shared Data-Name fur diskreten

Ausgang
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Steuerungsmodul-Tabellenfeld | Std.-Feld Feldformat Kommentar

Transportverteiler Weg 30 Datenb 16 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 31 Daten6 16 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 32 Daten7 16 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 33 Daten8 16 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 34 Daten9 16 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 35 Daten10 16 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 36 Daten11 16 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 37 Daten12 40 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 38 Daten13 40 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 39 Daten14 40 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 40 Daten15 40 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 41 Daten16 40 UC Shared Data-Name fir diskreten
Ausgang

Transportverteiler Weg 42 Daten17 40 UC Shared Data-Name fur diskreten
Ausgang

Bedieneraktionsdatensdtze (CMO)

Die OPERATOR_ACTION-Dafensdtze in der Steuerungsmodultabelle definieren den
physikalischen diskreten Eingang/Ausgang fiir die Batch Engine, um einem
Bediener zu melden, dass das Rezept ein manuelles Eingreifen erfordert. Der
Bediener kann einen diskreten Eingang/Ausgangs verwenden, um den
Rezeptiervorgang einzuleiten. AuBerdem kann der Bediener einen diskrefen
Eingang/Ausgang verwenden, um dem System zu melden, dass der manuelle
Vorgang abgeschlossen ist.

Tabelle C-13: Datensiitze der Bedieneraktion des Steuerungsmoduls

Steuerungsmodul-Tabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar

Datensatz-ID GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.

Bedieneraktionsmodul (CM)

CM-Name SCHLUSSEL 16 UC 1-1999

CM-Beschreibung Beschreibung 40 UC

Datensatztyp Datenl 16 UC OPERATOR_ACTION

Knotennummer Daten2 16 UC Cluster-Knotennummer 1 — 20 (nur
Informationen)
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Steuerungsmodul-Tabellenfeld

Std.-Feld

Feldformat

Kommentar

\Waagennummer

Daten3

16 UC

Waagennummer 1 —5; 0 = Keine
(nur Informationen)

Bedienerbenachrichtigungsiampe

Daten4

16 UC

Der Shared Data-Name des
diskreten Ausgangs meldet dem
Bediener, dass im Rezept ein
manueller Vorgang erforderlich ist.

Bedieneraktionstaste

Datend

16 UC

Eingang Flankensteuerung diskreter
Eingang/Ausgang - Der Shared
Data-Name fiihrt die Bedieneraktion
im Chargensysfem aus;
insbesondere bestttigt er die Phase
Bediener Halfen.

Bediener-Feedback-Schalter

Daten6

16 UC

Eingang Flankensteuerung diskreter
Eingang/Ausgang - Der Shared
Dafa-Name bietet dem System
Bediener-Feedback und zeigt damit
an, wann die manuelle Zufiihrung
abgeschlossen ist.

Dieser Trigger kann auBerdem den
Abfluss-Timer bei Abschluss einer
automatischen Zuflihrung
abbrechen, wenn diese Funktion im
Chargensystem aktiviert ist.
Dadurch kann der Benutzer einen
langen Abfluss-Timer einstellen und
einen Abfluss beenden, wenn der
Abfluss abgeschlossen ist, bevor
der Abfluss-Timer abgelaufen ist.
Durch eine korrekte Verwendung
dieser Funktion kann der Benutzer
es verhindern, dass eine Charge
wegen einer instabilen Waage oder
wegen einer zu langen Zeit des
Wartens darauf, dass der Abfluss
abgeschlossen ist, vorzeitig beendet
wird.

Alarm

Daten7

16 UC

Der Shared Data-Name des
diskreten Ausgangs schalfef einen
Alarm ein, wenn das System einen
Fehler bei der Bedieneraktion
erkennt.

Steuerung manuelles Vorrlicken

Daten8

16 UC

Eingang Flankensteuerung diskreter
Eingang/Ausgang - Der Bediener
kann das FCE manuell akfivieren,
um die manuelle Steuerung des
Vorriickens bei einem Ein- oder
Auswdgen zu aktivieren.

Manuelles Vorrlicken beendet

Daten9

16 UC

Eingang Flankensteuerung diskreter
Eingang/Ausgang - Gibt an, dass
das manuelle Vorrlicken
abgeschlossen ist

Bedieneraktionskonsole

Daten10

16 UC

0 = Kein Konsolen-Display

1 = Lokale Konsole
benutzerdefiniertes Display

2 = Hauptkonsole
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Steuerungsmodul-Tabellenfeld Std.-Feld

Feldformat

Kommentar

benutzerdefiniertes Display
3 = Lokale Konsole kleine
Balkenanzeige

4 = Lokale Konsole mittlere
Balkenanzeige

5 = Lokale Konsole groBe
Balkenanzeige

6 = Lokale Konsole kleines
Fadenkreuz

7 = Lokale Konsole mittleres
Fadenkreuz

8 = Lokale Konsole groBes
Fadenkreuz

AuBerhalb Toleranz Daten11

16 UC

Ausgang diskreter Eingang/Ausgang
zeigt die Zufuhrung als auBerhalb
der Toleranz befindlich an. Zu
Beginn der Zufuhrung
ausgeschaltet. Am Ende der
Zuflihrung eingeschaltet.

Unter Toleranz Daten12

16 UC

Ausgang diskreter Eingang/Ausgang
zeigt die Zufuhrung als unterhalb
der Toleranz befindlich an. Zu
Beginn der Zufuhrung
ausgeschaltet. Am Ende der
Zufiihrung eingeschaltet.

Uber Toleranz Daten13

40 UC

Ausgang diskreter Eingang/Ausgang
zeigt die Zufuhrung als oberhalb der
Toleranz befindlich an. Zu Beginn
der Zuflihrung ausgeschaltet. Am
Ende der Zufiihrung eingeschaltet.

Einwdgen abgeschlossen Daten14

40 UC

Ausgang diskrefer Eingang/Ausgang
zeigt die Zufiihrung zum Einwdgen
als abgeschlossen an. Zu Beginn
der Zuflihrung ausgeschaltet. Am
Ende der Zufiihrung eingeschaltet.

Auswdgen abgeschlossen Daten15

40 UC

Ausgang diskreter Eingang/Ausgang
zeigt das Auswdgen als
abgeschlossen an. Zu Beginn der
Zufiihrung ausgeschaltet. Am Ende
der Zuflihrung eingeschaltet.

Reserviert Daten16

40 UC

Reserviert Daten17

40 UC

Vorgesetztenaktionsdatensdtze (CMA)

Die SUPERVISR_ACTION-Datensdtze in der Steuerungsmodultabelle definieren die
physikalischen diskreten Eingdnge der Batch Engine, die ein Bediener zum
manuellen Einleiten eines Rezeptiervorgangs bendtigt. Der Bediener verwendet
einen diskreten Eingang, um den Rezeptiervorgang einzuleiten.
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Tabelle C-14: Vorgesetztenaktionsdatenstze fiir Steuerungsmodultransport

Steuerungsmodul-

Tabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar
Datensatz-ID GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.
Vorgesetztenaktionsmodul
(C™m)

CM-Name SCHLUSSEL 16 UC 1-1999
CM-Beschreibung Beschreibung 40 UC
Datensatztyp Daten1 16 UC SUPERVISR_ACTION
Knotennummer Daten2 16 UC Cluster-Knotennummer 1 — 20 (nur
Informationen)
Taste fir Charge Daten3 16 UC Diskreter Eingang - Flankensteuerung
starten/fortsetzen
Tasten zum Anhalten der Daten4 16 UC Diskrefer Eingang - Flankensteuerung
Charge
Taste zum Abbrechen der Datenb 16 UC Diskreter Eingang - Flankensteuerung
Charge
Taste zum Einstellen des Daten6 16 UC Diskreter Eingang - Flankensteuerung
autom. Modus
Taste zum Einstellen des Daten7 16 UC Diskrefer Eingang - Flankensteuerung
halbautom. Modus
Taste zum Einstellen des Dafen8 16 UC Diskrefer Eingang - Flankensteuerung
manuellen Modus
Alarm besttigen (stumm Daten9 16 UC Diskrefer Eingang - Flankensteuerung
schalten)
Charge Run Permissive Daten10 16 UC Diskrefer Eingang - Pegel. Falls
dieser Wert definiert ist, wird eine
Charge nicht gestarfet, wenn das
Signal ,Low” ist; falls eine Charge
ausgefuhrt wird, wird sie angehalten.
Taste ,Am Ende halfen” DatenT1 16 UC Diskrefer Eingang - Flankensteuerung
Daten12
Daten13
Daten14
Daten15
Daten16
Daten17




Abschnitt 1ll: Anhiinge: IND780batch

Vorgesetztenstatusdatensdtze (CMS)

Die SUPERVISR_STATUS-Datensatze in der Steuerungsmodultabelle definieren die
physikalischen diskreten Ausgdnge fur die Bafch Engine, die diskrete Statuslampen
verwendet, um dem Bediener den Status des Chargenvorgangs zu melden.

Tabelle C-15: Vorgesetztenstatusdatensiitze des Steuerungsmoduls

Steuerungsmodul-

Tabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar
Datensatz-ID GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.
Vorgesetztenaktionsmodul
(C™)

CM-Name SCHLUSSEL 16 UC 1-1999
CM-Beschreibung Beschreibung 40 UC
Datensatztyp Daten1 16 UC SUPERVISR_STATUS
Knotennummer Daten2 16 UC Cluster-Knotennummer 1 — 20 (nur
Informationen)

Statuslampe Chargenalarm Daten3 16 UC Diskrefer Ausgang
Statuslampe Daten4 16 UC Diskrefer Ausgang
Chargenausfihrung
Statuslampe Charge Datenb 16 UC Diskrefer Ausgang
abgeschlossen
Statuslampe Charge bereit Dafen6 16 UC Diskrefer Ausgang
Lampe Charge Daten7 16 UC Diskrefer Ausgang
angehalten/Haltestatus
Statuslampe Chargenabbruch Daten8 16 UC Diskrefer Ausgang
Statuslampe autom. Modus Dafen9 16 UC Diskrefer Ausgang
Statuslampe halbautom. Daten10 16 UC Diskrefer Ausgang
Modus
Statuslampe manueller Modus DatenT1 16 UC Diskrefer Ausgang
Eingreifen des Bedieners Daten12 16 UC Diskrefer Ausgang

Daten13

Daten14

Daten15

Daten16

Daten17

C-21
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Materialwegtabellen (A6)

Kopfzeilendatensatz der
Materialwegtabelle

Der MATPATH_HEADER-Datensatz in der Materialwegtabelle enthdlt die
Versionsnummer und das Erstellungsdatum flr die Materialwegtfabelle.

C-22

Tabelle C-16: Kopfzeilendatensatz der Materialwegtabelle

Materialweg-Tabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar
Datensatz-ID GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Materialwegkopfzeile
Materialwegname SCHLUSSEL 16 UC | MATPATH_HEADER
Materialwegbeschreibung Beschreibung | 40 UC
Datensatztyp DatenT 16 UC | MATPATH_HEADER
Versionsnummer u. Daten2 16 UC | Format X Y*, wobei
Validierung/Status X = Versionsnummer 1 - 999999
Y = Validierung/Status 1 =
Freigegeben, 2 = Test, 3 =
Entwicklung

Autor Daten16 40 UC

Erstellungsdatum u. Zeit Daten17 40 UC | JJJI/MM/TT HH:MM:SS

Q.i-Setup-Datensdtze des Materialwegs

(MPQ)

Tabelle C-17: Q.i-Setup-Datensiitze des Materialwegs

Materialweg-Tabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar
Datensatz-ID Materialweg GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.
Materialwegname SCHLUSSEL | 16 UC | 1-999
Materialwegbeschreibung Beschreibung | 40 UC
Datensatztyp Datenl 16 UC | Q.I_SETUP
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Materialweg-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Q.i-Zuftihrungsalgorithmus

Daten2

16 UC

Q.i Nur Verschiffung, GIW =0
Q.i Nur Verschaftung, LIW =1
Q.i K1-Algorithmus, GIW = 2
Q.i K1-Algorithmus, LIW =3
Q.i K2-Algorithmus, GIW = 4
Q.i K2-Algorithmus, LIW =5

Q.i Aufomatisches Ausschitten und
Leeren = 6

Q.i Hinzuftigen von Hand = 7
Q.iHand LIW = 8
Q.i Hand Ausschditten und Leeren = 9

Q.i Hinzufigen von Hand
vorgewogenes Material = 10

Name des Zielgerdts in
Gerdtetabelle

Daten3

16 UC

*\lerweis auf Gerétetabelle = 1-198

Das Material wird zum Zielgerdt
beftrdert, das eine Waageneinheit ist.

Zu Beginn der Zufuhrung findet Q.i
das Gewicht in der Zielwaageneinheit,
um festzustellen, ob diese
Materialzufiihrung einen Uberlauf im
Zielkanal verursacht. Am Ende der
Zufiihrungen stellt Q.i fest, ob der
Gewichtsverlust im Quellkanal mit der
Gewichtszunahme in der Zieleinheit
Ubereinstimmt.

Wenn es sich bei dem Zielgerdt nicht
um eine Waageneinheit handelt,
deaktiviert Q.i die Einheitsverifizierung
und die Chargenzahlprifung.

Es gibt eventuell mehrere
gleichzeitige Zuflihrungen in den
Zielkanal.

Zielkanal = ,0UT_OF_CLUSTER” gibt
an, dass sich das Ziel auBerhalb
dieses Clusters befinde.

Gerétename fir die
Materialflusssteuerung

Daten4

16 UC

*\erweis auf Gerdtetabelle = 1 - 198

Gerdt, das die Zuflihrung dieses
Materials physikalisch steuert. Das
konnte eine \Waage oder ein
Flussmesser sein.

\Wegnummer im Transportverteiler

Datenb

16 UC

Die Wegnummer im
Transportverteiler, die das
Gerdfemodul nach Bedarf zur
Auswahl des Flusswegs fir das
Material verwendet.

C-23
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Materialweg-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Faktor Timer fur langsamen
Schritt

Daten6

16 UC

Fir ,automatische”
Zufiihrungsalgorithmen berechnet Q.i
die Zeit fur die ZeitUberschreitung bei
der langsamen Schritizeit als Fakfor*
(Zielwert / mittlerer Fluss). Der Faktor
ist in der Regel auf 1,5 eingestellt,
kann aber je nach Material angepasst
werden.

Bei ,Hand"-Zufuhrungsalgorithmen
(Typen 7, 8, 9) ist der Fakior Timer
fur langsamen Schritt die Anzahl der
Minuten, bevor die Zeittiberschreitung
beim langsamen Schritt eintrift.

Falls der SST-Faktor< O ist, verwendet
Q.i den absoluten Wert flir den SST-
Faktor, erzeugt jedoch nur dann einen
Alarm, wenn SST abl¢uft.

Minimale Offnungszeit

Daten7

16 UC

Q.i wendet den
Verschitftungsausgleich fir diese Zeit
in Sekunden nicht unmittelbar nach
dem Offnen des Steuerungsgerdts an.
Wenn = 0, gibt es keine Mindestzeit.
Eine Zufuhrung muss diese
Mindestzeit in Sekunden aktiv sein,
bevor Q.i sie als ,erfolgreich” einstuft
und die Q.i-Zufihrungsparameter
aktualisiert. Durch diese Prifung wird
gewdhrleistet, dass die Flussrate
gultig ist, bevor Q.i die Q.i-Parameter
fur einen Materialweg akfualisiert.

Abflusszeit

Daten8

16 UC

Hier handelt es sich um die Zeit in
Sekunden, die das Sysftem darauf
wartef, dass das Material in einen
Behdilter abflieBt, bevor ein Test auf
Materialzufuhrungstoleranz
durchgefuhrt wird.

Mittlere Flussrate, niedriges Limit

Daten9

16 UC

Dies ist die untere Alarmgrenze flr
den Mittelwert

Flussrate ,A”. Sie wird in der Regel
auf 50 % der Flussrate in Gewicht
oder Volumeneinheiten/Sekunde
festgelegt. Der Wert kann negativ
sein.

Mittlere Flussrate, hohes Limit

Daten10

16 UC

Dies ist die obere Alarmgrenze fur die
miftlere Flussrate ,A”. Sie wird in der
Regel auf 150 % der Flussrate in
Gewicht oder
Volumeneinheiten/Sekunde festgelegt.

Mittlere Verschdttung, niedriges
Limit

DatenT1

16 UC

Dies ist die untere Alarmgrenze flr
den mittleren Verschittungswert ,AA”.
Sie wird in der Regel auf 50% der
mittleren Verschdttungsrate in
Gewicht oder
Volumeneinheiten/Sekunde festgelegt.

Der Wert kann negativ sein.
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Materialweg-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Mittlere Verschattung, hohes Limit

Daten12

40 UC

Dies ist die obere Alarmgrenze fir
den mittleren Verschittungswert ,AA”.
Sie wird in der Regel auf 150% der
mittleren Verschdttungsrate in
Gewicht oder
Volumeneinheiten/Sekunde festgelegt.

Algorithmus-
Aktualisierungsparameter

Daten13

40 UC

Q.i verwendet diesen Wert zur
Berechnung der mittleren Flussrate
,A’, der mittleren Verschittungsrate
,AA” und der Abschaltkonstanten ,B”,
,BB”und ,C”. Q.i. steuert, wie schnell
das System auf Anderungen der
Betriebsbedingungen reagiert. Der
Bereich liegt bei 0,0-1,0. Fur
Systeme, die kontinuierlich Charge
um Charge ausflhren, verwenden Sie
gréBere Werte (0,6-0,8), wdhrend
fUr Systeme, deren Materialtransfer-
Flusseigenschaffen sich haufig
dndern, kleinere Werte festgelegt
werden sollten (0,1-0,3). Der
Standardwert ist 0,2.

Abtastungszeitraum
Flussratfenfilter

Daten14

40 UC

Dieser Wert gibt die Zeit von 1 bis 60
Sekunden an, in der das IND780 die
Rate berechnet. Bei geringeren
Wertfen reagiert Q.i schneller auf
Ratendnderungen. Bei groBeren
Werten erfolgen die Anderungen des
Ratenwertes reibungsloser.

Alarmwert max. Flussrate

Daten15

40 UC

Flussraten Uber diesem Wert flihren
zu einem Alarm und beenden die
ZufUhrung. Wert = O schaltet die
Alarmprifung aus. Wert < O erzeugt
einen Alarm, wenn die Flussrate
einen Wert erreicht, der hdher als der
absolute Wert der Flussrate ist, die
Zufiihrung aber nicht beendet wird.

Schnellzufiihrungs-
Abschaltgewicht

Daten16

40 UC

In einem Zuflihrungssystem mit zwei
Geschwindigkeiten ist dies der
Abschaltwert fur die
Schnellzufiihrung. Es handelt sich um
das ,Tropfelgewicht” in Relation zum
Ende der Zufuhrung, wenn die
Schnellzufiihrung abgeschaltet wird.
Ein Wert von O deakfiviert die
Zufiihrung mit zwei
Geschwindigkeiten, und die gesamte
Zufiihrung erfolgt mit der langsamen
Geschwindigkeit. Der Gewichtswert ist
eine Gleitpunkizahl.
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Materialweg-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Parameter autom. Vorrlickzeit

Daten17

40 UC

Feld 1: Modus O = deaktiviert, 1 =
Vorricken zu Toleranz, 2 = Vorriicken
zu Zielgewicht
Feld 2: Vorrucken ein, Zeit in
Millisekunden

Feld 3: Vorriicken aus, Zeit in
Millisekunden

(drei Felder, getrennt durch ein oder
mehrere Leerzeichen)

Abfiill-Setup-Datensiitze des Materialwegs

(MPF)

Tabelle C-18: Abfiill-Setup-Datensiitze der Materialwegtabelle

Materialweg-Tabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar
Datensatz-ID Materialweg GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.
Materialwegname SCHLUSSEL | 16 UC | 1-999
Materialwegbeschreibung Beschreibung | 40 UC
Datensatztyp Daten1 16 UC | FILL_SETUP
Zufihrungstyp Daten? 1 = Einwdgen

2 = Auswdgen
3 = Ausschitten und Leeren
Name des Zielgerdts in Daten3 16 UC | *Verweis auf Gerdtetabelle
Gerdtetabelle 1. Das Material wird zu diesem
Zielgerdt beftrdert, das eine
Waageneinheit ist.
2. Zielkanal =
,OUT_OF_CLUSTER” gibt an,
dass sich das Ziel auBerhalb
dieses Clusters befindet.
Gerdtename flr die Daten4d 16 UC | *Verweis auf GerGtetabelle
Materialflusssfeuerung Gerdt, das die Zufiihrung dieses
Materials physikalisch steuert. Das
konnte eine Waage oder ein
Flussmesser sein.
\Wegnummer im Transportverteiler Datenb 16 UC | Der Wert ist die Wegnummer im
Transportverteiler, die das
Gerdtemodul nach Bedarf zur
Auswahl des Flusswegs fir das
Material verwendet.
Zufihrungstyp Daten6 16 UC | 1 = Einfachgeschwindigkeit, 2 =
Schnellzufiihrung
Anzahl der gemittelten Abtastungen Daten? 16 UC | 1-9; O = Autom.

Flr autom. Anpassung von
Verschittung

Verschuttungsanpassung deaktiviert
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Materialweg-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Verschuttungsanpassungsfakfor

Daten8

16 UC

Prozentsatz des
Verschitftungsgewichts, der bei der
automatischen
Verschuttungsanpassung verwendet
wird.

Zul@ssige Werte sind 1- 99 %.

Lernmodus akfiviert

Daten9

16 UC

0 = deakfiviert, 1 = autom. Lernen
bei Verschittung und
Schnellzufihrungsgewicht=0, 2 =
Lernen bei jeder Zufiihrung

Lerntestpunkt

Daten10

16 UC

Prozentsatz des Zielgewichts, bei
dem der Lernmodus gestartet wird.
Die zul@ssigen Werte werden in
Schritten von 10 zwischen 10 —
90 % festgelegt.

Lernmoduszeit

Daten11

16 UC

Zeit, die die Schnellzufhrung
und/oder langsame Zufuhrung
eingeschaltet bleibt, bevor die
Feinzufihrung und/oder der
Verschuttungswert berechnet wird

Schnellzufiihrungs-
Abschaltgewicht

Daten12

16 UC

Schnellzufiihrung-Abschaltgewicht in
Gewicht und Einheiten

2. B. 1000 kg

Niedrige Flussrate

Daten13

40 UC

Wenn die Flussrate wdhrend einer
Zufuhrung die niedrige Flussrate
unterschreitet, wird ein
Bedieneralarm ausgeldst.

Zeit Vorrlicken ein

Daten15

40 UC

Zeit, in der der Vorriicken-Ausgang
in aufom. und manuellen
Vorriickmodus eingeschaltet wird

Zeit Vorricken aus

Daten16

40 UC

Zeit, in der der Vorriicken-Ausgang
im autom. und manuellen
Vorriickmodus ausgeschaltet wird

Einspiel-/Abfluss-Timer

Daten17

40 UC

Bei Einwdge-/Auswagezufiihrungen
ist dies die Zeitverzdgerung (in
Millisekunden) nach dem
Abschalten, bevor die Zuftihrung
oder der Vorrckvorgang auf
Abschluss geprft wird.

Bei einer Zufiihrung ,Ausschutten
und Leeren” ist dies der Zeitwert,
nach dem das Ausldsergewicht zum
Ausschutten erreicht wird, um das
Ventil getffnet zu lassen. Dadurch
kann der Inhalt des Behdlters ganz
abflieBen.
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Chargenauftragstabelle (A7)

In Tabelle C-19 sind die Elemente eines Datensaizes in einer
Chargenauftragstabelle aufgeflihrt. Jedes durch Komma abgetrennte Feld enthdlt
Daten (wie in der Formatfspalfe angegeben). In manchen Fdllen, wie
beispielsweise beim Auftragstyp, ist die Zeichenposition ein wichtiges Element bei
der Interpretation der Feldinhalte.

C-28

Tabelle C-19: Definition der Chargenauftrags-Tabellenfelder

Chargenauftrags-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Chargenauftrags-Datensatz-ID

GUID

GUID

SQL erstellt eine eindeutige globale
ID.

Chargenauftragsname (ID)

SCHLUSSEL

16

Der Benutzer erstellt dieses Feld, das
eine Kunden-ID oder eine eindeutige
System-ID sein kann.

Chargenauftragsbeschreibung

Beschreibung

40

Der Benutzer erstellt dieses Chargen-
ID-Feld.

Datensatztyp

Daten1

16

BATCH_ORDER

Chargensequenz-Nr.

Daten2

16

Die Chargenauftragssequenz-Nr. ist
eine 10-stfellige Dezimalzahl, gefolgt
von einer 2-stelligen Terminal-ID.
Die Terminal-ID sind die ersten zwei
Zeichen von xs0106.

IND780batch erzeugt dieses Feld in
der Reihenfolge, in der der Bediener
oder Host neue Auftrdge in das
System eingibt.

Steuerrezeptname

Daten3

Verweist auf ein Element in der
Steuerrezepttabelle

Der Benutzer gibt dieses Feld ein.

Aktueller Kontrollrezeptname (ID)

Daten4

16

IND780batch erzeugt dieses Feld.

Die folgenden zwei Zeilen enthalten

den akfuellen Status des Chargenaufirags.

Abschlussstatus

Datenb

16

Siehe Tabelle C-40

Aktuelles/Endgliltiges Liefergewicht
des Chargenaufirags in Gewicht
und Einheiten

Daten6

16

IND780batch erzeugt dieses Feld.
z. B. 1000 kg
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Chargenauftrags-Tabellenfeld

Std.-Feld | Format |

Kommentar

Die folgenden vier Zeilen legen die ChargenaufiragsgréBe fest.

Auftagstyp

Daten7

16

Zeichen 1 = Auftragsskalierungstyp

,\W’= Der Benutzer gibt die

AuftragsgroBe nach Zielgewicht

an. IND780batch berechnet das

Rezeptzielgewicht und die Anzahl

der Rezeptzyklen automatisch.

A4 = Der Benutizer gibt die

AuftragsgroBe nach Anzahl der

Rezeptzyklen und

Rezeptneuskalierungswerten an.
Zeichen 2 =
Rezeptneuskalierungstyp, wobei

A" = Rezeptmenge /

Auftragszielwert

% = Prozent der Zielwerte

,N” = NICHT neu skalieren
Zeichen 3 = Chargenkampagnentyp

N’ - Vertikale Kampagne

,H” - Horizontale Kampagne
Zeichen 4 = Verarbeitungsmodus
,Rezept parken”:
Rezeptverarbeitungsmodus, wenn
der Bediener den Auftrag in den
Parkmodus versetzt

,A” - Vertikaler aufom. Modus

,S" - Vertikaler halbautom.

Modus

,M” - Vertikaler manueller Modus

,R” - Horizontaler autom. Modus

,Z” - Horizontaler halbautom.

Modus

,H” - Horizontaler manueller

Modus
Zeichen 5 = Verarbeitungsmodus
LAuftrag parken”:
Auftragsverarbeitungsmodus, wenn
der Bediener den Aufrag in den
Parkmodus versefzt

A" - Aufom. Modus

,S" - Halbautom. Modus

Geben Sie bei
Auftragsskalierungstyp ,W* das
Auftragszielgewicht und die
Einheiten ein.

Wenn der Auftragsskalierungstyp

A7 und der

Rezeptneuskalierungstyp ,A” ist,
geben Sie das Rezepizielgewicht

und die Einheiten ein.

Daten8

Der Benutzer gibt Auftragszielgewicht
und Einheiten ein,

2. B. 1000 kg

Der Benutzer gibt Rezepizielgewicht
und Einheiten ein,

2.B.500 g
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Chargenauftrags-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Wenn der Auftragsskalierungstyp
A und der
Rezeptneuskalierungstyp , %" ist,
geben Sie den
Rezeptzielprozentsatz des
Steuerrezeptgewichfs ein.

Der Benutzer gibt einen Prozentwert
des Steuerrezeptgewichfs ein,

z.B. 86

Benutzerzahl der
Steuerrezeptzyklen

Daten9

Der Benutzer gibt die Zahl der
Rezepizyklen fur Skalierungstyp ,#”
ein. -1 gibt einen Endloszyklus an.

Die maximale Anzahl von Chargen
flr ein horizontales Rezept ist 99.

Die maximale Anzahl von Chargen
flr ein vertikales Rezept ist 9999.

Endlose Chargen (-1) gelten nur fir
vertikale Rezepte.

Auftragszielgewicht und Einheiten

Daten10

Beim Auftragsskalierungstyp ,#”
berechnet IND780batch dieses Feld
anhand der Anzahl der Zyklen und
der Rezeptskalierung.

Beim Auftragsskalierungstyp ,W* legt
das IND780batch das
Auftragsgewicht anhand des vom
Benutzer angegebenen
Auffragszielgewichtfs fest,

2. B. 1000 kg

Permanenter Auftrag

Daten11

“PERM” gibt einen permanenten
Auftrag an. Der Benutzer kann den
Auftrag auf dem IND780 viele Male
ausfuhren. Der Benutzer muss den
Auftrag 16schen.

Die folgenden drei Zeilen beschreiben den aktuellen Rezeptzykl

us im Chargenaufirag.

Gesamizahl der zur Ausflihrung Daten12 16 IND780batch erzeugt dieses Feld.

der Charge erforderlichen

Kontrollrezeptzyklen

Aktuelle bisherige Zahl der Daten13 16 IND780batch erzeugt dieses Feld.

Kontrollrezeptzyklen im akfuellen

Auftrag

Zielgewicht und Einheiten flr Daten14 40 z. B. 1000 kg

aktuelles Kontrollrezept

Horizontaler Gruppenname Daten15 40 Name der horizontalen Gruppe (falls
vorhanden)

Chargenstartdatum u. Zeit Daten16 40 IND780batch erzeugt dieses Feld.
JIJI/MM/TT HH:MM:SS

Chargenenddatum u. Zeit Daten17 40 IND780batch erzeugt dieses Feld.

JIJI/MM/TT HH:MM:SS

Ein Chargenaufirag kann den folgenden zweiten Datensatz enthalten, der optionale Informationen

umfasst, die den Aufirag beschreiben.

Chargenauftrags-Datensatz-1D

GUID

GUID

SQL erstellt eindeutige globale ID.

Chargenauftragsname (ID)

SCHLUSSEL

16 UC

Der Benutzer erstellt dieses Feld, das
eine Kunden-ID oder eine eindeutige

System-ID sein kann.
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Chargenauftrags-Tabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenauftragsbeschreibung Beschreibung | 40 UC | Der Benutzer erstellt dieses Chargen-
ID-Feld.
Datensatztyp Datenl 16 UC | BATCH_ORDER_2
Chargensequenz-Nr. Daten2 16 UC | Die Chargenaufiragssequenz-Nr. ist
bis eine 10-stellige Dezimalzahl, gefolgt
Dafen12 von einer 2-stelligen Terminal-ID.
aten Die Terminal-ID sind die ersten zwei
Zeichen von xs0106.
IND780 Batch erzeugt dieses Feld in
der Reihenfolge, in der der Bediener
oder Host neue Auftrdge in das
System eingibt.
Benutzerdatenzeile 1 Daten13 40 UC | Textdatenzeile fir Informationen in
freier Form, die der Benutzer zum
Beschreiben des Auffrags eingeben
kann.
Benutzerdatenzeile 2 Daten14 40 UC | Zweite Textdatenzeile
Benutzerdatenzeile 3 Daten1b 40 UC | Dritte Textdatenzeile
Daten16 40 UC
Daten17 40 UC

Steuerrezepttabellen (A3)
Datensatztypen der Steuerrezepttabelle

Die Steuerrezepftabelle enthdlt sechzehn Dafensatztypen, die in Tabelle C-20
aufgefihrt sind. Jeder dieser Typen wird in den folgenden Abschnitten ausfihrlich
beschrieben. Die Phasen kénnen manuell, automatisch oder halbautomatisch

sein.

Tabelle C-20: Datensatztypen der Steuerrezepttabelle

Datensatztyp

Erkldrung

MR_TABLE_HEADER

Die Versionsnummer und das Erstellungsdatum fir die gesamfe
Steuerrezepttabelle.

RECIPE_HEADER

Administrative und zusammenfassende Informationen fur ein einzelnen
Steuerrezept.

RECIPE_RESOURCES

Definiert die Rezeptressourcen, die das Rezept zur ausschlieBlichen
Verwendung wdhrend der Rezeptausfliihrung bendtigt.

PHASE_UNIT_PROC

Definiert einen geordnefen Satz von Phasen, den eine einzelne Einheit
vollstéindig ausfihrt. Mehrere Produktionseinheitsverfahren kénnen
innerhalb eines Rezepts gleichzeitig ausgefuhrt werden.

PHASE_AUXILIARY

Beschreibt die zusatzlichen Prozessphasen.

PHASE_MATL_XFER

Beschreibt Materialtransferphasen.

PHASE_MANUAL

Beschreibt manuelle Phasen.

PHASE_OPER_HOLD

Hdlt die Rezeptverarbeitung kurzfristig an, wobei der Bediener eventuell eine

Dateneingabe vornehmen muss.

PHASE_CUSTOM

Beschreibt benutzerdefinierte Phasen.
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Datensatztyp Erkldrung

PHASE_WT_CHECK Phasendatensatz — verifiziert, dass sich das angegebene Gewicht auf der
Waage befindet.

PHASE_CONDITION Phasendatensatz — gestattet es, dass das Rezept eine Chargenvariable
testet und, basierend auf dem Wert der Variablen, eine Entscheidung trifft.

PHASE_GOTO Gestattet es dem Rezept, zu einem anderen Schritt im Rezept zu navigieren.

PHASE_COMM Phasendatensatz — erzeugt Kommunikationsmeldungen, die den Status
oder Zustand der Rezeptverarbeitung angeben kénnen.

PHASE_NOOP Eine leere Phase, die einen Platzhalter im Rezept darstellt und

hauptséchlich der leichferen Berarbeitung des Rezepfs dient.

PHASE_END_PROC Phasendatensatz — markiert den letzten Datensaiz eines
Produktionseinheitsverfahrens.

PHASE_END_RECIPE | Phasendatensatz — markiert den letzten Datensatz des Rezepts.

HORIZONTAL_START | Phasendafensatz — identifiziert den Start einer horizontalen Gruppe

HORIZONTAL_END Phasendatensatz — identifiziert das Ende einer horizontalen Gruppe

Datensatzstrukturen der Rezepttabelle
Wichtiger Hinweis zur Datenspeicherung

Wenn ein Rezept tempordr Daten vom Rezept in Shared Data speichert, wird
nachdriicklich empfohlen, dass das Rezept den Shared Data-Block ar0400 flr die
Datenspeicherung verwendet:

1. Der Block ar0400 ist im BRAM resident; wenn es also wdhrend der
Ausflihrung des Rezepts zu einem Ein- und Ausschalten des Systems
kommt, schiitzt das System die Dafen und diese werden nicht zerstort.
Nach der Wiederherstellung der Stromzufuhr hat das Rezept sicheren
Zugriff auf die Daten.

2. Der Blocks ar0400 hat den Formattyp ,UNICODE-Zeichenfolgendaten”.
Dieses Format ist mit dem Format kompatibel, in dem das Chargensystem
alle anderen Daten speichert.

3. Durch das Speichern der Daten in dem Block ar0400 wird das Speichern
von Daten aus dem Rezept lokalisiert.

4. Der Block ar0400 enthdlt 50 Zeichenfolgenfelder zum Speichern von
Daten, also mehr als genug fur fast alle Rezepte.

Wichtiger Hinweis zum Parken von Rezepten

Wenn ein laufendes Rezept geparkt und spdter neu gestartet wird, gibt es keine
Garantie dafir, dass in den Shared Data tempordr gespeicherte Dafen immer noch
zur Verflgung stehen, besonders wenn seit dem Parken des Originalrezepts ein
anderes Rezept ausgefuhrt wurde. Wenn daher ein Rezept geparkt und dessen
gespeicherfe Daten wiederhergestellt werden mussen, sollten Chargenvariablen
verwendet werden.
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Steuerrezept — Tabellenkopfzeile

Tabelle C-21: Datensatzstruktur der Kopfzeile der Steuerrezepttabelle

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Steuerrezept-Dafensatz-ID GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale ID.
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name fir das Steuerrezept
Beschreibung Beschreibun 40 Beschreibung des Rezepfs — z. B.

g seine Funktion
Datensatztyp Datenl 16 MT_TABLE_HEADER
Versionsnummer u. Daten2 16 Format X Y*, wobei
VoIidierung/STGTus X = Versionsnummer
1 - 999999
Y = Validierung/Status
1 = Freigegeben, 2 = Test, 3 =
Entwicklung
Daten3 —
Daten15 12 Null-Felder
Autor Daten16 40 Name des Rezeptverfassers.
Erstellungsdatum u. Zeit Daten17 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS

Steuerrezept — Rezeptkopfzeile

Tabelle C-22: Datensatzstruktur der Kopfzeile der Steuerrezepttabelle

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Datensatz-ID GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale
Steuerrezeptkopfzeile ID.

Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name fiir das Steuerrezept
Beschreibung Beschreibung 40 Beschreibung des Rezepts
Datensatztyp Datenl 16 RECIPE_HEADER
Versionsnummer u. Daten2 16 Format ,X Y*, wobei

Validierung/Status

X = Versionsnummer
1 -999999

Y = Validierung/Status
1 = Freigegeben, 2 = Test, 3 =
Entwicklung
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format Kommentar

Rezeptzielgewicht

Daten3

16 Gewicht des vom Rezept produzierten
Materials, wenn es bei 100 %
Gewicht und Einheiten ausgeflhrt
wird,

z.B.2500¢

Bevor das Rezept gestartet wird, fuhrt die
Chargenverarbeitung einen Test aus, um
fesfzustellen, ob das Rezept in irgendeinem Behdlter
Uberlduft. Dazu werden die Zielgewichte in den
Materialtransfer-Phasenschritien des Rezepts
verwendet. Ist das Zielgewicht fur manuelle oder
automatische Zuflhrungen im Rezept anhand von
Chargenvariablen definiert, wird der Standardwert fir
die Chargenvariable verwendef. Um den Standardwert
fur die Chargenvariablen zu erhalten, scannt die
Chargenverarbeitung alle Halten Bediener-Phasen im
Rezept mit Chargenvariablennamen und versucht, die
Chargenvariablennamen des Zielgewichts zu finden.
\Wenn die Halten Bediener-Phase Uber einen
standardmdBig zugewiesenen Wert flir die
Chargenvariable verfugt, verwendet die
Chargenverarbeitung den Standardwert von +2 % als
Zielgewicht flr die Zufuhrung, wenn eine Vorab-
Uberlaufpriifung durchgefiihrt wird. Wenn die
Chargenverarbeitung keine passende Halten
Bediener-Phase mit einem Standardwert findet, wird
das Rezept abgebrochen und eine Fehlermeldung
ausgegeben.

Minimaler Neuskalierungsfakior

Daten4

Der kleinste Neuskalierungsfakfor,
den das IND780batch bei der
Ausflihrung dieses Rezepts
anwenden kann

(1-100%)

Maximaler Neuskalierungsfaktor

Datenb

Der gréBte Neuskalierungsfaktor, den
das IND780batch bei der Ausfiihrung
dieses Steuerrezepts anwenden kann
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format Kommentar

Berechnungsformel fr
Liefergewicht

Daten6

40 Dieses Feld definiert, wie das
Liefergewicht fur das Rezept
berechnet wird. Das IND780 meldet
das berechnete Gewicht und
vergleicht es mit dem Zielgewicht des
Rezepts in Daten3.

Die Symbole ,17, ,2, ,3” und ,4” stellen jeweils die
Gerdtemodule fur die Waagen 1, 2, 3, 4, dar.
L+ stellt das Material dar, das dem Gerdtemodul
zugefihrt wird.
~ stellt das Material dar, das aus einem
Gerdfemodul abgefuhrt wird.
Das Liefergewicht ist eine einfache symbolische
Anweisung unter Verwendung dieser Symbole.
Beispiele,+1” zeigt an, dass das gesamte dem
Gerdtemodul 1 zugefiihrte Material das
Liefergewicht fur das Rezept ist;

,~2" zeigt an, dass das gesamte aus dem
Gerdfemodul 2 abgeflinrte Material das
Liefergewicht flr das Rezept ist;

~2 3" zeigt an, dass das gesamte aus
Gerdfemodul 2 und Gerdfemodul 3 abgefiihrie
Material das Liefergewicht fur das Rezept ist.
Verwenden Sie ein Leerzeichen, um die
Gerdtemodulnummern voneinander abzutrennen.

~+1 2 3" gibt an, dass das gesamte dem
Gerdtemodul 1, Gerdfemodul 2, GerGtemodul 3
zugeflhrte Material das Liefergewicht fir das Rezept
ist.

Rezeptkampagnentyp

Daten7

16 V = Vertikal
H = Horizontal

Charge konvert Original-
Steuerrezept

Daten8

16 In einem konvertierten” Steuerrezept
ist dies das Original-Steuerrezept,
aus dem die Funktion ,Charge
konvert” das neue konvertierte Rezept
ableitet.

Ist dieses Feld vorhanden, ist es ein
tempordr konvertierfes Steuerrezept,
das von der Funktion ,Charge
konvert” erstellt wird; Batch Engine
I6scht es am Ende der Charge.

Charge konvert Rezeptdatenquelle

Daten9

16 Die Datenquelle, die die Funkfion
,Charge konvert” beim Erstellen des
konvertierten Rezepts verwendet.
Wenn die Funktion ,Charge konvert”
das konvertierte Rezept auf dem
IND780 erstellt, ist es die
Kontrollrezept-ID von der Chargen-
verlaufsdafentabelle.

Zuvor geliefertes Gewicht

Daten10

16 Das Gewicht, das wdhrend der
Ausfiihrung eines vorherigen
Kontrollrezepts geliefert und in
diesem konvertierten Rezept
aufgezeichnet wurde, das von der
Funktion ,Charge konvert” erstellt
wurde.
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C-36

Datensatzfeld

Std.-Feld | Format |

Kommentar

Weitere Setup-Informationen

Komponente fiir dynamische Daten12 16 mm = Die Phasenschrittnummer im
Nachfullkorrektur / Komponente Hauptrezept.
fir Chargenauftrags- mm-uu = Wenn sich dieser Schritt in
Neuskalierung einem Produktionseinheitsverfahren
befindef,
gibt ,mm” den Phasenschritt des
Produkfionseinheitsverfahren im
Hauptrezept und ,uu” die
Phasenschrittnummer im
Produktionseinheitsverfahren an.
Dies ist die primdre Rezeptkomponente. Wenn sich
das Rezeptliefergewicht auBerhalb des
Toleranzbereichs befindet, nufzt die Batch Engine
diese Materialtransferphase zur Anpassung der
Materialmenge, die dynamisch nachgeflllt werden
muss, damit das gewiinschte Gewicht erreicht wird.
Die Chargenauftragsverarbeitung kann diese
Komponente gemdB der Verfligbarkeit dieser
Komponente auBerdem zur Neuskalierung des
Auftrags verwenden.
Bediener-Laufzeitmeldung Daten13 40 Die Chargenanwendung zeigt dem
oder Bediener am Anfang dieser Phase
Name grafisches Bild diese Laufzeitmeldung an.
Die Chargenanwendung zeigt ein
grafisches Bild an, auf das von
diesem Namen verwiesen wird.
/ (Vorwdrtsschragstrich) als erstes
Zeichen zeigt an, dass es sich um einen
Namen fiir ein grafisches Bild handelt.
NULL gibt an, dass es keine
Laufzeitmeldungen und kein grafisches
Bild gibt.
Dafensafzdaten Chargenphase Daten14 40 Die Batch Engine platziert diese
Daten in den Datensatz mit
Chargenverlaufsdaten flr das Rezept.
NULL gibt an, dass es keine Meldung
gibt.
Reserviert Daten15 40 Null-Feld
Autor Daten16 40 Ersteller des Steuerrezepts
Erstellungsdatum u. Zeit Daten17 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS
Rezeptressourcen
Tabelle C-23: Datensatzstruktur der Rezeptressourcen
Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Ressourcen-Datensatz-ID GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale
ID.
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts
Beschreibung Beschreibung 40 Beschreibung des Rezepts — z. B.
seine Funktion
Datensatztyp Daten1 16 RECIPE_RESOURCES
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Gerdt, das wahrend der Daten2 16 Verweist auf ein Element in der
Rezeptausfiihrung zur Gerdtetabelle
ausschlieBlichen Verwendung Dafen3
bendtigt wird N -
enotigt wir Daten16 Null-Feld
Daten17 40 Verweist auf ein Element in der

Gerdtetabelle

Phase des Produktionseinheitsverfahrens

Tabelle C-24: Datensatzstruktur des Produktionseinheitsverfahrens

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Datensatz-ID des GUID SQL erstellt eine eindeutige globale
Produktionseinheitsverfahrens ID.

Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts
Beschreibung des Beschrei- 40 Beschreibung dieses
Produkfionseinheitsverfahrens bung Produktionseinheitsverfahrens — z. B.
seiner Funktion
Datensatztyp Datenl 16 PHASE_UNIT_PROC
Steuerrezeptname Daten2 16 Name fir das Steuerrezept
Schritt-Nr. im Steuerrezept Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase
zugewiesene Zahl.
Parallel/Sequenziell Daten4 16 SEQ=0, PAR=1
,Parallel” bedeutet, dass die
Batfch Engine die Phase parallel
mit angrenzenden Phasen
ausfihren kann, die ebenfalls als
L Parallel” markiert sind.
Name des Datenb Name des
Produktionseinheitsverfahrens Produktionseinheitsverfahrens.
Gerdtemodulname Daten6 16 Verweis in der Gerdtetabelle auf eine
\Waageneinheit. Das Zielgerdtmodul
flr alle Materialtransferphasen im
Produktionseinheitsverfahren muss
diese Waageneinheit sein, und das
Gerdtemodul flr alle Zusatzphasen
muss diese Waageneinheit sein.
Produktionseinheitsverfahrens- Daten?7 16 Instanznummer (1-4) dieses

instanz

Produktionseinheitsverfahrens im
Hauptrezept.

Zusatzphase

Tabelle C-25: Datensatzstruktur der Zusatzphase

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datensatz-ID der Zusatzphase GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale
ID.
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschreibu 40 Beschreibung dieser Phase
ng
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C-38

Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Datensatztyp

Datenl

16

PHASE_AUXILIARY

Steuerrezeptname oder Name des
Produktionseinheitsverfahrens

Daten2

16

Das Feld enthdlt den
Steuerrezeptnamen, wenn diese
Phase ein Schritt im Steuerrezept ist,
bzw. den Namen des
Produktionseinheitsverfahrens, wenn
sie ein Schritt im
Produktionseinheitsverfahren ist.

Schrittnummer im Steuerrezept
oder Produkfionseinheitsverfahren

Daten3

Vom Rezept dieser Phase
zugewiesene Zahl.

Phasen-Setup
Sequenziell/Spannenphasen

Vor/Zurlick

Daten4

SEQ=0, PAR=1, SPAN=2
SEQ: Die Phase muss
abgeschlossen sein, bevor die
Batch Engine mit dem ndchsten
Schritt in diesem Rezeptverfahren
fortfdnrt.

SPAN: Die Steuerung lauft fur
mehrere aufeinander folgende
Phasen.

ADV=0, REV=1
Wenn das Rezept von einem
Halfe- in einen
Ausflihrungszustand versefzt
wird, geht man mit ,Vor” (ADV)
zum ndchsten Schritt bzw. mit
JLurlck” (REV) zu diesem Schritt

Zusatztyp

Datend

1 = Zeitgesteuerter Impuls (Daten9)
mit einer optionalen Verzdgerung
(Daten8) vor dem Impuls

2 = Zeitgesteuerter Impuls (Daten9)
nach dem Erreichen des niedrigen
Gewichtsschwellenwerts
(Daten16)

Impuls zwischen niedrigen und hohen
Gewichtsschwellenwert

Nur im Spannenphasenmodus;
Impuls mit optionaler Verzégerung
nach dem Start der Startphase bis
zum Zeitpunkt nach Abschluss der
Stopp-Phase

Gerdtfemodulname

Daten6

Verweist auf eine Waageneinheit in
der Gerdtetabelle

Zusatzsteuerungs-Nr.

Daten?7

Nummer des
Zusatzsteuerungsmoduls (1-4), das
zur Ausfuhrung dieser Phase
verwendet wird

Verzbdgerungszeit vor Impuls

Daten8

Verzbgerungszeit vor dem Einschalten

des Ausgangs in Viertelsekunden.
Wenn dieses Datenfeld mit einem
% beginnt, handelt es sich um
den Namen einer Datenvariablen.
Der Bediener kann den Wert der
Variablen in einer Halten
Bediener-Phase anpassen.
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Impulszeit ein

Daten9

16

Fir Zusatztyp 1 & 2 ist dies die
Gesamtzeit fur ,Ausgang ein” in
Vierfelsekunden.

Fur Zusatztyp 4 bleibt der Ausgang
diese zusdtzliche Zeit nach dem Start
der Stopp-Phase eingeschaltef (in
Viertelsekunden).
Wenn dieses Datenfeld mit einem
% beginnt, handelt es sich um
den Namen einer Datenvariablen.
Der Bediener kann den Wert der
Variablen in einer Halten
Bediener-Phase anpassen.

Neuskalierungsfaktor des
Rezeptzielwertes flr die
Impulsstartbedingung

Daten10

Proportionale Menge, um die der
Impulsstart angepasst wird, um die
Rezeptmenge zu dndern
Flr Zusafztyp 1 & 4
Neuskalierungsfaktor fur
ZeitverzOgerung
Flr Zusatztyp 2 & 3
Neuskalierungsfaktor flr
niedrigen Gewichisschwellenwert

Neuskalierungsfaktor des
Rezepizielwertes flr die
Impulsstoppbedingung

Daten11

Proportionale Menge, um die die
Impulsstoppbedingungen angepasst
werden, um die Rezeptmenge zu
éndern
Flr Zusafztyp 1, 2 & 4 ist dies
der Neuskalierungsfaktor fur den
zeitgesteuerten Impuls
Flr Zusatztyp 3 ist dies der
Neuskalierungsfaktor fir den
hohen Gewichisschwellenwert

Start- und Stopp-
Spannennummern

Daten12

Im Spannenphasenmodus startef
diese Phase am Beginn der
Startphase und Iduft parallel mit den
Phasen bis einschlieBlich der Stopp-
Phase. Alle Phasentypen sind
maglich.
Wenn diese Phase in einem
Produkfionseinheitsverfahren
resident ist, sind die Start- und
Stoppnummern die
Schritthummern im
Produktfionseinheitsverfahren.
Ein Leerzeichen trennt die Start-
und Stopp-Phasennummern.
Die Stopp-Phasennummer muss
groBer als die
Startphasennummer sein.
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C-40

Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Bediener-Laufzeitmeldung
oder
Name grafisches Bild

Daten13

40

Die Chargenanwendung zeigt dem
Bediener am Anfang dieser Phase
diese Laufzeitmeldung an.

Die Chargenanwendung zeigt ein

grafisches Bild an, auf das von

diesem Namen verwiesen wird.
/(Vorwdrtsschrdgstrich) als erstes
Zeichen zeigt an, dass es sich
um einen Namen fiir ein
grafisches Bild handelt. NULL
gibf an, dass es keine
Laufzeitmeldungen und kein
grafisches Bild gibt.

Dafensafzdaten Chargenphase

Daten14

40

Die Batch Engine platziert diese Daten
in den Dafensatz mit
Chargenverlaufsdaten flr die Phase.
NULL gibt an, dass es keine Meldung
gibt.

Maximale Phasenzeit

Daten15

40

Wenn dieser Wert eingestellt wurde,
ist dies die maximale Zeit (in
Viertelsekunden), wdhrend der die
Phase ausgefihrt wird, wenn keine
der Start- oder
Beendigungsbedingungen eintrefen.

Niedriger
Bruttogewichtsschwellenwert

Daten16

40

Niedriger Brutfogewichtsschwellenwert

zum Einschalten des Impulses
Wenn dieses Datenfeld mit einem
% beginnt, handelt es sich um
den Namen einer Datenvariablen.
Der Bediener kann den Wert der
Variablen in einer Halten Bediener-
Phase anpassen.

Hoher Bruttogewichtsschwellenwert

Daten17

40

Hoher Bruttogewichtsschwellenwert

zum Ausschalten des Impulses
Wenn dieses Datenfeld mit einem
% beginnt, handelf es sich um
den Namen einer Datenvariablen.
Der Bediener kann den Wert der
Variablen in einer Halten Bediener-
Phase anpassen.

Materialtransferphase

Tabelle C-26: Datensatzstruktur des Materialtransfers

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datensatz-ID der GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale
Materialtransferphase ID.

Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts

Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase
bung

Datensatztyp Datenl 16 PHASE_MATL_XFER
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Steuerrezeptname oder Name des
Produkfionseinheitsverfahrens

Daten2

16

Dieses Feld enthdlt den
Steuerrezeptnamen, wenn diese
Phase ein Schritt im Steuerrezept ist,
bzw. den Namen des
Produktionseinheitsverfahrens, wenn
diese Phase ein Schritt im
Produktionseinheitsverfahren ist.

Schrittnummer im Steuerrezept
oder Schrittnummer im
Produktionseinheitsverfahren

Daten3

Vom Rezept dieser Phase
zugewiesene Zahl.

Phasen-Setup
Parallel/Sequenziell

Vor/Zurlick

Daten4

SEQ=0, PAR=1

,Parallel” bedeutet, dass die Bafch
Engine die Phase parallel mit
angrenzenden Phasen ausfihren
kann, die ebenfalls als ,Parallel”
markiert sind.

ADV=0, REV=1

Wenn man von einem Halfe- in einen
Ausflihrungszustand Ubergeht,
navigiert man mit ,Vor” (ADV) zum
ndchsten Schritt bzw. mit ,Zurlick”
(REV) zu diesem Schritt.

Feldtyp Q.i-Uberlappung

Q.i-Gruppennummer

Q.i-Anzahl der Uberlappenden
Zufiihrungen

Datenb

Primdr = 1, Sekundér = 2,
Gesammelt = 3 oder KEINE = 0

Kennzeichnet die Gruppe der
primdren und sekundd@ren
Zufiihrungen, die eine Uberlappende
Zufiihrung darstellt.

Ein Wert von O gibt an, dass es sich
NICHT um eine uberlappende Q.i-
Zufuhrungsanforderung handelt.

Die ,Anzahl der Gberlappenden
sekunddren Zufiihrungen®, die der
Einheit gleichzeitig mit DIESER
PRIMAREN Q.i-ZUFUHRUNG zugefihrt
werden. Hat nur in einer priméren
Zufiihrung fur eine Waageneinheit
Bedeutung. Die Materialwegtabelle
muss angeben, dass es sich um eine
GIW-Zufuhrung handelt. Q.i schaltet
das FCE flr die primére Zufihrung
ein, wenn festgestellt wird, dass nach
Abschluss der Uberlappung noch
genugend Zeit fur die Ausfihrung des
Q.i-Algorithmus mit der Waage
vorhanden ist. Ein Wert von O gibt an,
dass es sich NICHT um eine
Uberlappende Q.i-
Zufiihrungsanforderung handelt.

Die primdre Zufuhrung erscheint in der
Reihenfolge als Erstfes in der
Rezeptphasentabelle, gefolgt von
Eintréigen fur die sekunddren Zufihrungen.
Die Phasenschritte missen ,parallele”
Schritte sein.

Reserviert

Daten6

Null-Feld
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Materialwegname

Daten7

16

*Verweis auf ein Element in der
Materialwegtabelle.

Variablenname Materialtransfer-
Ergebnischarge

Daten8

16

Dieses Datenfeld beginnt mit einem
%, um anzuzeigen, dass es sich um
den Namen einer Dafenvariablen
handelt. Die Gerdtephase fugt das
Liefergewicht der Phase in diese
Variable ein.

Zielgewicht und Einheiten

Daten9

z. B. 1000 kg

Wenn dieses Datenfeld mit einem %
beginnt, handelf es sich um den
Namen einer Datenvariablen. Der
Bediener kann den Wert der Variablen
in einer Halten Bediener-Phase
anpassen.

Reserviert

Daten 10

16

Positive Toleranz und Einheiten

DatenT1

16

z.B. 10 kg

Dies ist die positive Toleranz fiir die
Materialzufiihrung. Bei einem Wert
von 9999 wird die Toleranzprifung
deakfiviert.

Wenn dieses Datenfeld mit einem %
beginnt, handelf es sich um den
Namen einer Datenvariablen. Der
Bediener kann den Wert der Variablen
in einer Halten Bediener-Phase
anpassen.

Negative Toleranz und Einheiten

Daten12

z.B. 10 kg

Dies ist die negative Toleranz flr die
Materialzufiihrung. Bei einem Wert
von 9999 wird die Toleranzpriifung
deakfiviert.

Wenn dieses Datenfeld mit einem %
beginnt, handelf es sich um den
Namen einer Datenvariablen. Der
Bediener kann den Wert der Variablen
in einer Halten Bediener-Phase
anpassen.

Bediener-Laufzeitmeldung
oder
Name grafisches Bild

Daten13

40

Die Chargenanwendung zeigt dem
Bediener am Anfang dieser Phase
diese Laufzeitmeldung an.

ODER die Chargenanwendung zeigt

ein grafisches Bild an, auf das von
diesem Namen verwiesen wird.

/ (Vorwdrtsschragstrich) als erstes
Zeichen zeigt an, dass es sich um
einen Namen flr ein grafisches Bild
handelt. NULL gibt an, dass es keine
Laufzeitmeldungen und kein
grafisches Bild gibt.
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Dafensafzdaten Chargenphase

Daten14

40

Die Batch Engine plaitziert diese Daten
in den Dafensatz mit
Chargenverlaufsdaten flr die Phase.
NULL gibt an, dass es keine Meldung
gibt.

Die Funkfion ,Charge konvert”
platziert das zuvor gelieferte Gewicht
von dieser Phase in die
Originalausfihrung des Steuerrezepts
in diesem Feld im konvertierten
Rezept.

Daten15

40

Null-Feld

Wirkstarkenanpassungsfaktor

Daten16

40

Proportionale Menge, um die das
Phasenzielgewicht angepasst wird,
um die Materialwirkstérke zu Gndern.
Wenn dieses Datenfeld mit einem %
beginnt, handelt es sich um den
Namen einer Datenvariablen. Der
Bediener kann den Wert der Variablen
in einer Halten Bediener-Phase
anpassen.

Variablenname Losnummer

Daten17

40

Dieses Datenfeld beginnt mit einem
%. Dies bedeutet, dass es sich um
den Namen einer Datenvariablen
handelt. Der Bediener kann den Wert
der Variablen in einer Halten
Bediener-Phase eingeben. Ein leeres
Feld zeigt an, dass es keine
Losnummerndaten gibt.

Manuelle Phase

Tabelle C-27: Datensatzstruktur des manuellen Transfers

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Datensatz-ID der manuellen GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale
Transferphase ID.

Steuerrezeptname Taste 16 Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase
bung
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_MANUAL
Steuerrezeptname oder Name des Daten2 16 Dieses Feld enthdlt den
Produktionseinheitsverfahrens Steuerrezeptnamen, wenn diese
Phase ein Schritt im Steuerrezept ist,
bzw. den Namen des
Produktfionseinheitsverfahrens, wenn
diese Phase ein Schritt im
Produkfionseinheitsverfahren ist.
Schrittnummer im Steuerrezept Daten3 16 1, 2, 3... ist die Schritthnummer im
oder Schrittnummer im Steuerrezept oder
Produkfionseinheitsverfahren Produkfionseinheitsverfahren.
Phasen-Setup Daten4 16

C-43




Abschnitt Ill: Anhinge: IND780batch

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Parallel/Sequenziell SEQ=0, PAR=1
,Parallel” bedeutet, dass die Bafch
Engine die Phase parallel mit
angrenzenden Phasen ausfiihren
kann, die ebenfalls als ,Parallel”
markiert sind.
Vor/Zuriick ADV=0, REV=1
\Wenn man von einem Halte- in einen
Ausflihrungszustand Ubergeht,
navigiert man mit ,Vor” (ADV) zum
néchsten Schritt bzw. mit ,Zurtick”
(REV) zu diesem Schritt.
Reserviert Datenb 16
Null-Felder
Reserviert Daten6 16
Materialwegname Daten7 16 Verweis auf ein Element in der
Materialwegtabelle.
Der Eintrag in der Materialwegtabelle enthdlt einen
Verweis auf eine Waageneinheit in der Gerdtetabelle.
\Wenn der Bedieneraktionsdatensafz des
Steuerungsmoduls, auf den der Gerdtetabellen-
Phasentyp verweist, einen diskreten Eingang/Ausgang
angibt, verwendet das System den diskreten 10, um
den Bediener darauf hinzuweisen, dass das Rezept
manuell ausgefuhrt werden muss. Der Bediener ist
dann in der Lage, den Vorgang einzuleiten und es gibt
an, dass der Vorgang abgeschlossen ist. Wenn im
Bedieneraktionsdatensatz des Steuerungsmoduls eine
lokale Konsolen-HMI angegeben ist, stellt die Task
Expert HMI-Anwendung diese Halten Bediener-
Schnittstelle an der lokalen Konsole bereit.
\Wenn der Bedieneraktionsdatensafz des
Steuerungsmoduls auf eine Hauptkonsolen-HMI
verweist, stellt die Task Expert Halten-Bediener-
Anwendung diese Halten-Bediener-Schnittstelle an der
Hauptkonsole bereit.
Variablenname Materialtransfer- Dafen8 16 Dieses Datenfeld beginnt mit einem
Ergebnischarge %, um anzuzeigen, dass es sich um
den Namen einer Datenvariablen
handelt. Die Gerdtephase fugt das
Liefergewicht der Phase in diese
Variable ein.
Zielgewicht und Einheiten Daten9 16 Von Hand hinzugefligte Materialien
werden vorgewogen,
z. B. 1000 kg
\Wenn dieses Datenfeld mit einem
% beginnt, handelt es sich um
den Namen einer Datenvariablen.
Der Bediener kann den Wert der
Variablen in einer Halten
Bediener-Phase anpassen.
Reserviert Daten 10 16
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Positive Toleranz und Einheiten

DatenT1

16

z.B. 10 kg

Dies ist die positive Toleranz flir
die Materialzufihrung. Bei einem
Wert von 9999 wird die
Toleranzprifung deaktiviert.
\Wenn dieses Datenfeld mit einem
% beginnt, handelf es sich um
den Namen einer Datenvariablen.
Der Bediener kann den Wert der
Variablen in einer Halten
Bediener-Phase anpassen.

Negative Toleranz und Einheiten

Daten12

z.B. 10 kg

Dies ist die negative Toleranz fur
die Materialzufihrung. Bei einem
Wert von 9999 wird die
Toleranzpriifung deaktiviert.
Wenn dieses Datenfeld mit einem
% beginnt, handelf es sich um
den Namen einer Datenvariablen.
Der Bediener kann den Wert der
Variablen in einer Halten
Bediener-Phase anpassen.

Bediener-Laufzeitmeldung
oder
Name grafisches Bild

Daten13

40

Die Chargenanwendung zeigt dem
Bediener am Anfang dieser Phase
diese Laufzeitmeldung an.

Die Chargenanwendung zeigt ein
grafisches Bild an, auf das von
diesem Namen verwiesen wird.

/(Vorwdrtsschrdgstrich) als erstes
Zeichen zeigt an, dass es sich um
einen Namen fur ein grafisches Bild
handelt. NULL gibt an, dass es keine
Laufzeitmeldungen und kein
grafisches Bild gibt.

Datensatzdaten Chargenphase

Daten14

40

Die Batch Engine plaiziert diese Daten
in den Dafensatz mit
Chargenverlaufsdaten flr die Phase.
NULL gibt an, dass es keine Meldung
gibt.

Die Funktion ,Charge konvert”
platziert das zuvor gelieferte Gewicht
von dieser Phase in die
Originalausfiihrung des Steuerrezepts
in diesem Feld im konvertierten
Rezept.

Variablenname
Materialverifizierung

Daten15

40

Dieses Datenfeld beginnt mit einem
%. Dies bedeutet, dass es sich um
den Namen einer Datenvariablen
handelt. Der Bediener kann den Wert
der Variablen in einer Halfen
Bediener-Phase eingeben. Ein leeres
Feld zeigt an, dass es keine
Materialverifizierungsdaten gibt.
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Wirkstarkenanpassungsfaktor

Daten16

40

Proportionale Menge, um die das

Phasenzielgewicht angepasst wird,

um die Materialwirkstérke zu éndern.
Wenn dieses Datenfeld mit einem
% beginnt, handelt es sich um
den Namen einer Datenvariablen.
Der Bediener kann den Wert der
Variablen in einer Halten
Bediener-Phase anpassen.

Variablenname Losnummer

Daten17

40

Dieses Datenfeld beginnt mit einem
% . Dies bedeutet, dass es sich um
den Namen einer Datenvariablen
handelt. Der Bediener kann den Wert
der Variablen in einer Halten
Bediener-Phase eingeben. Ein leeres
Feld zeigt an, dass es keine
Losnummerndaten gibt.

Halten-Bediener-Phase

Tabelle C-28: Datensatzstruktur Halten Bediener

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Phasen-Datensatz-ID Halten GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale
Bediener ID.

Steuerrezeptname Taste 16 Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase
bung
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_OPER_HOLD
Steuerrezeptname oder Name des Daten2 16 Dieses Feld enthdlt den
Produktionseinheitsverfahrens Steuerrezeptnamen, wenn diese
Phase ein Schritt im Steuerrezept ist,
bzw. den Namen des
Produktfionseinheitsverfahrens, wenn
diese Phase ein Schritt im
Produktionseinheitsverfahren ist.
Schrittnummer im Steuerrezept Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase
oder Schrittnummer im zugewiesene Zahl.
Produkfionseinheitsverfahren
Phasen-Setup Daten4 16

Parallel/Sequenziell

Vor/Zurlick

SEQ=0, PAR=1

,Parallel” bedeutet, dass die Batch
Engine die Phase parallel mit
angrenzenden Phasen ausfuhren
kann, die ebenfalls als ,Parallel”
markiert sind.

ADV=0, REV=1

Wenn man von einem Halte- in einen
Ausfiihrungszustand Ubergeht,
navigiert man mit ,Vor” (ADV) zum
ndchsten Schritt bzw. mit ,Zurick”
(REV) zu diesem Schritt.




Abschnitt 1ll: Anhiinge: IND780batch

Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Grund flr Halten

Datenb

16

1 Anzeige von Bedienermeldung
und/oder grafischem Bild, Um Zeit
halten und Fortfahren

2 Anzeige von Bedienermeldung
und/oder grafischem Bild, Warfen
auf Bestdtigung von Halfen durch
Bediener und Fortfahren

3 Anzeige von Bedienermeldung
und/oder grafischem Bild, Warfen
auf Eingabe von Daten durch
Bediener und Forifahren

4 Anzeige von Bedienermeldung
und/oder grafischem Bild, Warfen
auf Auswahl aus ComboBox durch
Bediener und Fortfahren

5 Anzeige von Login-Bildschirm,
damit Bediener Benutzernamen
und Kennwort eingeben kann, und
Validieren von Benutzernamen und
Kennwort vor dem Forffahren.

6 Einschalten von diskrefem
Eingang/Ausgang fur
Bedienermeldung in Gerdtemodul,
Um Zeit halten und Fortfahren

7 Einschalfen von diskretem
Eingang/Ausgang fur
Bedienermeldung in Gerdtemodul,
Warten auf Bestdtigung des
diskrefen Eingangs/Ausgangs
durch Bediener und Forffahren

8 Behdilter verifizieren — die Halten
Bediener-Phase bleibf in diesem
Schritt, bis der Bediener die
korrekte Behdlter-ID eingibt
(einscannt) oder die Phase
beendef, um die Prifung zu
ignorieren.

9 Material verifizieren — die Halten
Bediener-Phase bleibtf in diesem
Schritt, bis der Bediener die
korrekte Material-ID eingibt
(einscannt) oder die Phase
beendef, um die Prifung zu
ignorieren.

10Anzeige des Nettoliefergewichts flr
den letzten Materialtransfer fir das
angegebene Gerdtemodul, Um Zeit
halten und Fortfahren

11Anzeige des Nettoliefergewichts fur
den letzten Materialtransfer fir das
angegebene Gerétemodul, Warten
auf Bestdtigung von Halfen durch
Bediener und Fortfahren
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Gerdtemodulname

Daten6

16

*Verweis auf einen
Bedieneraktionsdatensatz im
Gerdtemodul

Wenn der Datensaiz einen diskrefen
Eingang/Ausgang angibt, meldet das
System dem Bediener, dass das Rezept
einen manuellen Vorgang vorschreibt, und
bietet dem Bediener die Mdglichkeit, den
Vorgang einzuleiten und mitfels des
diskrefen 10 anzuzeigen, dass der
Vorgang abgeschlossen ist.

Wenn im Datensatz eine lokale Konsolen-
HMI angegeben ist, stellt die Task Expert
HMI-Anwendung diese Halfen Bediener-
Schnittstelle an der lokalen Konsole bereit.

Wenn dieser Einfrag NULL ist oder der
Datensatz auf eine Hauptkonsolen-HMI
verweist, stellf die Task Expert Halten-
Bediener-Anwendung diese Halten-
Bediener-Schnittstelle an der Hauptkonsole
bereit.

Haltezeit in Millisekunden

Daten7

16

Dauer der Haltezeit

Variablennamen der Daten, die der
Bediener eingeben muss, bevor
das Rezept fortgesetzt wird.

Daten8

16

Der Variablenname fiir die Daten

muss mit einem % beginnen. Einige

Beispiele fur Variablennamen sind

Y%Lot1, %ToleranceA, %ABCDE oder

%123456.

Hier einige Beispiele flr eingegebene

Daten:

e  Losnummer des Materials in der
manuellen Transferphase

e Materialverifizierungsnummer fur
das Material in der manuellen
Transferphase

e  Wirkstdrke des Material beim
Materialtransfer oder in der
manuellen Transferphase

e  Zielgewicht fur das Material

e  Positive Toleranz fir das
Material

e  Negative Toleranz fir das
Material

o  Neuskalierungsfaktor fir das
Material

e Impulszeit ein fr die ndchste
Zusatzphase

e  Benuizerdefinierte Daten

Zuldssiger Mindestwert fur eine
Bedienereingabe

Daten9

16

Zuldssiger Hochstwert fir eine
Bedienereingabe

Daten10

16

Parameter, die passende
Bedienereingabewerte fir diese Phase
definieren
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Datentyp und Format der vom
Bediener eingegebenen Daten

DatenT1

16

Der Bediener muss die Daten in
diesem Format eingeben. Wird in
einer Phase ein numerisches
Datenformat mit einer maximalen
Zahl von Stellen und der Position des
Dezimalpunkts angegeben, ist das
Format ,#nn.dd”, wobei nn die
maximale Zahl der numerischen
Stellen und dd die Position des
Dezimalpunkts darstellen.

Wird in einer Phase ein
alphanumerisches Datenformat mit
einer HAchstzahl an Zeichen fur
alphanumerische Dafen angegeben,
ist das Format ,!ss”, wobei ss die
Hochstzahl der alphanumerischen
Zeichen darstellt.

Standardwert

Daten12

16

Der Standardwert fur die
Variablendaten, die der Bediener
eingibt. Der Bediener kann den
Standardwert akzeptieren oder einen
neuen Wert eingeben.

Bediener-Laufzeitmeldung Zeile 1

Daten13

40

Die IND780batch-Anwendung zeigt
dem Bediener diese Laufzeitmeldung
an. NULL gibt an, dass es keine
Meldung gibt.

Dafensafzdaten Chargenphase

Daten14

40

Die Batch Engine platziert diese Daten
in den Datensatz mit
Chargenverlaufsdaten fiir die Phase.
NULL gibt an, dass es keine Meldung
gibt.

Name grafisches Bild

Daten15

40

Name fir ein grafisches Bild. Die
IND780batch-Anwendung zeigt
dieses Bild an. NULL weist darauf hin,
dass keine Bilddatei vorhanden ist.

Auswahlliste in ComboBox

Daten16

40

Durch Sternchen getrennte Liste.

Bediener-Laufzeitmeldung Zeile 2

Daten17

40

Die IND780batch-Anwendung zeigt
dem Bediener diese Laufzeitmeldung
an. NULL gibt an, dass es keine
Meldung gibt.

Gewichtsprufungsphase

Tabelle C-29: Datensatzstruktur der Gewichtspriifungsphase

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Steuerrezeptname GUID 16
Phasenbeschreibung Taste 40
Datensatztyp Beschrei- 16 PHASE_WT_CHECK
bung
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Steuerrezeptname oder Name des
Produktionseinheitsverfahrens

Datenl

16

Dieses Feld enthdlt den
Steuerrezeptnamen, wenn diese
Phase ein Schritt im Steuerrezept ist,
bzw. den Namen des
Produktfionseinheitsverfahrens, wenn
diese Phase ein Schrift im
Produktionseinheitsverfahren ist.

Schritthummer im Steuerrezept
oder Schritthummer im
Produktionseinheitsverfahren

Daten2

Vom Rezept dieser Phase
zugewiesene Zahl.

Phasen-Sefup
Parallel/Sequenziell

Vor/Zurlick

Daten3

Daten4

SEQ=0, PAR=1

,Parallel” bedeutet, dass die Batch
Engine die Phase parallel mit
angrenzenden Phasen ausflhren
kann, die ebenfalls als ,Parallel”
markiert sind.

ADV=0, REV=1

Wenn man von einem Halte- in einen
Ausflihrungszustand Ubergeht,
navigiert man mit ,Vor” (ADV) zum
ndchsten Schritt bzw. mit ,Zurlick”
(REV) zu diesem Schritt.

Erster Vergleichswert

Datenb

Wenn dieses Datenfeld mit einem %
beginnt, handelt es sich um den
Namen einer Datenvariablen. Der
Bediener kann den Wert der Variablen
in einer Halten Bediener-Phase
anpassen. Ansonsten handelt es sich
um einen festen Wert.

Gerdtemodulname

Daten6

16

Verweis auf eine Waageneinheit in der
Gerdtetabelle

Variablenname
Gewichfstoleranzcharge

Daten?7

Beginnt mit %, um anzuzeigen, dass
es sich um einen
Datenvariablennamen handelt. Die
Gerttephase fligt diese Werte, die das
Ergebnis der Prifung sind, in die
Variable ein:

1 = IN_TOLERANCE, KEINE
BEWEGUNG

2 = BELOW_TOLERANCE, KEINE
BEWEGUNG

3 = ABOVE_TOLERANCE, KEINE
BEWEGUNG

11 = IN_TOLERANCE, BEWEGUNG

12 = BELOW_TOLERANCE,
BEWEGUNG

13 = ABOVE_TOLERANCE,
BEWEGUNG

99 = FEHLER

Variablenname
Gewichfsergebnischarge

Daten8

16

Beginnt mit %, um anzuzeigen, dass
es sich um einen
Datenvariablennamen handelt. Die
Geratephase fligt das Liefergewicht
der Phase in diese Variable ein.
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Bruftogewicht und Einheiten der
Zielwertprufung

Daten9

16

Zu verifizierende Brutfogewichtsmenge
befindet sich auf der Waage,

z. B. 1000 kg

Wenn das Feld mit einem % beginnt,
handelf es sich um den Namen einer
Datenvariablen. Der Bediener kann
den Wert der Variablen in einer Halten
Bediener-Phase anpassen.

Neuskalierungsfaktor
Rezeptzielwert

Daten10

16

Proportionale Menge, um die
IND780batfch das
Zielprufungsgewicht anpasst, um
einer Anderung des
Rezeptzielgewichts zu entsprechen.
NULL deakfiviert die Neuskalierung.

Positive Toleranz und Einheiten

Daten11

2.B. 10 kg

Dies ist die positive Toleranz fiir die
Gewichtsprifung. NULL deakfiviert die
Toleranzprufung.

Wenn das Feld mit einem % beginnt,
handelt es sich um den Namen einer
Datenvariablen. Der Bediener kann
den Wert der Variablen in einer Halten
Bediener-Phase anpassen.

Negative Toleranz und Einheiten

Daten12

z.B. 10 kg

Dies ist die negative Toleranz fir die
Gewichtsprifung. NULL deaktiviert die
Toleranzprufung.

Wenn das Feld mit einem % beginnt,
handelt es sich um den Namen einer
Datenvariablen. Der Bediener kann
den Wert der Variablen in einer Halten
Bediener-Phase anpassen.

Bediener-Laufzeitmeldung
oder

Name grafisches Bild

Daten13

40

Die Chargenanwendung zeigt dem
Bediener am Anfang dieser Phase
diese Laufzeitmeldung an.

Die Chargenanwendung zeigt ein
grafisches Bild an, auf das von
diesem Namen verwiesen wird.

/ (Vorwdrtsschrdgstrich) als erstes
Zeichen zeigt an, dass es sich um
einen Namen flr ein grafisches Bild
handelt. NULL gibt an, dass es keine
Laufzeitmeldungen und kein
grafisches Bild gibt.

Datensatzdaten Chargenphase

Daten14

40

Die Batch Engine platziert diese Daten
in den Datfensatz mit
Chargenverlaufsdaten flr die Phase.
NULL gibt an, dass es keine Meldung
gibt.

Daten15

40

Daten16

40

Daten17

40

Null-Felder
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Konditionale Phase

Tabelle C-30: Datensatzstruktur der konditionalen Phase

Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Datensatz-ID der konditionalen
Phase

GUID

GUID

SQL erstellt eine eindeutige globale
ID.

Steuerrezeptname

Taste

16

Name des Steuerrezepts

Phasenbeschreibung

Beschrei-
bung

40

Beschreibung dieser Phase

Datensatztyp

Daten1

16

PHASE_CONDITION

Steuerrezeptname oder Name des
Produkfionseinheitsverfahrens

Daten2

16

Dieses Feld enthdlt den
Steuerrezeptnamen, wenn diese
Phase ein Schritt im Steuerrezept ist,
bzw. den Namen des
Produktfionseinheitsverfahrens, wenn
diese Phase ein Schrift im
Produktionseinheitsverfahren ist.

Schrittnummer im Steuerrezept
oder Schrittnummer im
Produktionseinheitsverfahren

Daten3

16

Vom Rezept dieser Phase
zugewiesene Zahl.

Phasen-Setup
Parallel/Sequenziell

Vor/Zurlick

Daten4

16

SEQ=0, PAR=1

,Parallel” bedeutet, dass die Bafch
Engine die Phase parallel mit
angrenzenden Phasen ausfiihren
kann, die ebenfalls als ,Parallel”
markiert sind.

ADV=0, REV=1

Wenn man von einem Halte- in einen
Ausfiihrungszustand Ubergeht,
navigiert man mit ,Vor” (ADV) zum
ndchsten Schritt bzw. mit ,Zurlick”
(REV) zu diesem Schritt.

Erster Vergleichswert

Datenb

16

Wenn dieses Dafenfeld mit einem %
beginnt, handelt es sich um den
Namen einer Datenvariablen. Der
Bediener kann den Wert der Variablen
in einer Halten Bediener-Phase
anpassen. Ansonsten handelt es sich
um einen festen Wert.

Bedingung

Daten6

16

= 1=, <, <=, >, >=

Zweiter Vergleichswert

Daten7

16

Wenn dieses Dafenfeld mit einem %
beginnt, handelt es sich um den
Namen einer Datenvariablen. Der
Bediener kann den Wert der Variablen
in einer Halten Bediener-Phase
anpassen. Ansonsten handelt es sich
um einen festen Wert.

Schrittnummer, falls ,True”

Daten8

16

Ndchster Rezeptschritt, wenn die
Bedingung ,True” ist. Wenn dieses
Feld Null ist, geht das System zum
néchsten Schritt Uber, wenn die
Bedingung ,True” ist.
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Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Schrittnummer, falls ,False” Daten9 16 Ndchster Rezeptschritt, wenn die
Bedingung ,False” ist. Wenn dieses
Feld Null ist, geht das System zum
néchsten Schritt Uber, wenn die
Bedingung ,False” ist.
Daten10 16
Daten11 16
Null-Felder
Daten12 16
Daten13 40
Dafensafzdaten Chargenphase 40 Die Batch Engine plafziert diese Daten
in den Datensatz mit
Chargenverlaufsdaten fiir die Phase.
NULL gibt an, dass es keine Meldung
gibt.
Daten14 16
Daten15 40 Null-Felder
Daten16

Gehe-zu-Phase

Mithilfe einer Gehe-zu-Phase konnte der Prozess je nach Ergebnis einer
konditionalen Phase zu einem anderen Schritt navigieren.

Tabelle C-31: Gehe-zu-Datensatzstruktur

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datfensatfz-ID der GEHEZU-Phase GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase

bung
Datensatztyp Datenl 16 PHASE_GO_TO
Steuerrezeptname oder Name des Daten2 16 Dieses Feld enthdlt den
Produktionseinheitsverfahrens Steuerrezeptnamen, wenn diese
Phase ein Schritt im Hauptverfahren
ist, bzw. den Namen des
Produktfionseinheitsverfahrens, wenn
diese Phase ein Schritt im
Produktionseinheitsverfahren ist.
Schrittnummer im Steuerrezept Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase

oder Schrittnummer im
Produktionseinheitsverfahren

zugewiesene Zahl.
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Phasen-Setup
Parallel/Sequenziell

Vor/Zurlick

Daten4

16

SEQ=0, PAR=1

,Parallel” bedeutet, dass die Batch
Engine die Phase parallel mit
angrenzenden Phasen ausfiihren
kann, die ebenfalls als ,Parallel”
markiert sind.

ADV=0, REV=1

Wenn man von einem Halte- in einen
Ausfiihrungszustand Ubergeht,
navigiert man mit ,Vor” (ADV) zum
ndchsten Schritt bzw. mit ,Zurlick”
(REV) zu diesem Schritt.

GEHEZU-Schrift-Nr.

Datenb

Nummer des néchsten Schrifts, der in
diesem Rezeptverfahren ausgeflnrt
werden soll. Die neue Schritthummer
muss im Rezept vorwdrts gehen; sie
kann nicht riickwdrts gehen, um
einen zuvor ausgeftihrten Schrift
erneut auszufuhren.

Null-Felder

Dafensafzdaten Chargenphase

Daten14

40

Die Batch Engine platziert diese Daten
in den Datfensatz mit
Chargenverlaufsdaten fiir die Phase.
NULL gibt an, dass es keine Meldung
gibt.

Null-Feld

Kommunikationsphase

Mithilfe einer Kommunikationsphase kann das Rezept Meldungen senden,
wahrend es ausgefihrt wird. Eine Kommunikationsphase kann eine oder alle der in
dieser Tabelle aufgeflinrten Optionen einleiten.

Tabelle C-32: Kommunikationsdatensatzstruktur

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar

Datensatz-ID der GUID

Kommunikationsphase

Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts

Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase
bung

Datensatztyp Datenl 16 PHASE_COMM

Steuerrezeptname oder Name des Daten2 16 Dieses Feld enthdlt den

Produktionseinheitsverfahrens

Steuerrezeptnamen, wenn diese
Phase ein Schritt im Steuerrezept ist,
bzw. den Namen des
Produktionseinheitsverfahrens, wenn
diese Phase ein Schrift im
Produktionseinheitsverfahren ist.
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Schrittnummer im Steuerrezept
oder Schrittnummer im
Produktionseinheitsverfahren

Daten3

16

Vom Rezept dieser Phase
zugewiesene Zahl.

Phasen-Setup
Parallel/Sequenziell

Vor/Zurlick

Daten4

16

SEQ=0, PAR=1

,Parallel” bedeutet, dass die Bafch
Engine die Phase parallel mit
angrenzenden Phasen ausfiihren
kann, die ebenfalls als ,Parallel”
markiert sind.

ADV=0, REV=1

\Wenn man von einem Halte- in einen
Ausfiihrungszustand Ubergeht,
navigiert man mit ,Vor” (ADV) zum
néchsten Schritt bzw. mit ,Zurtick”
(REV) zu diesem Schritt.

Erste benutzerdefinierte
Drucknummer

Datenb

16

Mit diesem Feld |6st die Batch Engine
das Drucken einer benutzerdefinierten
Druckmeldung (1 — 10) aus.

O=Deaktiviert

Zweite benutzerdefinierte
Drucknummer

Daten6

16

Mit diesem Feld kann die Bafch
Engine das Drucken einer zweiten
benutzerdefinierten Druckmeldung (1-
10) auslésen.

O=Deaktiviert

Chargenzusammenfassungsbericht
drucken

Daten7

16

Deaktiviert=0, Akfiviert=1
Die Batch Engine 10st das
Drucken eines standardmdBigen
Chargenzusammenfassungsberic
hts an die Berichtsverbindung
aus.
Wenn ein benufzerdefinierter
Chargenzusammenfassungsberic
ht benotigt wird, kann eine
benutzerdefinierte Task Expert-
Phase zum Drucken des Berichfs
implementiert werden.

Erster Druckwert

Daten8

16

Wenn dieses Datenfeld mit einem %
beginnt, handelt es sich um den
Namen einer Datenvariablen.
Ansonsten handelt es sich um einen
festen Wert. Die Charge infegriert
diesen Wert in Shared Data ak0555,
damit er in eine Druckvorlage
aufgenommen werden kann.*

Zweiter Druckwert

Daten9

16

Wenn dieses Datenfeld mit einem %
beginnt, handelt es sich um den
Namen einer Datenvariablen.
Ansonsten handelt es sich um einen
festen Wert. Die Charge infegriert
diesen Wert in Shared Data ak0556,
damit er in eine Druckvorlage
aufgenommen werden kann.*
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Dritter Druckwert

Daten10

16

Wenn dieses Datenfeld mit einem %
beginnt, handelt es sich um den
Namen einer Datenvariablen.
Ansonsten handelt es sich um einen
festen Wert. Die Charge infegriert
diesen Wert in Shared Data ak0557,
damit er in eine Druckvorlage
aufgenommen werden kann.*

Vierter Druckwert

Daten11

40

Wenn dieses Datenfeld mit einem %
beginnt, handelt es sich um den
Namen einer Datenvariablen.
Ansonsten handelt es sich um einen
festen Wert. Die Charge infegriert
diesen Wert in Shared Data ak0558,
damit er in eine Druckvorlage
aufgenommen werden kann.*

Fufntel Druckwert

Daten12

16

Dies ist eine Chargen- oder Shared
Data-Variable (%@) oder es sind
feste Daten. Die Charge infegriert
diesen Wert in Shared Data AKO559,
damit er in eine Druckvorlage
aufgenommen werden kann.

Bediener-Laufzeitmeldung
oder
Name grafisches Bild

Daten13

40

Die Chargenanwendung zeigt dem
Bediener am Anfang dieser Phase
diese Laufzeitmeldung an.

Die Chargenanwendung zeigt ein
grafisches Bild an, auf das von
diesem Namen verwiesen wird.

/(Vorwdrtsschrdgstrich) als erstes
Zeichen zeigt an, dass es sich um
einen Namen fur ein grafisches Bild
handelt. NULL gibt an, dass es keine
Laufzeitmeldungen und kein
grafisches Bild gibt.

Chargenphase-Datensatzdafen und
E-Mail-Betreffzeile

Daten14

40

Die Batch Engine platziert diese Daten
in den Dafensatz mit
Chargenverlaufsdaten fiir die Phase.
NULL gibt an, dass es keine Meldung
gibt. Diese Daten werden auch in die
Betreffzeile der E-Mail aufgenommen.

Adresse zum Senden von E-Mail-
Nachricht

Daten15

40

STANDARD oder diese E-Mail-Adresse

Die Batch Engine sendet eine E-
Mail-Nachricht an die Standard-E-
Mail-Adresse im CP-Setup in
bx0138 oder an diese E-Mail-
Adresse. Die ,Von“-E-Mail-Adresse
ist xs0106

Inhalt zum Senden von E-Mail-
Nachricht

Daten16

40

,Q” = deakfiviert

,1” bis ,20” =
BENUTZERDEFINIERTES DRUCKEN
(1-20)

421" = ZUSAMMENFASSUNG-
Chargenbericht

,22 message” = Textnachrichf von
diesem Datensatz senden.

Dateiname des E-Mail-Anhangs

Daten17

40

Dateiname von . E-Mail-Anhang
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* Informationen zu Shared Data-Namen finden Sie in Anhang D, der IND780batch

Shared Data-Referenz.

Mathematik-Phasen

Diese Datfensdtze enthalfen den Status und die Ergebnisse von Mathematik-
Phasen. Die Variablenfelder konnen fir Shared Data oder Chargenvariablen sein.

Tabelle C-33: Datensatzstruktur der Mathematik-Phase

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datensatz-ID der konditionalen GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Phase
Steuerrezeptname SCHLUSSEL | 16 UC
Phasenbeschreibung Beschreibung| 40 UC
Datensatztyp Datenl 16 UC | PHASE_MATH
Steuerrezeptname Daten2 16 UC | Dieses Feld enthdlt den
oder Steuerrezeptnamen, wenn diese
Name des Phase ein Schritt im Steuerrezept ist,
Produkfionseinheitsverfahrens bzw. den Namen des Produkfions-
einheitsverfahrens, wenn diese Phase
ein Schritt im
Produktionseinheitsverfahren ist.

Schritt-Nr. im Steuerrezept Daten3 16 UC | 1,2, 3... ist die Schritthummer im

oder Steuerrezept oder

Schritt-Nr. im Produktionseinheitsverfahren.

Produkfionseinheitsverfahren

Phasen-Setup Daten4 16 UC

Parallel/Sequenziell SEQ=0, PAR=1
L,Parallel” bedeutet, dass die Batch
Engine die Phase parallel mit
angrenzenden Phasen ausfuhren
kann, die ebenfalls als ,Parallel”
markiert sind.

Vor/Zuruck ADV=0, REV=1
\Wenn man von einem Halfe- in einen
Ausfiihrungszusfand ubergeht,
navigiert man mit ,Vor” (ADV) zum
néchsten Schritt bzw. mit ,Zurtick”
(REV) zu diesem Schritt.

Reserviert Datenb 16 UC
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Operation

Daten6

16 UC

Numerische Operationen

Operanden sind nur numerisch, und
das Ergebnis ist numerisch.

+ Addier hat zwei Operanden

- Subtrah hat zwei Operanden

* Multipl hat zwei Operanden

/ Dividier hat zwei Operanden
Logische Operationen

Operanden sind nur numerisch, und
das Ergebnis ist 1 oder 2.

& AND hat zwei Operanden. Das
Ergebnis ist 1, wenn beide
Operanden nicht O sind;
anderenfalls ist es 1.

| OR hat zwei Operanden. Das
Ergebnis ist O, wenn beide
Operanden 0O sind; anderenfalls ist
es 1.

I'NOT hat einen Operanden. Das
Ergebnis ist 1, wenn der Operand
0 sind; anderenfalls istes 1.

Zeichenfolgenoperationen

Die Operanden sind Zeichenfolgen
oder numerisch.

= Zuweisung hat einen
Operanden. Der erste Operand
wird zum Ergebnis verschoben.

A 1 Verkettung 1 hat zwei
Operanden. Es handelt sich um
eine strenge
Zeichenfolgenverkettung.

A 2 Verkettung 2 hat zwei
Operanden. Sie verkettet
Zeichenfolgen mit einer Leerstelle
zwischen den beiden
Zeichenfolgen.

A 3 Verkettung 3 hat zwei
Operanden. Sie verkettet, figt ein
Leerzeichen zwischen den beiden
Zeichenfolgen ein und fugt ein
LF/CR-Zeichen am Ende der
verketteten Zeichenfolge ein.

# Einfigung hat zwei Operanden.
Sie fugt die zweite
Operandenzeichenfolge am Punkt
des ###-Tags in der ersten
Operandenzeichenfolge in die
erste Operandenzeichenfolge ein.

Reserviert

Daten7

16 UC

Ergebniswert

Daten8

16 UC

Dies ist eine Chargen- oder Shared
Data-Variable (%@).

Daten9

Daten10

16 UC
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Daten11

16 UC

Daten12

16 UC

Erster Operandenwert

Daten13

40 UC

Dies ist eine Chargen- oder Shared
Data-Variable (% @) oder es sind
feste Daten.

Dafensafzdaten Chargenphase

Daten14

40 UC

Die Batch Engine platziert diese Daten
in den Datfensatz mit
Chargenverlaufsdaten fiir die Phase.
NULL gibt an, dass es keine Meldung
gibt.

Zweiter Operandenwert

Daten15

40 UC

Dies ist eine Chargen- oder Shared
Data-Variable (%@) oder es sind
feste Daten.

Max Ergebnis

Daten16

40 UC

Literalkonstanten-Gewichtswert, z. B.
100 kg

Wenn das Rezept die
Ergebnisvariable der Mathematik-
Phase als Zielwert fir das Material
oder die manuelle Transferphase
verwendet, benutzt der Rezept-
Vorscan der Batch Engine das
maximale Ergebnis als Standardwert
flr die Prifung auf mogliche
Uberlaufbedingungen.

\Wenn wdhrend der Ausflihrung des
Rezepts das Ergebnis der
Mathematik-Phasenoperation das
maximale Ergebnis Gberschreitet,
bricht die Batch Engine das Rezept
ab.

Daten17

40 UC

NOOP-Phase

Der ,NOOP”-Schritt (No Operation Phase — Phase ohne Vorgang) wird beim
Bearbeiten eines Rezepts in der Regel als Platzhalter verwendet und ermoglicht das
Hinzuflgen eines Verfahrensschritts zu einem spdteren Zeitpunkt.

Tabelle C-34: NOOP-Datensatzstruktur

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datensatz-ID der NOOP-Phase GUID GUID | SQL weist eine eindeutige globale ID
2u.
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase
bung
Datensatztyp Datenl 16 PHASE_NOOP
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Steuerrezeptname Daten2 16 Dieses Feld enthdlt den
oder Steuerrezeptnamen, wenn diese
Name des Phase ein Schritt im Steuerrezept ist,
Produktionseinheitsverfahrens bzw. den Namen des
Produktfionseinheitsverfahrens, wenn
diese Phase ein Schrift im
Produktionseinheitsverfahren ist.
Schritt-Nr. im Steuerrezept Daten3 16 1,2,3...
oder _ Schrittnummer im Steuerrezept oder
Schritt-Nr. im Produktionseinheitsverfahren
Produktionseinheitsverfahren
Daten4 16
Datenb 16
Daten6 — Null-Felder
Daten16
Reserviert Daten17 40

Benutzerdefinierter-Phase

Eine benuizerdefinierte Phase wird verwendet, um eine TaskExpert-Anwendung
auszufihren, wdhrend das Rezept |auft.

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Datensatz-ID der GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Benutzerdefinierter Phase
Steuerrezeptname SCHLUSSEL | 16 UC | Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschreibung | 40 UC | Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp DatenT 16 UC | PHASE_CUSTOM
Steuerrezeptname Daten2 16 UC | Dieses Feld enthdlt den
oder Steuerrezeptnamen, wenn diese
Name des Phase ein Schritt im Steuerrezept ist,
Produkfionseinheitsverfahrens bzw. den Namen des

Produktfionseinheitsverfahrens, wenn
diese Phase ein Schritt im
Produkfionseinheitsverfahren ist.
Schritt-Nr. im Steuerrezept Daten3 16UC | 1,2 3...
oder _ Schrittnummer im Steuerrezept oder
Schritt-Nr. im Produkfionseinheitsverfahren
Produktionseinheitsverfahren
Phasen-Setup Datend 16 UC

Parallel/Sequenziell

TE-Aufgabennummer

SEQ=0, PAR=1

,Parallel” bedeutet, dass die Bafch
Engine die Phase parallel mit
angrenzenden Phasen ausfiihren
kann, die ebenfalls als ,Parallel”
markiert sind.

TASK =1 - 4.

Dieses Feld legt die TE-
Aufgabennummer fest. Die Batch
Engine pruft, ob der TE-Aufgabe
bereits 1auft; falls nicht, wird sie von
der Bafch Engine gestartet. Die
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

benutzerdefinierte Phase kann nur
die TaskExpert-Instanzen verwenden,
die der Benutzer in den Datensdtzen
des benutzerdefinierten Gerétemoduls
in der Ger@temodul-Tabelle festgelegt
hat.

TaskExpert-Phasenlogik

Datenb

16 UC

TaskExpert-Programmname zur
Ausfiihrung einer benutzerdefinierten
Phasenlogik

Benutzerdefinierter Parameter 1

Daten6

16 UC

Die folgende Beschreibung frifft auf
alle benutzerdefinierten Parameter
Zu:
Bei dem benutzerdefinierten
Parameter handelt es sich
enfweder um eine Chargenvariable,
eine Shared Data-Variable (%@)
oder feste Daten.

Eine Variable kann fur den Eingang
und/oder Ausgang verwendet
werden.

Feste Daten konnen nur fur den
Eingang verwendet werden.

Die Batch Engine speichert nur die
Chargenvariablen und stellt sie
nach dem Parken oder bei der
Wiederherstellung nach dem
Ausschalfen wieder her. Das
IND780-System sichert Shared
Data-Variablen im BRAM auch
nach einem Stromausfall.

Max. Vorscan-Wert fir das Rezept

Daten7

16 UC

Fester Wert.

\Wenn es sich bei dem
benutzerdefinierten Parameter 1 um
eine Eingangsvariable flr eine
nachfolgende Materialtransfer-Phase
handelt, legt dieser Wert den
Hochstwert fir die Variable fest, die
von der Batch Engine beim Vorscan
des Rezeptes verwendet wird.

ZeitUberschreitung fr langsamen

Schritt

Daten8

16 UC

Zeit fur den Abschluss der
benutzerdefinierten Phase in
Sekunden, beginnend mit dem erstfen
Zeichen im Feld. Wenn das Timeout
fur langsamen Schritt nicht O befrégt,
pruft das IND780batch den Vorgang
auf die Zeitliberschreitung.

Nur wenn das Tag ,ALARM” in
diesem Feld steht, gibt das
IND780batch einen Alarm aus.
Wenn das Tag fehlt, wird die Charge
mit einer Fehlermeldung
abgebrochen.

Zwischen dem Zeitwert und dem Tag
sollte ein Leerzeichen stehen.

Benutzerdefinierter Parameter 2

Daten9

16 UC

Siehe Beschreibung des
benutzerdefinierten Parameters 1.
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Benutzerdefinierter Parameter 3

Daten10

16 UC

Siehe Beschreibung des
benutzerdefinierten Parameters 1.

Benutzerdefinierter Parameter 4

Daten11

16 UC

Siehe Beschreibung des
benutzerdefinierten Parameters 1.

Benutzerdefinierter Parameter 5

Daten12

16 UC

Siehe Beschreibung des
benutzerdefinierten Parameters 1.

Bediener-Laufzeitmeldung
oder
Name grafisches Bild

Daten13

40 UC

Chargenanwendung zeigt dem
Bediener diese Runtime-Meldung zu
Beginn der Phase an.

Die Chargenanwendung zeigt ein
grafisches Bild an, auf das von
diesem Namen verwiesen wird.

Wenn das erste Zeichen ein /
(Schragstrich) ist, handelf es sich
um den Namen einer Bilddatei.
,NULL” zeigt an, dass keine Runtime-
Meldung und keine Bilder vorhanden
sind.

Benutzerdefinierter Parameter 6

Daten14

40 UC

Siehe Beschreibung des
benutzerdefinierten Parameters 1.

Benutzerdefinierter Parameter 7

Daten15

40 UC

Siehe Beschreibung des
benutzerdefinierten Parameters 1.

Benutzerdefinierter Parameter 8

Daten16

40 UC

Siehe Beschreibung des
benutzerdefinierten Parameters 1.

Reserviert

Daten17

40 UC

Phase des Verfahrensendes

Tabelle C-35: Datensatzstruktur des Verfahrensendes

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datensatz-ID Rezeptende-Phase GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale
ID.
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase
bung
Datensatztyp Datenl 16 PHASE_END_PROC
Name des Daten2 16 Name des
Produkfionseinheitsverfahrens Produkfionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. in Daten3 16 1,2,3...
Produktionseinheitsverfahren
Daten4 16
Datenb 16
Daten6 — Null-Felder
Daten18
Daten17 40
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Phase des Rezeptendes

Tabelle C-36: Datensatzstruktur des Rezeptendes

Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Datensatz-ID Rezeptende-Phase

GUID

SQL erstellt eine eindeutige globale
ID.

Steuerrezeptname

SCHLUSSEL

16

Name des Steuerrezepts

Phasenbeschreibung

Beschrei-
bung

40

Beschreibung dieser Phase

Datensatztyp

Daten1

16

PHASE_END_RECIPE

Steuerrezeptname

Daten2

16

Name des Steuerrezepts

Schritt-Nr. im Steuerrezept

Daten3

16

1,2,3...

Daten4

16

Null-Feld

Verketteter Steuerrezeptname

Datenb

16

Nach AbschlieBen des Steuerrezepts
kann dieses automatisch ein weiteres
Steuerrezept starten. Dadurch sind
Iingere Rezepte maéglich, die nicht
den System-Overhead verwenden, der
erforderlich ist, wenn in einem
einzelnen Steuerrezept mehr Schritte
enthalten sind.

Wenn das IND780batch-System das
aktuelle Kontrollrezept abschliet,
zeichnet es den Abschluss in der
Tabelle mit den Chargenverlaufsdaten
auf und léscht die im Speicher
enthaltenen Ausfliihnrungsdaten. Das
IND780 erstellt dann ein verkettetes
Kontrollrezept und beginnt mit dessen
Ausfuhrung.

Daten17

40

Null-Felder

Horizontaler Start

Der Datensatz fur den horizontalen Start in einer Steuerrezepttabelle kennzeichnet
den Start einer Gruppe von Phasen, die das IND780batch als separate horizontale
Gruppe ausfihren kann. Der Bediener kann die horizontale Gruppe wiederholt
ausflihren, ohne den Rest des Rezepts auszufuhren. Er kann die horizontalen
Gruppen auch in beliebiger Reihenfolge innerhalb des Rezepts ausfiihren.

Tabelle C-37: Datensatzstruktur des horizontalen Starts

Datensatzfeld Std.-Feld Form Kommentar
at
Datensatfz-ID horizontale Startphase GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale
ID.
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 | Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschrei- 40 | Beschreibung dieser Phase
bung

Datensatztyp Daten1 16 | PHASE_START_HORZ
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Datensatzfeld Std.-Feld Form Kommentar
at
Steuerrezeptname Daten2 16 | Name des Steuerrezepts
Schrift-Nr. im Steuerrezept Daten3 16 1,2,3...
Horizontaler Gruppenname Daten4 16 | Name der horizonfalen Gruppe
Datend 16 Null-Feld
Anweisungen zur Ausfihrung der Daten6 16 Standard - Diese horizonfale
horizontalen Gruppe Phasengruppe in allen horizontalen
Rezeptzyklen ausfuhren.
,Erster” - Diese horizontale
Phasengruppe nur im ersten
horizontalen Kontrollrezeptzyklus des
Auftrags ausfihren.
Dadurch kann der Bediener
Daten wie eine Losnummer Uber
eine Halten-Bediener-Phase im
ersten Rezeptzyklus eingeben,
die auf alle darauf folgenden
Rezeptzyklen im Auftrag
angewendet werden.
40 | Null-Feld
Daten17 40

Horizontales Ende

Der Datensatz fur das horizontale Ende in der Steuerrezepttabelle kennzeichnet das
Ende einer Gruppe von Phasen, die das IND780batch als separate horizontale
Gruppe ausflihren kann. Jede horizontale Gruppe muss eine horizontale Endphase
haben. Der Bediener kann die horizontale Gruppe wiederholt ausfihren, ohne den
Rest des Rezepts auszufihren. Er kann die horizontalen Gruppen auch in
beliebiger Reihenfolge innerhalb des Rezepts ausfihren.

Tabelle C-38: Datensatzstruktur des horizontalen Endes

Datensatzfeld Std.-Feld | Forma Kommentar
t
Datensatz-ID horizontale Endphase GUID
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase
bung
Datensatztyp Datenl 16 PHASE_END_HORZ
Steuerrezeptname Daten2 16 Name des Steuerrezepts
Schritt-Nr. im Steuerrezept Daten3 16 1,2,3...
Horizontaler Gruppenname Datend 16 Name der horizontalen Gruppe
Datenb 16
Datend | 16| nul-Felder
Daten7 —
Daten16
Daten17 40
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Tabelle der Chargenverlaufsdaten (A9)

Datensatztypen der Tabelle der
Chargenverlaufsdaten

Die Tabelle der Chargenverlaufsdaten enthdlt verschiedene Datensatztypen, die in
Tabelle C-39 aufgefuhrt sind. Die Struktur der jeweiligen Datensatztypen ist in den
folgenden Abschnitten beschrieben.

Tabelle C-39: Datensatztypen der Tabelle der Chargenverlaufsdaten

Datensatztyp

Erkldrung

BATCH_ORDER

Zusammenfassungsdaten fur den Chargenauftrag

CONTROL_RECIPE

Zusammenfassungsdaten von der Ausfiihrung des Kontrollrezepts

PHASE_MATL_XFER

Ergebnisse der Materialtransferphasen

PHAS_MANUAL

Ergebnisse der manuellen Phasen

PHASE_AUXILIARY

Ergebnisse der Zusatzphasen

WT_CHECK Ergebnisse der Gewichtsprifungsphasen
COMM Ergebnisse der Kommunikationsphasen
CUSTOM Ergebnisse der benutzerdefinierfen Phasen
CONDITION Ergebnisse der kondifionalen Phasen
OPER_HOLD Ergebnisse der Halten-Bediener-Phasen
GO_TO Ergebnisse der Gehe-zu-Phasen
NOOP Ergebnisse der NOOP-Phasen
END_PROC Ergebnisse der Verfahrensende-Phasen
ENC_RECIPE Ergebnisse der Rezeptende-Phase

HORIZONTAL_START

HORIZONTAL_END

Ergebnisse des Starts und Endes der horizontalen Phasen

Verarbeitung von Zustandswerten

Verschiedene der Tabellen in diesem Anhang enthalten Felder, die sich auf die
Verarbeitung von Zustandswerten beziehen. Tabelle C-40 enthdlt eine Interpretation

der jeweiligen Werte.

Tabelle C-40: Verarbeitung von Zustandswerten

Wert

Interpretation

Kein Zustand / Nicht zugewiesen

Anhdngig / Nicht gestartet / Stillstand

Wird gestartet
Wird ausgefuhrt
Wird parallel ausgefuhrt

Wird am Ende gehalfen

Am Ende gehalten

N[ojo|lbd|lO|INI—|O

Wird neu gestartet
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Wert Interpretation

8 Wird angehalten

9 Angehalten

10 | Wird geparkt

11 Geparkt

12 | Wird abgebrochen

13 | Abgebrochen

14 | Warten auf Halten Bediener, Phasenantwort

15 Warfen darauf, dass Bediener die Ausflihrung der néchsten Phase bestdtigt

16 | Steuerungstibersteuerung FCE EIN

17 Steuerungsubersteuerung FCE AUS

18 Horizontaler Schritt abgeschlossen

10 Horizontale Gruppe abgeschlossen — Gehe zur selben Phase im ndchsten
Kontrollrezept

20 Horizontale Gruppe abgeschlossen — Warten auf Bedieneranweisungen

21 Angeforderte Phase zuvor abgeschlossen

22 Chargenkampagnen-Zyklen abgeschlossen OK

23 Rezept nach Zufiihrung auBerhalb Toleranz angehalten

24 Reserviert 1

25 Reserviert 2

26 Reserviert 3

27 Reserviert 4

28 Rezept nach Abschluss der Materialtransferphase mit Warnung ,Unter Toleranz”
anhalten

29 Rezept nach Abschluss der Materialtransferphase mit Warnung ,Uber Toleranz”
anhalten

30 Erfolgreicher Abschluss

31 Mit Warnung ,Unter Toleranz” abgeschlossen

32 Mit Warnung ,Uber Toleranz” abgeschlossen

33 | Abschluss aufgrund von Abbruch fehigeschlagen

34 | Sonstiger fehigeschlagener Abschluss

35 Fehler Chargenkampagne fertig

36 Prozess nicht ausgefthrt

37 Rezeptverarbeitungsfehler

Datensatzstrukturen der Tabelle der
Chargenverlaufsdaten

Chargenaufirag

Wenn ein Chargenauftrag abgeschlossen ist, kopiert das IND780batch den
BATCH_ORDER-Datensatz zusammen mit dem dazugehérigen Status aus der
Chargenauftragstabelle in die Tabelle der Chargenverlaufsdaten. Die Tabelle der
Chargenverlaufsdaten enthdlt einen BATCH_ORDER-Datensaiz fir jeden
Chargenauftrag.
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Kontrollrezept

Dieser Datensatz in der Tabelle der Chargenverlaufsdaten enthdlt die
Zusammenfassungdaten von der Ausflhrung dieser Instanz des Rezepts.

Tabelle C-41: Datensatzstruktur der Kontrolirezept-Kopfzeile

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Siehe den Abschnitt ,Erzeugen von
Kontrollrezeptnamen”.

Verlaufsdatenbeschreibung Beschrei- 40 Auftragsbeschreibung

bung

Datensatztyp Datenl 16 CONTROL_RECIPE

Chargenauftrags-Sequenz-Nr. Daten2 16 Die Chargenauftragssequenz-Nr. ist eine
10-stellige Dezimalzahl, gefolgt von
einer 2-stelligen Terminal-ID. Die
Terminal-ID sind die ersten zwei Zeichen
von xs0106.

Steuerrezeptname Daten3 16 Verweist auf das Namensfeld in der
Steuerrezepttabelle

Charge konvert Original- Daten4 16 UC | In einem ,konvertierten” Steuerrezept ist

Steuerrezept dies das Original-Steuerrezept, aus dem
die Funktion ,Charge konvert” das neue
konvertierte Rezept ableitet.

Rezeptzustand / Datenb 16 Siehe Tabelle C-40.

Abschlussstatus

Zusammengesetzter Fehler % Daten6 16 Zusammengesefzter Fehler der
einzelnen Phasenfehler

XX XX %ERR

Anzahl der derzeit ausgefiihrten Daten7 Wenn Phasen in einer horizontalen

Phasen Kampagne ausgeflhrt werden, gibt
dieses Feld an, wie viele derzeit
ausgefihrt werden.

Zielgewicht und Einheiten des Dafen8 16 z. B. 1000 kg

Kontrollrezepts

Aktuelle/Endgultige Daten9 16 z. B. 1000 kg

Liefergewichte und Einheiten

des Kontrollrezepts

Gesamizahl der Phasen, die Dafen10 16 Anzahl der Phasen, die zum Abschluss

zum Abschluss des Rezepts des Rezepts erforderlich sind,

erforderlich sind einschlieBlich der Phasen, die wahrend
einer horizontalen Gruppe parallel
ausgefihrt werden

Chargenauftragsname (ID) Daten11 16 Der Benutzer erstellt dieses Feld, das
eine Kunden-ID oder eine eindeutige
System-ID sein kann.

Charge konvert Daten12 16 UC | Die Datenquelle, die von der Funktion

Rezeptdatenquelle

,Charge konvert” beim Erstellen des
konvertierten Rezepts verwendet wird.
Wenn die Funktion ,Charge konvert” das
konvertierte Rezept auf dem IND780
erstellt, ist dieser Wert die
Kontrollrezept-1D von der
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar

Chargenverlaufsdatentabelle.

Beschreibung des Daten13 40 Beschreibung des

Verarbeitungszustands im Verarbeitungszustands — siehe Tabelle

Rezeptzustand/Abschlussstatus, C-40

siehe oben

Steuerrezept-Beschreibung Daten14 40 Beschreibung des Steuerrezepts

Zuvor geliefertes Gewicht Dafen15 40 P = Zuvor geliefertes Gewichf von einem

und vorherigen Konfrollrezept und
aufgezeichnet in

Benutzername ) )
der Ausfiihrung dieses konvertierfen
Rezepts von einer Funkfion ,Charge
konvert”
U = Login-Name des Benutzers, der das
Rezept startet

Rezeptstartdatum u. Zeit Dafen16 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS

Rezeptenddatum u. Zeit Daten17 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS

Materialtransferphasen

Diese Datensdtze enthalten die Ergebnisse einzelner Materialtransferphasen. Fir
derzeit ausgefiihrte Rezepte enthalten die Dafensdtze Informationen zum

Laufzeitstatus fur die Phase.

Tabelle C-42: Datensatzstruktur der Materialtransferphase

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp DatenT 16 PHASE_MATL_XFER
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produktionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Dafen3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene

Zahl.
Phasenzustand / Datend 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus
Bruttostartgewicht und Datenb 16 z. B. 1000 kg
Einheiten
Zielphasengewicht und Dafen6 16 z. B. 1000 kg
Einheiten
Phasenliefergewichf und Daten7 16 z. B. 1000 kg
Einheiten
% Fehler Daten8 XX.XX %ERR
Positive Toleranz Daten9 16 Toleranzwerte flr das
Negative Toleranz Daten10 16 | Zielphasengewicht.
Status des Q.i-Befehls zum Dafen11 16 Status des Q.i-Startbefehls u.

Starten des Materialtransfers u.
Abschlussstatus des Q.i-

Abschlussstatus des Q.i-
Materialtransfers
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar

Materialtransfers

Q.i-Diagnosestatus Dafen12 16 Q.i-Diagnosestatus 1, Status 2, Stafus
3, im Unicode-Hexadezimalformat

Losnummer Daten13 40 Vom Variablennamen der Losnummer
erzeugter Einfrag auf der Registerkarte
JErweitert”.

Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-

Phasendatensatz Laufzeitmeldung definierfe Meldung.

Reserviert Daten15 40 Null-Feld

Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS

Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS

Manuelle Phasen

Diese Datensdtze enthalten die Ergebnisse einzelner Materialtransferphasen. Fir
derzeit ausgefiihrte Rezepte enthalten diese Datensdtze Informationen zum

Laufzeitstatus fur die Phase.

Tabelle C-43: Datensatzstruktur der manuellen Phase

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_MANUAL
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produktionseinheitsverfahrens
Schrift-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene

Zahl.
Phasenzustand / Datend 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus
Bruttostarfgewicht und Datenb 16 z. B. 1000 kg
Einheiten
Zielphasengewicht und Daten6 16 z. B. 1000 kg
Einheiten
Phasenliefergewichf und Daten7 16 z. B. 1000 kg
Einheiten
% Fehler Daten8 XX.XX %ERR
Positive Toleranz Daten9 16 Toleranzwerte flr das
Negative Toleranz Daten10 16 | Zielphasengewicht.
Status des Q.i-Befehls zum Daten11 16 Status des Q.i-Startbefehls u.
Starten des Materialtransfers u. Abschlussstatus des Q.i-
Abschlussstatus des Q.i- Materialtransfers
Materialtransfers
Q.i-Diagnosestatus Daten12 16 Q.i-Diagnosestatus 1, Status 2, Status
3, im Unicode-Hexadezimalformat
Losnummer Daten13 40 \Vom Bediener eingegebene Daten
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-
Phasendatensatz Laufzeitmeldung definierfe Meldung.
Flr den zukinftigen Gebrauch Daten15 40
reserviert.
Phasenstartdatum u. Zeit Dafen16 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS

Zusatzphasen

Diese Datensdtze enthalten den Laufzeitstatus und die Ergebnisse der einzelnen

Zusatzphasen.

Tabelle C-44: Datensatzstruktur der Zusatzphase

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp DatenT 16 PHASE_AUXILIARY
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produkfionseinheitsverfahrens
Produkfionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Dafen3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene

Zahl.
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus
Datenb 16
Daten6 16
Null-Felder
Daten11 16
Daten13 40
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-
Phasendatensatz Laufzeitmeldung definierte Meldung.
Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS

Gewichtsprifungsphasen

Diese Datensdtze enthalten den Laufzeitstatus und die Ergebnisse der einzelnen

Gewichtsprifphasen.

Tabelle C-45: Datensatzstruktur der Gewichtspriifungsphase

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_WT_CHECK
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produktionseinheitsverfahrens
Schrift-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene

Zahl.
Phasenzustand / Datend 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus
Zielprufungsgewicht und Datenb 16 z. B. 1000 kg
Einheiten
Tatséchliches Daten6 16 z. B. 1000 kg
Prufungsgewicht und
Einheiten
Hohe Toleranz u. Einheiten Daten9 16 Toleranzwerte flir das
Niedrige Toleranz u. Einheiten Daten10 16 | Zielphasengewicht.
Toleranzergebnis Daten11 16 1 = IN_TOLERANCE, KEINE BEWEGUNG
2 = BELOW_TOLERANCE, KEINE
BEWEGUNG
3 = ABOVE_TOLERANCE, KEINE
BEWEGUNG
11 = IN_TOLERANCE, BEWEGUNG
12 = BELOW_TOLERANCE, BEWEGUNG
13 = ABOVE_TOLERANCE, BEWEGUNG
99 = FEHLER
Daten13 40 Null-Feld
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-
Phasendatensatz Laufzeitmeldung definierfe Meldung.
Dafen15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JIJIMM/TT HH:MM:SS

Kommunikationsphasen

Diese Datensdtze enthalten den Laufzeitstatus und die Ergebnisse der einzelnen

Kommunikationsphasen.

Tabelle C-46: Datensatzstruktur der Kommunikationsphase

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp DatenT 16 PHASE_COMM
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder

des
Produktionseinheitsverfahrens

Produktionseinheitsverfahrens
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Schrift-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene
Zahl.
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus
Datend 16
Daten6 16
Null-Felder
Daten11 16
Daten13 40
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-
Phasendatensatz Laufzeitmeldung definierfe Meldung.
Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS

Konditionale Phasen

Diese Datensdtze enthalten die Informationen, die das Ergebnis der in einer
konditionalen Phase getroffenen Entscheidungen und das Ergebnis der
Phasenberechnung bestimmen.

Tabelle C-47: Datensatzstruktur der konditionalen Phase

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellf eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_CONDITION
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produktionseinheitsverfahrens
Schrift-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene

Zahl.
Phasenzustand / Datend 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus
Vergleichsergebnis True/False Datenb 16 True- oder False-Ergebnis des in dieser
Phase vorgenommenen konditionalen
Vergleichs.
Schrittnummerergebnis Daten6 16 Ergebnis des konditionalen Test — die
ndchste auszufiihrende Phase
Dafen11 16
Null-Felder
Daten13 40
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-Laufzeitmeldung
Phasendafensatz definierfe Meldung.
Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS
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Haltephasen

Diese Datensdtze enthalten Informationen iber Bedienerhaltephasen, einschlieBlich
der vom Bediener eingegebenen Daten.

Tabelle C-48: Datensatzstruktur Halten-Bediener-Phase

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_OPER_HOLD
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produktionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Dafen3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene

Zahl.

Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus

Datenb 16

Daten6 16 Null-Felder

Daten11 16
\Jom Bediener eingegebene Dafen13 40 Daten, die der Bediener in dieser
Daten Haltephase eingegeben hat.
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-
Phasendatensatz Laufzeitmeldung definierte Meldung.

Dafen15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Dafen16 40 JIJIMM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS

GEHEZU-Phasen

Diese Datfensdtze geben den Status und das Ergebnis von Gehe-zu-Phasen an.

Tabelle C-49: Datensatzstruktur der Gehe-zu-Phase

Datensatzfeld SR Format Kommentar
Datensatz
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp DatenT 16 PHASE_GO_TO
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produkfionseinheitsverfahrens
Produkfionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Dafen3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene
Zahl.
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Std.-

Datensatzfeld DT Format Kommentar
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus
GEHEZU-Schritt-Nr. Datenb 16 Nummer des ndchsten Schritts, der in

diesem Rezeptverfahren ausgefthrt
werden soll.
Daten6 16
Daten11 16 Null-Felder
Daten13 40
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-
Phasendatensatz Laufzeitmeldung definierte Meldung.
Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS

Mathematik-Phase

Mit dem Mathematik-Schritt wird eine Operation bei einem oder mehreren Werten
durchgeflhrt und ein Ergebnis gespeichert.

Tabelle C-50: Datensatzstruktur der Mathematik-Phase

Datensatzfeld S Format Kommentar
Datensatz

Datensatz-ID der konditionalen GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.

Phase

Steuerrezeptname SCHLUSSEL | 16 UC

Phasenbeschreibung Beschreibu | 40 UC

ng

Datensatztyp Datenl 16 UC | PHASE_MATH

Steuerrezeptname Daten2 16 UC | Dieses Feld enthdlt den

oder Steuerrezeptnamen, wenn diese

Name des Phase ein Schritt im Steuerrezept ist,

Produktionseinheitsverfahrens bzw. den Namen des Produktions-
einheitsverfahrens, wenn diese Phase
ein Schrift im
Produktionseinheitsverfahren ist.

Schritt-Nr. im Steuerrezept Daten3 16 UC | 1, 2, 3... ist die Schritthummer im

oder Steuerrezept oder

Schritt-Nr. im Produktionseinheitsverfahren.

Produktionseinheitsverfahren

Phasen-Setup Dafend 16 UC

Parallel/Sequenziell SEQ=0, PAR=1
L,Parallel” bedeutet, dass die Bafch
Engine die Phase parallel mit
angrenzenden Phasen ausfuhren
kann, die ebenfalls als ,Parallel”
markiert sind.
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Std.-
Datensatzfeld DT Format Kommentar

Vor/Zurlick ADV=0, REV=1
Wenn man von einem Halfe- in einen
Ausfiihrungszusfand ubergeht,
navigiert man mit ,Vor” (ADV) zum
ndchsten Schritt bzw. mit ,Zurlick”
(REV) zu diesem Schritt.

Reserviert Datenb 16 UC

Operation Daten6 16 UC | Numerische Operationen

Operanden sind nur numerisch, und
das Ergebnis ist numerisch.

+ Addier hat zwei Operanden

- Subtrah hat zwei Operanden

* Multipl hat zwei Operanden

/ Dividier hat zwei Operanden
Logische Operationen

Operanden sind nur numerisch, und
das Ergebnis ist 1 oder 2.

& AND hat zwei Operanden. Das
Ergebnis ist 1, wenn beide
Operanden nicht O sind;
anderenfalls ist es 1.

| OR hat zwei Operanden. Das
Ergebnis ist O, wenn beide
Operanden O sind; anderenfalls ist
es 1.

I NOT hat einen Operanden. Das
Ergebnis ist 1, wenn der Operand
0 sind; anderenfalls istes 1.

Zeichenfolgenoperationen

Die Operanden sind Zeichenfolgen
oder numerisch.

= Zuweisung hat einen
Operanden. Der erste Operand
wird zum Ergebnis verschoben.

A 1 Verkettung 1 hat zwei
Operanden. Es handelt sich um
eine strenge
Zeichenfolgenverkettung.

A 2 Verkettung 2 hat zwei
Operanden. Sie verkettet
Zeichenfolgen mit einer Leerstelle
zwischen den beiden
Zeichenfolgen.

A 3 Verkettung 3 hat zwei
Operanden. Sie verkettet, figt ein
Leerzeichen zwischen den beiden
Zeichenfolgen ein und fugt ein
LF/CR-Zeichen am Ende der
verketteten Zeichenfolge ein.

# Einflgung hat zwei Operanden.
Sie fugt die zweite
Operandenzeichenfolge am Punkt
des ###-Tags in der ersten
Operandenzeichenfolge in die
erste Operandenzeichenfolge ein.
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Datensatzfeld

Std.-
Datensatz

Format

Kommentar

Reserviert

Daten7

16 UC

Ergebniswert

Daten8

16 UC

Dies ist eine Chargen- oder Shared
Data-Variable (%@).

Daten9

Daten10

16 UC

Daten11

16 UC

Daten12

16 UC

Erster Operandenwert

Daten13

40 UC

Dies ist eine Chargen- oder Shared
Data-Variable (% @) oder es sind
feste Daten.

Dafensafzdaten Chargenphase

Daten14

40 UC

Die Batch Engine platziert diese Daten
in den Datfensatz mit
Chargenverlaufsdaten fiir die Phase.
NULL gibt an, dass es keine Meldung
gibt.

Zweiter Operandenwert

Daten15

40 UC

Dies ist eine Chargen- oder Shared
Data-Variable (% @) oder es sind
feste Daten.

Max Ergebnis

Daten16

40 UC

Literalkonstanten-Gewichtswert, z. B.
100 kg

\Wenn das Rezept die
Ergebnisvariable der Mathematik-
Phase als Zielwert fir das Material
oder die manuelle Transferphase
verwendet, benutzt der Rezept-
Vorscan der Batch Engine das
maximale Ergebnis als Standardwert
flr die Prifung auf mogliche
Uberlaufbedingungen.

\Wenn wdhrend der Ausflihrung des
Rezepts das Ergebnis der
Mathematik-Phasenoperation das
maximale Ergebnis Uberschreitet,
bricht die Batch Engine das Rezept
ab.

Daten17

40 UC

NOOP-Phasen

Diese Datensdtze enthalten den Status von NOOP-Phasen, die in der Regel als
Plafzhalter wdhrend des Entwurfs eines Rezepts verwendet und spdter durch
funktionelle Phasen ersetfzt werden kénnen.

Tabelle C-51: Datensatzstruktur der NOOP-Phase

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Datensatztyp Datenl 16 PHASE_NOOP
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produktionseinheitsverfahrens
Schrift-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene
Zahl.
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus
Datend 16
Daten6 16
Null-Felder
Daten11 16
Daten13 40
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-
Phasendatensatz Laufzeitmeldung definierte Meldung.
Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS

Phasen des Prozessendes

Diese Datensdtze enthalten den Status und die Ergebnisse von Phasen des

Prozessendes.
Tabelle C-52: Datensatzstruktur der Phase des Prozessendes
Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp Datenl 16 PHASE_END_PROC
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produkfionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Dafen3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene
Zahl.

Phasenzustand / Datend 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus

Datenb 16

Daten6 16

Null-Felder

DatenT1 16

Daten13 40
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-
Phasendatensatz Laufzeitmeldung definierte Meldung.

Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS
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Phasen des Rezeptendes

Diese Datensdtze enthalten den Status und die Ergebnisse von Phasen des
Rezeptendes.

Tabelle C-53: Datensatzstruktur der Phase des Rezeptendes

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp DatenT 16 PHASE_END_RECIPE
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produktionseinheitsverfahrens
Schrift-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene

Zahl.
Phasenzustand / Datend 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus
Datenb 16
Daten6 16
Null-Felder
DatenT1 16
Daten13 40
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-
Phasendatensatz Laufzeitmeldung definierte Meldung.
Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS

Datensatz des horizontalen Starts

Diese Datfensdtze zeichnen die Ergebnisse einer horizontalen Startphase auf.

Tabelle C-54: Datensatzstruktur der horizontalen Startphase

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase

bung
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_START_HORZ
Steuerrezeptname Daten2 16 Name des Steuerrezepts
Schritt-Nr. im Steuerrezept Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene
Zahl.
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.

Abschlussstatus

Horizontaler Gruppenname Datenb 16 Name der horizontalen Gruppe
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Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Anweisungen zur Ausflhrung Daten6 16 Im Phasenfeld Bediener-Laufzeitmeldung
der horizontalen Gruppe definierte Meldung.

Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS

Datensatz des horizontalen Endes

Diese Datensdtze zeichnen die Ergebnisse einer horizontalen Endphase auf.

Tabelle C-55: Datensatzstruktur der horizontalen Endphase

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Datensatz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase

bung
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_END_HORZ
Steuerrezeptname Daten2 16 Name des Steuerrezepts
Schritt-Nr. im Steuerrezept Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene
Zahl.
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus
Horizontaler Gruppenname Daten5 16 Name der horizontalen Gruppe
Daten6
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS

Protokolldateien

Chargenfehlerprotokoll

In Tabelle C-56 sind Codes aufgefiihrt, die durch Fehler im Chargensystem erzeugt
werden. Alle anderen Fehler werden im Audit-Profokoll erfasst.

Tabelle C-56: Codes im Chargenfehlerprotokoll

Fehlercode Fehlertext

9005 ECM_CONFIG_ERROR ECM (Konfigurationsfehler ECM)

9006 ECM_VESSEL_CONFIG_ERROR (Konfigurationsfehler ECM-Behdlter)

9020 BATCH_LOCAL_TABLES_NOT_UPDATED (Lokale Chargentabellen
nicht aktualisierf)

9021 MULTIPLE_BATCH_MASTER_TERMINALS (Mehrere
Chargenhauptterminals)

9022 ECM_UNSTABLE_SCALE (Instabile ECM-Waage)
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Fehlercode Fehlertext
9023 ECM_OVERLAP_FEED_ERROR (ECM Uberlappungszufiihrungsfehler)
9024 ECM_HIGH_FLOW_RATE_ERROR (ECM Fehler hohe Flussrate)
9025 ECM_COMMUNICATION_ERROR (ECM Kommunikationsfehler)
9026 ECM_INSTRUMENT_ERROR (ECM Instrumentenfehler)
9027 ECM_VESSEL_CAPACITY_ERROR (ECM Behdlterkapazitétsfehler)

9028 ECM_TRANSFER_ABORTED_ERROR (ECM Fehler Transfer
abgebrochen)

9029 ECM_SLOW_STEP_TIMER_ERROR (ECM Fehler Timer langsamer
Schritf)

9030 ECM_START_FAILED_UNSTABLE_DEVICE (ECM Start fehlgeschlagen,
instabiles Gerdt)

9031 ECM_FEED_VALVE_NOT_OPEN (ECM Zufuhrungsventil nicht offen)
9037 TOO_MANY_BATCH_VARIABLES (Zu viele Chargenvariablen)

9042 HISTORY_TABLES_NEARLY_FULL (Tabellen mit Verlaufsdaten fast
voll)

9043 HISTORY_TABLES_FULL (Tabellen mit Verlaufsdaten voll)
9044 FLOATING_POINT_EXCEPTION (Ausnahmefehler Gleitpunkt)
7029 STDDB_IS_75_PERCENT_FULL (STDDB ist zu 75 Prozent voll)
7030 STDDB_IS_90_PERCENT_FULL (STDDB ist zu 90 Prozent voll)
7031 STDDB_IS_FULL (STDDB ist voll)

7032 FLASH_FILE_MEM_LOW (Wenig Flash-Datei-Speicher)

Uberwachungsablaufverfolgungsdatei

Die Uberwachungsablaufverfolgungsdatei ist eine Flatfile mit Text, die einen
Datensatz jedes Chargenvorgangs enthdlt. Jeder Dafensatz beginnt mit dem
aktuellen Dafum und der Uhrzeit sowie mit dem Namen des angemeldeten
Benutzers. In Tabelle C-57 sind alle Meldungen aufgefiihrt.

E In jeder Meldung erscheinen die relevanften Werte anstelle von Begriffen, z. B.
,OrderTarget=AuftragsgroRe”.

Tabelle C-57: Meldungen in der Uberwachungsablaufverfolgungsdatei

Meldungen in der Uberwachungsablaufverfolgungsdatei

BMT12 BATCH_MSG_THREAD_RUNNING
node = Terminalknotennummer
SW = Software-ID

BMT45 NEW_CONFIG_TABLES_LOADED

BMTO5 BATCH_COMMAND = Befehlsbeschreibung
BATCH_ORDER = Name des Chargenauftrags

BMTO2 BATCH_COMMAND_STATUS = Beschreibung des Befehlsstatus
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Meldungen in der iiberwuchungsabluutverfolgungsdutei

BMT25 READ_MASTER_RECIPE = Name des Steuerrezepts
OrderTarget = AuftragsgroBe
RecipeTarget = RezeptgroBe
Cycles = Anzahl der Rezeptzyklen
BATCH_COMMAND_STATUS = Beschreibung des Status

BMT32 BATCH_COMPLETE, BATCH_ORDER = Name des Chargenauftrags
BATCH_STATE = Beschreibung des Chargenzustands

BMT39 START_CONTROL_RECIPE = Name des Kontrollrezepts
BATCH_ORDER = Name des Chargenauftrags
MODE = einzelnes Zeichen, das den Modus kennzeichnet

BMT18 CONTROL_RECIPE_COMPLETE = Name des Kontrollrezepts
BATCH_ORDER = Name des Chargenaufirags
DELIVERED_WEIGHT = Liefergewicht
BATCH_STATE = Beschreibung des Rezeptzustands

BMT50 Parking, BATCH_ORDER = Name des Chargenauftrags
CONTROL_RECIPE = Name des Kontrollrezepts

BMT24 Power Recovery, Batch Order = Auftragsname
Control Recipe = Name des Kontrollrezepts, Status

BMT24 Park Recovery, Batch Order = Auffragsname
Control Recipe = Name des Kontrollrezepts, Status

BMT33 START_PHASE = Nummer der Phase, Beschreibung der Phase, Phasentyp

BMT40 FAILED_PHASE = Nummer der Phase, Beschreibung der Phase, Phasentyp

BMT48 REQUESTED_PHASE_PREVIOUSLY_COMPLETED = Nummer der Phase, Beschreibung der
Phase, Phasentyp

BMT38 BATCH_STATE = Beschreibung des Zustands
MODE = einzelnes Zeichen, das den Modus kennzeichnet

BMT35 Beschreibung des Bediener-Warfen-Zustands

BMT43 FEED_ALARM = Beschreibung des detaillierten Zufuhrungsstatus

BMTO8 INVALID_PHASE_MP mp = Materialweg

BMTO8 INVALID_PHASE_ECM mp = Materialweg

BMT47 INVALID_PHASE_ECM ecm = Kanal

BMT44 READ_RECIPE_INVALID_PHASE_STEP = Phasennummer

BMT44 MANUAL_LICENSE_VIOLATION_PHASE = Phasennummer

BMT44 DUPLICATE_PHASE_STEP_NUMBER = Phasennummer

BMT44 INVALID_PHASE_STEP = Phasennummer

BMT44 INVALID_TARGET_AMOUNT_IN_PHASE = Phasennummer

BMT46 HISTORY_TABLES_FULL = BATCH_AUDIT.log

BMT46 HISTORY_TABLES_NEARLY_FULL = BATCH_AUDIT.log

BMT46 HISTORY_TABLES_FULL = standard.sdf

BMT46 HISTORY_TABLES_NEARLY_FULL = standard.sdf

BMT49 CMD_MODIFY_PHASE_TARGET = Verfahrensnummer, Schrittnummer, neuer Zielwert
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Meldungen in der l']berwuchungsabluutverfolgungsdutei

Q.IT77 Q.I_COMMAND = Q.i-Befehlsbeschreibung
mp = Materialweg, em = Kanal

Q.IT57 Q.I_COMMAND_STATUS = Beschreibung des Q.i-Befehlsstatus, Beschreibung des Q.i-Befehls
mp = Materialweg
em = Kanal
tgt = Zielwert

Q.IT67 Q.I_TRANSFER_STATUS = Beschreibung des Q.i-Transferstatus
mp = Materialweg
em = Kanal
feedWt = Liefergewicht
err = Abweichung vom Zielwert
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Anhang D

SPS-Kommunikation

Beispiel der Chargen-SPS-Konfiguration

HMI -  SPS-Steuerung

SPS-Kommunikation
(EtherNet/IP, ConfrolNet,
A-B RIO, Profibus)

IND780bafch-
System mit 2
Waagen

BatchTool 780

flr die Systemkonfiguration
und Rezepterstellung

Abbildung D-1: Beispiel der Chargen-SPS-Konfiguration

SPS/DCS-Kommunikation

Das IND780batch-Terminal kann ber gewisse Kommunikationsprotokolle mit
einem SPS/DCS-System kommunizieren, wie u.a.:

e FEtherNet /IP
e (ConfrolNet

e PROFIBUS
D-1
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e Allen Bradley Remote 10

Grundsdafzlich kann die Remote-SPS im Chargensystem einen Auftrag erstellen und
einleiten. Sie erhdlt dann gewichts- und chargenbezogene Prozessdaten vom
IND780batch-Terminal zuriick.

SPS-Beispielprogramme, die zusammen mit Inrem Chargensystem verwendet
werden kénnen, sind auf der Ressourcen-CD fiir das IND780batch-Gerdt, die
zusammen mit Inrem Chargensystem geliefert wird, enthalten. Durch die
Verwendung dieser vorab konzipierten Programme ist ein schnelles Herstellen von
Schnittstellen maéglich. Aktuell verfligbare Beispiele sind u. a.:

o EtherNet/IP-Kommunikation mit AB ControlLogix SPS
o ConfrolNet-Kommunikation mit AB ConfrolLogix SPS

For more information about PLC communications and details of the specific PLC
cards, please refer fo the IND780 PLC Inferface Manual, document no. 64057518,
which is provided on the IND780 Resource CD, also included with your Bafch
system.



Anhang E

Durchflussmesser-
Schnittsstelleplatine

Ubersicht

Die Durchflussmesser-Optionsplatine ist eine isolierte Zweikanal-Impulszdhler-/
Durchflussmesserplatine zur Verwendung mit dem IND780-Terminal.Die Platine
stellt im IND780batch einen Zielwertvergleich fur den Zdhler eines
Durchflussmessers an, um diskrete Onboard-Ausgdnge direkt zu steuern.

B Bitte beachten Sie, dass Open-Collector Ausgénge eine externe Energiequelle
zum Einschalfen und Ausschalfen erfordern.

Die Platine kann die Eingangsimpulse bis zu 50 kHz an jedem der zwei isolierten
Eingangskandle gleichzeitig z&hlen und die Frequenz des Eingangssignals
messen. Fur jeden Eingangskanal gibt es vier Gber Jumper wdhlbare
Schaltschwellen und einen tber Jumper wdhlbaren, analogen 15 kHz-Filter. Die
erforderlichen maximalen Eingangspegel im Wechselspannungsmodus liegen
zwischen 50 mV und 50 V(eff). Der erforderliche maximale Eingangspegel im
Gleichspannungsmodus liegt zwischen 2,5 V und 42 V bei 1 A. Weil der Zustand
der Eingangszdhlerwerfe auch dem Prozessor zur Verflgung steht, kann jeder
Kanal als diskrefer Eingang verwendet werden.

Bei den Steuerausgdngen handelt es sich um 7407 Open-Collector-Treiber. Jeder
Steuerausgang kann 40 mA ziehen. Die maximale Ausgangsspannung im
ausgeschalteten Zustand befrdgt 30 V. Dadurch kann der Steuerausgang
Trennrelais antreiben, wie sie beispielsweise von Opto-22 verwendet werden.

Jeder Durchflussmesserplatine in einem IND780 wird vom IND780 automatisch
eine eigene, eindeutige Adresse zugewiesen. Jede Durchflussmesserplatine besitzt
zwei isolierfe Eingangskandle. Jedes IND780 kann bis zu zwei
Durchflussmesserplafinen aufnehmen, sodass sich insgesamt 4 isolierte
Eingangskandle fur jedes Terminal ergeben. Das IND780batch-Terminal unferstitzt
bis zu vier Kandle in jeder Kombination von Waagen und Durchflussmessern.

Durchflussmesserkandlewerden Uber die Frontplatte des IND780 konfiguriert.
Weitere Informationen finden Sie in Kapitel 3, Konfiguration.

Merkmale

e /wei einzeln isolierte Eingangskandle

e Uber Jumper wdhlbarer, analoger 15 kHz-RC-Filter fiir jeden Eingang
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Vier uber Jumper wahlbare Eingangsschaltschwellen (0,0V, 2,3V, 6,0 V und
8,0V)

Eingangsfrequenz: Wechselspannung maximal 50 kHz oder Gleichspannung
Maximaler Zahlwert: 4.294.967.295

Maximale Kanalaktualisierungszeit: 5 ms/Kanal

Frequenzausgangsmodus

Zwei Open-Collector-Ausgangsschalter

Strombegrenzte Ausgangsleistung: 5 V

Isolierung zwischen Eingang und Rickwandplatine: 750 V-

Isolierung zwischen den Eingangskandlen: 750 V-

Einfache Kalibrierung mit Ist-Durchsatz oder berechneten Einstellungen

Stromversorgung: Die digitalen Schaltkreise verwenden die 5 V-
Stromversorgung des Systems; die isolierten Eingangsschaltkreise die 12 V-
Stromversorgung des Systems.

Terminalblocke

Die Feldverbindung der Durchflussmesser-Optionsplatine besteht aus einem
einzigen 10-poligen Phoenix Contact-Anschluss. Daran wird ein einziger10-poliger
Phoenix Confact-Stecker angeschlossen. Abbildung E-1 zeigt die
Durchflussmesser-Optionsplatine und die Position von Stift 1 (an der Ecke der
Platine).

Durchflussmessereingang, diskreter Stift 1
Ausgang und Masseschnittstelle

Abbildung E-1: Durchflussmesser

Die Stiffbelegung des 10-poligen Phoenix Confact-Steckers ist wie folgt:
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+H2V

10

I X X XXX X X X

CH1 HIGH IN
CH1 LOW IN
CH1 ouT
CH2 ouT
CH2 HIGH IN

— CH1 FRAME GROUND (SHIELD)
CH2 LOW IN

DC COMMON GROUND
— CH2 FRAME GROUND (SHIELD)

Abbildung E-2: Durchflussmesserstecker

Stifte 3 und 10 (die Gehduseerdungen fur die Kandle 1 und 2) dienen als erdfreie
Verbindung und sind dabei die Rickleiter fur die Stiffe 1 und 8 (die hohen
Eingdnge fir Kandle T und 2). Dadurch bleiben die Eingangsschaltkreise von den
anderen Schaltkreisen auf der Platine isoliert.

+12V

+8Y

Y

MASSE Isolierter Eingangsstromkreis
Isolierte A2y
Zweikanal- Hav

Stromversorgung [yasee |

Kanal 1

o sy

+5V
J

33V [+33v

IND780
Haupt- und Optionsplatinenanschluss

MASSE

Zuriicksetzen

IMPULSE
INGANG

Eingangsschutzfilter

Spannug Zahler Kanal 1 ::I):/
hN

Zahler Kanal 2

MASSE

Impulseingangs:
kommunikation

Eingangsgrenzwert

KANAL 2
-—

USB-Bus

Logik
zuriicksetzen

MCU AUSGANG2

LPC2366
AUSGANG 1

A A 4

+5V

max. Stromstarke +SVAUSGANG

150 mA

MASSE

Abbildung E-3: Blockdiagramm, Darstellung von Kanal 1

Platinenkomponenten

Die Durchflussmesserplatine besteht aus digitalen Schaltkreisen, zwei isolierten
analogen Eingangsschaltkreisen sowie zwei Open-Collector-Ausgdngen mit einer
Stromversorgung mit 150 mA und 5 V.
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Digitale Schaltkreise

Die digitalen Schaltkreise bestehen aus einem Mikrocontroller, EEPROM und Glue
Logic. Der Mikrocontroller zahlt Eingangsimpulse und misst die Flussrate jedes
isolierten Eingangsschaltkreises. Durch den Mikrokontroller werden zudem
Vergleiche der Eingdnge begrenzt sowie die Ausgdnge den Ergebnissen
entsprechend festgelegt. Der EEPROM speichert Konfigurationsdaten, die bei einem
Stromausfall nicht verloren gehen dirfen. Die Durchflussmesser-Optionsplatine ist
mit der Hauptsteuerungsplatine des IND780 tber USB 1.0 verbunden.

Isolierte analoge Eingangsschaltkreise

Die isolierfen Eingangsschaltkreise bestehen aus einer Vergleichsschaltung, einem
Optokoppler, einem Safz Hardware-Jumper sowie diskreten Widersténden,
Kondensatoren, Dioden und einem Uberspannungsschutz. Die Vergleichsschaltung
vergleicht die Eingangsspannung mit der Schaltspannung. Jeder Eingangsbereich
besifzt einen Hardware-Jumper, mit dem eine der vier Eingangsschaltspannungen
ausgewdahlt werden kann. Ein weiterer Hardware-Jumper erméglicht die Aktivierung
bzw. Deakfivierung eines analogen 15 kHz-Filters flr jeden Eingang. Der
Optokoppler isoliert den Ausgang der Vergleichsschaltung vom Zdhlereingang des
Mikrocontrollers. Der Uberspannungsschutz schiitzt jeden Eingang vor
elektrostatischen Entladungen. Die Dioden schitzen die Eingdnge vor
Uberspannung.

Open-Collector-Ausgdnge

Die Ausgangsschaltkreise enthalten zwei nichtisolierte 7407 Open-Collector-
Treiber, mit denen der Eingang eines Opto 22-Ausgangsmoduls angetrieben
werden kann. Die Platine stellt zudem eine Stromversorgung mit 150 mA und 5V
zur Verfugung, mit der ein Opto 22-Ausgangsmodul angefrieben werden kann.

Hinweis: Die IND780-Durchflussmesser-Optionsplatine kann nur mit
Durchflussmesserausgdngen verwendet werden, die die Beschrdnkungen
der Klasse 2 des amerikanischen Sicherheitsstandards NEC (National
Electric Code) nicht Gberschreiten.

Die Open-Collector-Ausgdnge sind stromziehend, mit TTL kompatibel und kénnen
Signale von 5 bis 30 V- bei maximal 35 mA verarbeiten.
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Einstellungen der Hardware-Jumper

Eine Durchflussmesserplatine besitzt vier Sttze Hardware-Jumper, siehe Abbildung
E-4.

W2 und W3

FLOW METER PCB
. [

Abbildung E-4: Jumperpositionen von Durchflussmesser-Schnittstellenplatinen

J5/J6 - Filter aktivieren

Jeder der beiden in Abbildung E-4 dargestellten Eingangskandle besifzt sechs
Jumpereinstellungen, deren Funktionsweise in Tabelle E-1 beschrieben ist.
Jumperpositionen 1-2 (akfivieren) und 3-4 (deaktivieren) steuern den analogen
15 kHz-Tiefpassfilter, der Rauschen am Eingang herausfiltert.

Tabelle E-1: Einstellungen fiir Jumper J5 (Kanal 2) und J6 (Kanal 1)

1 2 Funktion Jumperposition

Analoger Tiefpassfilter ein 1 2
3 4 | oo TR

Analoger Tiefpassfilter aus 3 4
5 6

24 \--Bereich 5 6
7 8 _

12 V--Bereich 7 8
9 10 5 V--Bereich 9 10
11 12 Wechselspannungsbereich 11 12

Der analoge Filter sollte in den folgenden Fallen aktiviert werden:

o Bei Durchflussmesserfrequenzen kleiner 15 kHz
e FUr alle Wechselspannungsanwendungen, unabhdngig von der Frequenz

J5/J6 - Eingangsschaltschwelle

Fur jeden Kanal gibt es je Jumper vier mégliche Positionen (5/6, 7/8, 9/10 und
11/12), um verschiedene Spannungswerte flir die Eingangsvergleichsschaltung
festzulegen. Die Spannungspegel sind:

e 0,0V~ —AC-Jumperauswahl verwenden

o 2,3 V--5 BDC-Jumperauswahl verwenden
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e 6,0 V-=- 12 VDC-Jumperauswahl verwenden
e 8,0 V--24 VDC-Jumperauswahl verwenden

B Weitere Informationen zum gewinschten Durchflussmesser finden Sie in den
Unterlagen.

Setup und Programmierung des Mikroprozessors

Die Jumper J2 und W2 kommen nur wdhrend der Herstellung, Konfiguration und
Programmierung im Werk zum Einsatz. Die Betriebsstellung ist ,offen”, und es wird
kein Jumper mitgeliefert.

Jumper W3 ist ein einzelner Ein/Aus-Jumper und wird ebenfalls nur im Werk bei
der Herstellung, Konfiguration und Programmierung verwendet. Die
Betriebsstellung ist ,offen”.

Anschluss eines Durchflussmessers

Ein angeschlossener Durchflussmesser kann entweder gegentber der Q.i
Ausgangsspannung isoliert werden oder nicht-isolierf eine gemeinsame
Ausgangsspannung verwenden. Die Schaltkreise in Abbildung E-5 und Abbildung
E-6 zeigen diese beiden Mdglichkeiten, die Impulsausgdnge eines
Durchflussmessers an eine Q.i Schnittstellenplatine fiir einen Durchflussmesser
anzuschlieBen.

Schnittstellenkartenanschliisse
fir Durchflussmesser

, Durchflussmesser
Hi @ mit einer vom
IND780batch-Terminal
Lo elektronisch getrennten
Stromversorgung
Abschrm

Abbildung E-5: Isolierte Durchflussmesseranschliisse

Schnittstellenkartenanschliisse
fir Durchflussmesser

. Durchflussmesser
Hi @ mit einer mit dem
IND780batch-Terminal
Lo @ elektronisch verbundenen
Stromversorgung
Abschrm

Abbildung E-6: Nicht-isolierte Durchflussmesseranschliisse
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Elektrische Spezifikationen

Spezifikation

Beschreibung

Konfiguration

2 Kandle mit Durchflussmesser-Differenzeingdngen
(unidirekfional) oder 1 Kanal mit Durchflussmesser-
Differenzeingdngen (bidirektional); 2 Open-Collector-
Ausgangsschalter

Eingangsmodi

Wechselspannung odereine von 3
Gleichspannungseingdngen

Spannungsbereich Wechselspa | Gleichspann | Gleichspann | Gleichspann
nnung (eff) | ung BV) | ung (12V) | ung (24 V)
VIL* -50 mv +1,4V +3,0V +4,0V
VIH* +50 mV +3,4V +9,0V +12,0V
Vmax +/-60 V +/-60 V +/-60 'V +/-60 V
Maximale Eingangsspannung 42 \- Spitzenspannung
Maximaler Eingangsstrom 1A
Kleinste Eingangsimpedanz 11 KQ
Eingangsspezifikationen
Maximale Eingangsfrequenz 50 kHz
Kleinste Eingangsfrequenz flr die
Durchsatzmessung 1 Hz
. . Max. Kleinste
"9 | ranz | " | Baiebzy | mpustr
Befriebszyklus SV- | 50kHz 35 0% 7ps
12 V- 50 kHz 40 60 8 us
24 V- 50 kHz 40 60 8 us
Ws 50 kHz 40 50 8 us

Minimale Low-Zeit des
Eingangs

8 us (Eingangsfilter aus); 16 us (Eingangsfilter an)

Minimale High-Zeit des
Eingangs

8 us (Eingangsfilter aus); 16 ps (Eingangsfilter an)

Kanalaktualisierungszeit

Akkumulierte Flussdaten

<5 ms je Kanalmaximum

Durchsatzdaten
2/FREQ oder Kanalaktualisierungszeit, je nachdem
Momentan IO
was groRer ist
Durchschnitt 2s
Genauigkeit
1 Hz Durchschnittsmodus +/- 1 Hz

Momentanmodus
Analoger Filter

+/- 1 kHz bei 50 kHz
15 kHz-Software flr jeden Kanal wahlbar

Maximaler Z&hlwert

4.294.967.295

E-7
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E-8

Spezifikation

Beschreibung

Maximaler Durchsatzwert

65.535

Fehlererkennung

Konfigurafionsfehler

Isolierung

zwischen Eingangskanal und
Rickwandplatine

750 V- kontinuierlich

zwischen den Eingangskandlen

750 V- kontinuierlich

Diskreter Ausgang

Geplante Latenzzeit
(Ausschaltzeit)

200 ps maximal

Voreinstellung rechizeitiger
Ausgang

20 ms maximal

Zustand beim Einschalten

Aus

Ausgangstyp

Open-Collector, TTL kompatibel, stromziehend,
negativ wahr

Maximale Minusschaltung des Ausgangs: 35 mA

Ausgangsspannung: 5-30 V-

Stromversorgung

Interne Stromversorgung +5 V
(kein Ausgangsstrom)

230 mA maximal

Interne Stromversorgung +5 V
(mit T50mA Ausgangstrom)

440 mA maximal

Interne Stromversorgung +12 V

150 mA maximal

Hilfsstromversorgung

Ausgangsleistung

|5 V bei 150 mA, strombegrenzt




Anhang F

IND780batch Shared Data-

Referenz

System-Setup

Setup des Chargensystems (bx)

Zugriff:

Klassencode: bx
ContirolNet-Klassencode: 83 hex
Instanzen: 1

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen. bx0103, bx0104, bx0112, bx0113, bx0120,
bx0121, bx0122, bx0127,bx0128,bx0157 haben
Ladministrative” Zugriffsrechte.

Attribute

Hinweis: Die leizfen beiden Stellen jeder Shared Data-Variablen stellen das zugehdrige

Attribut dar.

bx0101  Zusammengesetzter bx-Block

Chargenzugriff
bx0101 Bediener-Login

ZeitUberschreitung Bediener-

bx0102 X
Login

Sicherheitszugriff

ol Berichtsausfuhrung

bx0104  Sicherheitszugriff Moduswechsel

Q.i-Parameter
bx0105 Q.i PAC XREF-Status

bx0106 Globale PAC-Datenbank

bx0107  PAC-Gewichtseingabemethode

bx0108 Q.i 365 Bridge akfivieren
bx0109  Q.I-Ablaufverfolgungsstufe

Struktur

us
us

us

us

By

6S

By

By
By

na

na

na

na

na

na

na

na

na

Zusammensetzung des gesamfen
Blocks

0 = deakfiviert, 1 = akfiviert
In Sekunden

0 = deakfiviert, 1 = Bediener, 2 =
Vorgeseizter, 3 = Wartung, 4 =
Administrator

0 = deakfiviert, 1 = Bediener, 2 =
Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 =
Administrator

XREF-Status der PAC-Datenbank; 0 =
Muss erstellt werden, 1 = Erstellt

,GLOBL” gibf an, dass Webseiten die

Datenbank global aktualisieren.

,LOCAL" gibt an, dass Webseiten die

Datenbank lokal aktualisieren.

0 = Absolufes Gewicht, 1 = % der

Kapazitat

1 = Aktivieren

0 = Minimale Ablaufverfolgung auf
Ethernet LPRINT

F-1
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Parameter der Systemkonfiguration

bx0110

Chargenkonfiguration

By

na

(Standardeinstellung). Hierbei
handelt es sich um den
Normalbetrieb. Die
Ablaufverfolgung enthdlt nur die
Datensdtze mit den
Zufiihrungsverlaufsdaten und den
Befehlen/dem Status.

1 = Mittlere Ablaufverfolgung auf
Ethernet LPRINT

2 = Detaillierte Ablaufverfolgung auf
Ethernet LPRINT

10 = Minimale Ablaufverfolgung auf
Ethernet LPRINT und Compact
Flash-Datei

11 = Mittlere Ablaufverfolgung auf
Ethernet LPRINT und Compact
Flash-Datei (nur Debug)

12= Detaillierte Ablaufverfolgung auf
Ethernet LPRINT und Compact
Flash-Datei (nur Debug)

255 = Ablaufverfolgung der Timing-
Informationen auf Ethernet LPRINT
(nur Debug)

254 = SPS-Ablaufverfolgungsdaten
auf Ethernet LPRINT (nur Debug)

253 = Chargenrezept-
Ablaufverfolgung mit mittlerem
Filter fur Ethernet LPRINT (nur
Debug).

252 = Chargenrezept-
Ablaufverfolgung mit detailliertem
Filter fur Ethernet LPRINT (nur
Debug).

245 = Ablaufverfolgung der Timing-
Informationen auf Ethernet LPRINT
und Compact Flash-Datei (nur
Debug)

244 = SPS-Ablaufverfolgungsdaten
auf Ethernet LPRINT und Compact
Flash-Datei (nur Debug)

243 = Chargenrezept-
Ablaufverfolgung mit mittlerem
Filter fur Ethernet LPRINT und
Compact Flash-Datei (nur
Debug).

242 = Chargenrezept-
Ablaufverfolgung mit detailliertem
Filter fur Ethernet LPRINT und
Compact Flash-Datei (nur
Debug).

0 = Keine Charge

1 = IND780-Chargenkonfiguration

2 = Klassische Q.i SPS-Konfiguration
zur Unterstltzung der
klassischen Q.i-
Meldungsschnittstelle.

3 = Erweiterfe Q.1 SPS-Konfiguration
zur Unterstltzung der erweiterfen
Q.i SPS-Meldungsschnittstelle.
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bx0111  Hauptterminalknoten

Chargenzugriff

bx0112  Sicherheitszugriff Aufirag
hinzuftigen

bx0113  Sicherheitszugriff Rezept neu

skalieren

Siehe Methodenbeschreibung
weifer unten.

By na Knotennummer des Haupfterminals.
Sie enthdlt die Hauptversion der
Chargendafenbank. In einem IND780-
Chargensystem flhrt sie die Chargen-
und Rezeptiverarbeitung aus.

By na O = deakfiviert, 1 = Bediener, 2 =
Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 =
Administrator

By na O = deakfivier, T = Bediener, 2 =
Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 =
Administrafor

Konfigurationsparameter der Chargenverlaufsdaten

bx0120  Sicherheitszugriff Auftrag 16schen

bx0121  Sicherheitszugriff Charge
abbrechen

bx0122  Sicherheitszugriff
Verlaufsdatenprotokoll 16schen

bx0123  Chargeniransaktionsprotokoll
aktivieren

bx0124  Chargenzusammenfassungsbericht
aktivieren

bx0125  Max. GroBe der Tabelle der
Chargenverlaufsdaten

bx0126  Max. GroBe der
Chargentberwachungs-
Profokolldatei

Chargenzugriff

bx0127  Sicherheitszugriff AuB. Toleranz
akzeptieren

bx0128  Sicherheitszugriff Rezept anpassen

Parameter fiir den Zugriff auf den PC-Host

bx0130

bx0131
bx0132
bx0133
bx0134
bx0135

Datenbank-Server-Agent

Datenbank-Server-Login
Datenbank-Serverkennwort
SQL Server

SQL-Katalog

SQL-Login

By na O = deaktiviert, T = Bediener, 2 =
Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 =
Administrator

By na O = deakfiviert, 1 = Bediener, 2 =
Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 =
Administrator

By na O = deakfiviert, 1 = Bediener, 2 =
Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 =
Administrafor

By na O = deakfiviert 1 = Datensatz mit
Chargentransaktionsprotokoll nach
Abschluss jeder Materialtransferphase
und jeder manuellen Transferphase
mithilfe des benutzerdefinierten
Triggers #20 drucken.
Standardeinstellung = 1.

By na O = deakiiviert 1 = Datensatz mit
Kopfzeile und FuBzeile des
Chargenzusammenfassungsberichts
zu Beginn und bei Abschluss jedes
Kontrollrezepts mithilfe des
benutzerdefinierten Triggers #20
drucken. Standardeinstellung = 1.

uL na Nicht verwendet. Maximale Byte-Zahl
= 100000000

uL na Nicht verwendet. Maximale Byte-Zahl
= 100000000

By na O = deaktiviert, 1 = Bediener, 2 =

Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 =
Administrafor

By na O = deakfiviert, 1 = Bediener, 2 =
Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 =
Administrator

81S na Die URL des SQL Server CE Agent auf
dem Serverrechner

17S na Netzwerk-Login-Name

17S na Netziwerk-Login-Kennwort

418 na SQL Server-Name

418 na SQL-Serverdatenbank mit Tabelle(n)
17S na Login-Name der SQL Server-

F-3
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bx0136  SQL-Kennwort
bx0137  Host-IP-Adresse
bx0138  E-Mail-Adresse der Charge

Tabellendatum und Versionsnummern

bx0140  Datum/Zeit der Geratetabelle

bx0141 Versionsnummer der Gerdtetabelle

bx0142  Datum/Zeit der
Steuerungsmodultabelle

bx0143  Versionsnummer des
Steuerungsmoduls

bx0144  Datum/Zeit der Materialwegtabelle

bx0145  Versionsnummer der
Materialwegtabelle

bx0146  Datum/Zeit der
Steuerrezeptdnderung
bx0147  Datum/Zeit der
Chargenauftragsénderung
bx0148  Datum/Zeit der

Chargenverlaufsdatenanderung

bx0149  Reserviert
Rezeptverarbeitungsparameter

bx0150  Rezeptzielwerte bearbeiten akfiviert
bx0151  Rezept-Neuskalierungsmethode

bx0152  Endlosschleife

bx01563  Start der néchsten Charge im

Auftrag

bx0154  Start des ndchsten Auftrags

bx0155  Horizontale Kampagne
bx0156  Audit-Protokoll akfivieren

bx0157  Sicherheitszugriff HA-Block

178
178

408

AL2

ST1

AL2

ST1

AL2

ST1

AL2

AL2

AL2

AL2

By

By
By

By

By
By

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na
na

na
na

na

na

na

Datenbank

Login-Kennwort der SQL Server-
Dafenbank

IP-Adresse des Chargensystem-Host-
PC

Standard-E-Mail-Adresse, an die
Chargenmeldungen gesendet werden

Datum/Zeit der letzten externen
Anderung an der Gerdtetabelle
Versionsnummer der Gerdtetabelle.
Besonders die Remote-Terminals
verwenden diesen Werf, um
festzustellen, ob sie eine neue Version
der Tabelle vom Hauptterminal
herunterladen mussen.

Datum/Zeit der letzten externen
Anderung an der
Steuerungsmodultabelle
Versionsnummer der
Steuerungsmodultabelle. Besonders
die Remote-Terminals verwenden
diesen Wert, um festzustellen, ob sie
eine neue Version der Tabelle vom
Hauptterminal herunterladen missen.
Datum/Zeit der letzten externen
Anderung an der Materialwegtabelle
Versionsnummer des Materialwegs.
Besonders die Remote-Terminals
verwenden diesen Wert, um
festzustellen, ob sie eine neue Version
der Tabelle vom Hauptterminal
herunterladen missen.

Datum/Zeit der letzten Anderung an
der Steuerrezepttabelle

Datum/Zeit der letzten Anderung an
der Chargenauftragstabelle
Datum/Zeit der lefzten Anderung an
der Chargenverlaufsdatentabelle

0 = deakfiviert, 1 = akfiviert

0 = Deakfivieren 1 = Rezeptmenge 2
= % 3 = Komponentenmenge

0 = deakfiviert 1 = akfiviert

1 = Ndchste Charge im Auffrag
manuell starfen 2 = Nachste Charge
im Aufirag aufomatisch starfen

1 = Néchsten Aufirag manuell starten
2 = Néchsten Auftrag automatisch
starten

0 = deakfiviert 1 = akfiviert

0 = Deaktiviert 1 = In Audit-
Profokolldatei auf Compact Flash
schreiben 2 = In Audit-Protokolldatei
auf Compact Flash und auf LPRINT-
Gerdt schreiben

0 = deakfiviert, 1 = Bediener, 2 =
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Verschiedene Parameter

bx0160

bx0161

bx0162

bx0163

bx0164
bx0165
bx0166

bx0167
bx0168
bx0169
bx0170
bx0171
bx0172
bx0173
bx0174

bx0175

bx0176

bx0177

Charge in normalisierten
Gewichtseinheiten

Charge in normalisierten
Gewichtseinheitsnamen

Umrechnungsfaktor
benutzerdefinierte Einheiten

Chargen-Vorriickmodus

K1_K2-Grenzwerte aktivieren
Q.1-Rickblickzeit deaktivieren

Vergleichsfaktor Ausschitten und
Leeren

Reserviert

Reserviert

Man. Modus

Q.1 K1-Grenzwert

Q.1 K2-Grenzwert

Reserviert

Reserviert

Anzahl der Stellen rechts vom DP

Aus SPS, Assembly-Lange
Aus SPS, Assembly-Instanz-Nr.

Ausfiihrung bis Ende

By

S4

By

By
By

uL
S17
By

O O

uL

uL
By

By

na

na

na

na

na
na
na

na
na
na
na
na
na
na
na

na

na

na

Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 =
Administrator

Bei der Chargenverarbeitung werden
Gewichte in diesen normalisierten
Gewichfseinheitsindex umgewandelt,
damit alle in der Charge verarbeiteten
Gewichte und angezeigten Gewichte
dieselben Einheifen sind.

Ibs =1

Kilogramm = 2

(Standareinstellung)

Gramm = 3

Metrische Tonnen = 4

Tonnen = 5

Troy-Unzen = 6

Pennyweight = 7

Unzen = 8

Benutzerdefinierte Einheit = 9

Ib Pfund, kg Kilogramm, Gramm, 0z
Unzen, oztroy, dwt Pennyweight,
metrische Tonnen, Tonnen oder
benutzerdefinierter Name der Einheit
Anzahl von Gramm in den
benutzerdefinierten Einheiten.

0 = deaktiviert T = autom. Vorrlicken
zum Toleranzbereich 2 = aufom.
Vorrlicken zum Zielwert 3 =
manuelles Vorriicken zur hohen
Toleranz

1=Ja

1 = Deakfivieren

Die Q.i-Phase verwendet diesen
Parameter, um festzustellen, ob das
Gewicht flr Ausschitten und Leeren
im Vergleich zum letzten Gewicht flr
Ausschditten und Leeren fur diesen
Materialweg zu gering ist. Wenn es zu
gering ist, kann die Q.i-Phase diese
Zufuhrung nicht (berlappen. Der Wert
kann zwischen 0,0 und 1,0 liegen.
Der Standardwert ist 0,75.

0 = deaktiviert, 1 = akfiviert
Maximaler Wert fir K1-Grenzwerte
Maximaler Wert fir K2-Grenzwerte

Anzahl der Stellen rechts vom
Dezimalpunkt fir angezeigte
normalisierte Gewichtswerte
Der Benutzer kann diesen Wert
festlegen, wenn pl0130 = 3
Der Benutzer kann diesen Wert
festlegen, wenn pl0130 = 3

0 = deaktiviert, 1 = akfiviert
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Methode

Sie missen Uber einen I-Button verfliigen, um die Chargen- und/oder Q.i-
Funkfionen im IND780 zu aktivieren.

Setup der Chargensystemansicht (vx)

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen.

Klassencode: vx
ContirolNet-Klassencode: hex

Zugriff.

Instanzen: Chargenlistenansicht

Uberblick (iber die Kontrollrezeptphase

Uberblick (iber die Kontrollrezeptphase

Uberblick tber die Gerdtetabelle

Ansicht autom. Materialtransfer

Ansicht manueller Materialfransfer

\IO)O'I-POOM—'|

Ansicht des Kontrollberichtsausdrucks

Attribute

vx--00 Zusammengesetzter ~ Strukfur  na  Zusammensefzung des gesamten Blocks
Composite vx-Block

vx--01  Ansicht By na O = deaktiviert, 1 = akfiviert
vx--02  Softkeys anzeigen By na O = deakfiviert, 1 = akfiviert
vx--03  Auftragsbeschreibung By na O = deaktiviert, 1 = akfiviert
anzeigen
vx--04  Steuerrezeptnamen By na O = deaktiviert, 1 = aktiviert
anzeigen
vx--05  Zielgewicht anzeigen By na O = deaktiviert, 1 = akfiviert
vx--06 Kampagne anzeigen By na O = deakfiviert, 1 = akfiviert
vx--07  Titel anzeigen By na O = deaktiviert, 1 = Aufirag/Rezept/Zyklus, 2 =

Auftrag/Zyklus, 3 = Auftrag/Rezept,4 = nur
Auftrag, 5 = Rezept/Zyklus, 6 = nur Rezept, 7=
Rezept mit Zielwert

vx--08  Schliisselparameter By na O = deakfiviert, 1 = akfiviert
anzeigen
vx--09  Defails anzeigen By na O = deaktiviert, 1 = akfiviert
vx--10  Gewichsdisplay By na O = deakfiviert, 1 = akfiviert
anzeigen
vx--11  Smart Trac anzeigen By na O = deaktiviert, 1 = aktiviert
vx--12  Rezept/Aufirag By na O = deaktiviert, 1 = aktiviert
anzeigen
vx--13  Material anzeigen By na O = deaktiviert, 1 = akfiviert
vx--14  Tankgrafik anzeigen By na O = deakfiviert, 1 = akfiviert
vx--15  Zeile 1 anzeigen By na O = deaktiviert
1 = Auftrags-ID/Beschreibung
2 = Auftrags-ID

3 = Auftragsbeschreibung
4 = Stammdatensatz-1D/Beschreibung
5 = Stammdatensafz-ID
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vX--16
vx--17
vx--18
vx--19
vx--20
vx--21
VX--22
vX--23

Zeile 2 anzeigen
Zeile 3 anzeigen
Zeile 4 anzeigen
Zeile 5 anzeigen
Zeile 6 anzeigen
Zeile 7 anzeigen
Ergebnis anzeigen
Meldung anzeigen

By
By
By
By
By
By
By
By

Einstellung des
Chargenanwendungsprozesses (ca)

na
na
na
na
na
na
na
na

6 = Beschreibung Stammdatensatz

7 = Steuerungsdatesaiz-1D/Beschreibung
8 = Sfeuerungsdatensatz-ID

9 = Beschreibung Steuerungsdatensatz
10 = Zielgewicht

11 = Liefergewicht

12 = Ziel-/Liefergewicht

13 = Rezepistatus

14 = Zyklusinfo

15 = % abgeschlossen

16 = Start-/Endzeit und Datum

siehe vx--15

siehe vx--15

siehe vx--15

siehe vx--15

siehe vx--15

siehe vx--15

0 = deaktiviert, 1 = akfiviert

0 = deakfiviert, T =

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld

Zugriff:  anpassen. ca0111, ca0112 und ca0113 haben
Ladministrative” Zugriffsrechte.
Klassencode: ca
Instanzen: 1
Attribute
ca0100 Zusammengesefzier ~ Strukiur  na  Zusammensefzung des gesamien Blocks
ca-Block
ca0101  Reserviert D na
ca0102  Reserviert S13 ]
ca0103  Gerafedefailansicht By na O = Die Gerafedefailansicht zeigt alle Phasen an
1 = Die Gerdtedetailansicht zeigt nur die acht
Gerdtemodule an
ca0104  Reserviert us ]
ca0105  Reserviert D it
ca0106  Reserviert us ]
ca0107  Schritténderung nach us O = Deakfiviert (Standardeinstellung)
Bruttogewicht 1 = Akfiviert
aktivieren Dies ist eine benutzerdefinierte Funkfion speziell
fUr Sun Paint, die es dem Bediener ermdglicht,
das Zielgewicht fur eine ausgewdhlte Phase um
das Bruttogewicht auf der Waage schrittweise
Zu verringern.
ca0108  Abflusszeit-10 By na O = deakfiviert, 1T = aktiviert

abbrechen akfivieren
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ca0109  Verarbeitung der By na 1 = AuBerhalb Toleranz akzeptieren. Nach
Charge auBerhalb Protokollierung von Fehler Charge weiterhin
Toleranz ausfuhren

2=Gehe zu Pause und Warten auf
Bedienerbefenl

3=Aufirag abbrechen

4 = Zufihrung nicht abschlieBen, sondern dem
Bediener die Mdglichkeit geben, die Zufiihrung
vor Abschluss manuell in den Toleranzbereich
zu bringen. Der Bediener schlieBt die
Zufiihrung mithilfe des diskreten 10- oder HMI-

Eingangs ab.

ca0110  Softkeys fir Bildlauf By na O = deakfiviert, 1 = akfiviert

ca0111  Autom. By na O = deaktiviert, T = aktiviert
Rezeptprozessmodus

ca0112  Halbautomatischer By na O = deakfiviert, 1T = aktiviert
Rezeptmodus

ca0113  zykluszahlung, By na O = deakiiviert, 1 = akfiviert
Autom.

Materialtransfer

ca0114  zykluszéhlung, Man. By na O = deakiviert, 1 = akfiviert
Materialtransfer

ca0115 Funktion ”Chqrge By na O = deakfiviert, 1 = akfiviert
konvert” akfivieren

Einstellung des
Chargenanwendungsprozesses (cb)

Die ,Vorgeseizten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
Zugriff:  anpassen. ca0111, ca0112 und ca0113 haben
Ladministrative” Zugriffsrechte.

Klassencode: c¢cb

Instanzen: 1
Attribute

cb0100 Zusammengesefzter  Struct na  Zusammensefzung des gesamten Blocks
cb-Block

cbO101 Reserviert D na

cb0102 Reserviert S41 ]

cb0103 Reserviert By na

cb0104 Reserviert us ]

cb0105 Reserviert D rf

cb0106 Reserviert us rt

cb0107 Reserviert us rt

cb0108 Reserviert By na

cb0109 Reserviert By na

cb0110 Reserviert By na

cbO111 Reserviert By na

cb0112 Reserviert By na

cb0113  Aktueller By na  Automatischer Modus: ‘A’
Rezeptprozessmodus Halbautom. Modus: ,S” Manueller Modus: *,M”

cb0114 Kampagnentyp By na  Horizontal: H”
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cb0115 Reserviert
cb0116 Reserviert
cb0117 Reserviert
cb0118 Reserviert
cb0119 Reserviert
cb0120 Reserviert

Vertikal: V"
By
By
By
By
By
By

5 5 3 3 3 =5

Einstellung des
Chargenanwendungsprozesses (ch)

Die ,Vorgeseizten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld

Zugriff:  anpassen. ¢cb0111, ¢cb0112 und cbO113 haben
Ladministrative” Zugriffsrechte.
Klassencode: cb
Instanzen: 1
Attribute
cb0100 Zusammengesetzter ~ Struct  na  Zusammenseizung des gesamten Blocks
cb-Block
cb0113  Akiueller By na  Automatischer Modus: ‘A’
Rezeptprozessmodus Halbautom. Modus: ,S” Manueller Modus: *,M”
cb0114  Kampagnentyp By na Horizontal: ,H”
Vertikal: ,V*

Chargensystem-Trigger (xg)

Zugriff:

Klassencode:
ContirolNet-Klassencode:
Instanzen:

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen. xg0109, xg0110, xgOT11 und xg0112 haben
schreibgeschiifzte Zugriffsrechte. xg0113, xg0114, xg0115
und xg0130 haben Bedienerrechte

Xg
_ hex

j—

Attribute

xg0100 Zusammengeseizier

xg0101  Q.i-Chargentabellen
synchronisieren

xg-Block Strukiur na Zusammensetzung des gesamten Blocks

neu By rc 1 = Remote-Terminal zur
Neusynchronisierung von Chargentabellen
vom Master auffordern und derzeit
ausgefiihrte Materialtransfers
zuriicksefzen; O = abgeschlossen

xg0102 Gespeicherte Q.i-Befehle By 1 =Terminals zur Ausflihrung von
ausfihren gespeicherten Materialtransferbefehlen
auffordern
xg0103 Q.i Shared Data neu By 1 = Remote Terminal zur

synchronisieren

Neusynchronisierung von Q.i Shared Data
vom Master auffordern; O =
abgeschlossen
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xg0104
xg0105

xg0106

xg0107

xg0108

xg0109

xg0110

xg0T111

xg0112

xg0113

xg0114

xg0115

xg0116

xg0117

xg0118

xg0119

xg0120

Initialisierung der Q.i-
Chargentabellen

Q.i SPS-Marshalling neu
initialisieren

Dynamisches Q.i-Wdgen neu
initialisieren

Chargenauftragstabelle
gedndert

Phasen-SD gedndert

Fehler der Phase des
Produktionseinheitsverfahrens

Produktionseinheitsverfahren
Pause

Produktionseinheitsverfahren
Pause

Interner Trigger zum
Zuriicksetzen der Charge

Name des SmariTrak-
Materialwegs deaktivieren

SmartTrak-Display akfivieren

SmariTrak-Display freigeben

TE fordert Chargenanzeige flr
Tastatur an

CP Gbernimmt
Chargenanzeige Uber Tastatur

CP gibt Anzeige Uber Tastatur
zurtick

TE gibt Anzeige Uber Tastatur
frei

Charge starten/fortsetzen,
diskreter 1/0

By
By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

0 = Vorgang lauft; 1 = Q.i-Initialisierung
abgeschlossen

1 = SPS-Marshalling neu initialisieren; O
= abgeschlossen

1 = Q.i-Setup von DYNAMIC_WEIGHING-
Datensdtzen der Gerdtetabelle neu
initialisieren, ohne derzeit ausgefihrte
Materialfransfers zurtickzusetzen.

1 = Benachrichtigung an CP, dass
Chargenauftragstabelle gedndert wurde.
CP sefzt das Kennzeichen auf O zur(ck,
nachdem die Benachrichtigung verarbeitet
wurde.

1 = RST Benachrichfigung an CP, dass
Phasen-SD gedndert wurde. CP setzt das
Kennzeichen auf O zurtick, nachdem die
Benachrichtigung verarbeitet wurde.

1 = Wird infern zur Benachrichtigung des
Hauptchargenprozesses verwendet, dass
eine Phase in einem
Produktionseinheitsverfahren fehlerhaft
war.

1 = Wird infern zur Benachrichtigung des
Hauptchargenprozesses verwendet, dass
eine Phase in einem
Produkfionseinheitsverfahren angehalten
wurde.

1 = Wird infern zur Benachrichtigung des
Hauptrezeptprozesses verwendet, dass
ein Produktionseinheitsverfahren zum
néchsten Phasenschritt vorgerdckt ist.

1 = Wird infern zum Zurticksetzen der
Chargenverarbeitung verwendet, wenn die
Tabellen zurtickgesetzt werden.

1 = Einstellung des Maferialwegnamens
in SmarfTrac-Display deakfivieren.
Gergtemodulnummer = SmartTrak flr Q.i-
Sollwert fur dieses EM starten. CP legt
diesen Trigger so fest, dass er mit der
RST-Einstellung des Q.i-Sollwertes
koordiniert wird.

Gerétemodulnummer = SmarfTrak-
Displaybereich fur dieses EM freigeben.
CP legt diesen Trigger so fest, dass er mit
der RST-Einstellung des Q.i-Sollwertes
koordiniert wird.

1=TE stellt Anforderung; O = CP bestdtigt
Anforderung

1=CP (bergibt Tastatur an TE; 0 = TE
bestdtigt Ubernahme

1=CP fordert Tastatur an; O = TE bestafigt
Anforderung

1=TE gibt Tastatur frei; 0=CP bestdtigt
Freigabe

1=Charge starfen/forfsetzen
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xg0121  Chargenalarm ausschalten By . 1=Alarm ausschalten

SKM Keyhook in Chargensystem
verwendet diesen Trigger, um den
Chargenalarm auszuschalten, wenn der
Bediener die linke Pfeilfaste driickt

xg0122  Anzahl der By rt Anzahl der Zusatzsteuerungen auf EIN
Zusafzsteuerungen EIN geschaltet

xg0130 Zu Chargengewichtsanzeige By 1= Zu Chargengewichtsanzeige wechseln
wechseln

Methode

Das IND780batch muss bestimmte Shared Data-Felder zwischen Master- und
Remote-Terminals zur Erleichterung des Sefups und Gewdhrleistung der Kontinuitat
des Cluster-Setups synchronisieren. Alle Felder kdnnen nicht synchronisiert werden,
da manche Felder in den Remote-Terminals anders sein mussen.

Von der Perspektive der Architektur aus gesehen ist es eventuell besser, wenn ein
Remote-Terminal beim Hochfahren die bendtigten Felder vom Master-Terminal
einliest und sie lokal speichert, anstatt das Master-Terminal die Werte
herunterladen zu lassen. Man konnte einen ,xg”-Trigger hinzufiigen, den der
Master in den Remote-Terminals so einstellen kdnnte, dass eine
Neusynchronisierung erzwungen wird, wenn der Bediener Werte am Master dndert.

Es muss eine Liste der Shared Data-Felder gefuhrt werden, die das IND780batch
zwischen Master- und Remote-Terminals in einer Compact Flash-Datei
synchronisieren muss.

Verarbeitung von Chargenauftragen
Chargenauftragsbefehle (od)

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
Zugriff:  anpassen. 0d0101, 0d0130, 0d0131 und 0d0135 haben
Ladministrative” Zugriffsrechte.

Klassencode: od
ControlNet-Klassencode:  9E hex

Instanzen: 1
Attribute

0d0100 Zusammengeseizt oder Block Strukfur na  Zusammensetzung des gesamten Blocks

0d0101  Zusammengesefzter Befehl By rt BEFEHLE ZUM OC-BLOCK VERSCHOBEN!
Charge schreibt hier den Befehlswert. 0 =
Befehl abgeschlossen 1 = derzeit
geladenen Chargenauftrag starten 2 =
derzeit geladenen Chargenaufirag neu
starten/fortsetzen
Siehe den oc-Block.

0d0102 Reserviert By rt

0d0103 Reserviert By rt
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0d0120

0d0121
0d0122

0d0123

0d0124

0d0125

0d0126

0d0127

0d0128

0d0129

0d0130

Chargenauftragsname

Chargenauftragsbeschreibung

Steuerrezept-ID

Auftragsskalierungstyp

Neuskalierungstyp des
Rezepts

Neuskalierungswert des
Rezepts

Anzahl der Rezeptzyklen

Verfahrensnummer

Phasenschritthummer

Typ der Chargenkampagne

Auftragsprozessmodus

S17

S41
S17

By

By

S17

By

By

By

By

By

na

na
na

na

na

na

na

na

na

na

na

Muss zum Erstellen und Laden von
Befehlen festgelegt werden

Bafch Engine verwendet diese ID wahrend
eines SPS-Befehls ,Auffrag erstellen”
(0c0110) oder ,Charge konvert” von
einem vorhandenen Steuerrezept in einen
neuen Steuerrezeptbefehl (0c0138)

", W” = Der Benutzer gibt das Zielgewicht
fur den Auftrag an. IND780batch
berechnet den Neuskalierungswert des
Rezepts und die Anzahl der Zyklen, um
das Zielgewicht des Auftrags am besten
aufzunehmen. ,#* = Der Benutzer gibt die
Anzahl der Rezeptzyklen sowie den
Rezept-Neuskalierungstyp und Wert an. O
= Den im Datensatz der
Chargenauftragstabelle angegebenen Wert
verwenden.

Bei Auftragsskalierungstyp ,#” gibt der
Benutzer an: *,A” = Zielgewicht fur Rezept
", %" = Prozent des Zielwertes fur das
Rezept,

*,N“ = Nicht neu skalieren

0 = Den im Datensatz der
Chargenauftragstabelle angegebenen Wert
verwenden.

Bei Auftragsskalierungstyp ,#” gibt der
Benutzer den auf dem Neuskalierungstyp
basierten Wert an (Zielwert oder
Prozentsatz). Fir den Befehl ,Phasenziel
dndern” (oc0116) enthdlt dieses Feld den
neuen Zielwert.

Bei Auftragsskalierungstyp ,#” gibt der
Benutzer die Anzahl der Rezeptzyklen im
Auftrag an. -1 = Endlosschleife. O = Den
im Datensatz der Chargenauftragstabelle
angegebenen \Wert verwenden.

0 = Hauptrezept, 1-4 = Nummer des
Produkfionseinheitsverfahrens

Der Benutzer kann eine Schrittnummer so
festlegen, dass sie im horizontalen,
manuellen oder Ubersteuerungsmodus
ausgefuhrt wird. 1-99 fur Hauptrezept
oder 1-50 fir
Produktionseinheitsverfahren

N’ = Vertikale Kampagne H” =
Horizontale Kampagne, eingestellf von
RST, um den im Datensatz der
Steuerrezeptkopfzeile angegebenen Wert
anzuzeigen.

Charge schreibt hier den Befehlswert. *,S”
= Halbautom.; wenn ein Kontrollrezept
abgeschlossen wird, pausiert die Batch
Engine fur einen Start-/Fortsetzen-Befehl,
um das ndchste Kontrollrezept zu starten.
’,A” = Automatisch; wenn ein
Kontrollrezept abgeschlossen wird, startet
die Batch Engine aufomatisch das
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ndchste Kontrollrezept.

0d0131 Rezeptprozessmodus By na Charge schreibt hier den Grundrezeptwert.
*,A” = Vertikal automatisch; wenn eine
Phase abgeschlossen wird, wird die
néchste Phase automatisch gestartet. ,S”
= Vertikal halbautom.; wenn eine Phase
abgeschlossen ist, pausiert das Rezept flr
einen Start-/Fortsefzen-Befehl, um die
néchste Phase zu starten. *,M”* = Vertikal
manuell; eine angegebene einzelne Phase
bis zum Abschluss ausfiihren und
stoppen.
0d0132 Vorhandenes Steuerrezept fir ~ S17 Na  \orhandene Steuerrezept-ID in
Charge konvertieren Steuerrezept.
Tabelle, die der Befehl ,Charge konvert”
(0c0138) zum Erstellen eines neuen
konvertierten Steuerrezepts verwendet.
0d0133 Vorhandenes Kontrollrezept S41 Na  \orhandene Kontrollrezept-ID in
fir Charge konvertieren Chargenverlaufsdaten.
Tabelle, die der Befehl ,Charge konvert”
(0c0138) zum Erstellen eines neuen
konvertierfen Steuerrezepts verwendet
0d0134 Zielgewicht fr Bestellung S17 na Beim Skalierungstyp ,W” gibt der Benuizer
das Zielgewicht fur den Auftrag an.
Befehisheschreibung
Starten Startet den derzeit geladenen Aufirag gemdB Auftrags- und
Rezeptprozessmodus.
Neu Sefzt die Verarbeitung des Aufirags vom derzeit angehaltenen Zustand
starten/Fortsefzen ~ oder vom zuletzt abgeschlossenen Schritt fort.
Anhalten Halt den Vorgang am derzeitigen Schritt an. Der Aufirag kann
fortgesetzt, abgebrochen oder geparkt werden.
Stoppen/Abbrechen  Der Aufirag wird als abgebrochen markiert und in die Datei mit
Verlaufsdaten verschoben.
Parken Der Auftragsstatus wird im Chargenauftrag und den

Am Ende halten

Aufirag erstellen
Aufirag speichern

Auftrag laden

Aufirag entfernen

Auftrag I6schen

Kontrollrezepttabellen gespeichert und als geparkt markiert.

Hdlt die Verarbeitung am Ende des aktuellen Kontrollrezepts an. Das
ndchste Konfrollrezept wird geladen und ist bereit zum Fortsetzen,
Stoppen/Abbrechen oder Andern.

Erstellt einen Auffrag im Speicher mit einem Kontrollrezept.

Speichert den Aufirag und seine Kontrollrezepte in den
Datenbanktabellen.

Ladt einen vorhandenen Auftrag und ein Kontrollrezept aus den
Datenbanktabellen in den Speicher. Wenn es fir den Auftrag keine
Kontrollrezepte gibt, werden sie anhand der Kriterien im
Chargenauftrags-Datensatz erstellt und in den Tabellen gespeichert.

Entfernt den aktuellen Auftrag und das Kontrollrezept aus dem
Speicher.

Loéscht den Auftrag und das (die) Kontrollrezept(e) aus den
Datenbanktabellen und dem Speicher.
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Aufirag dndern Aktualisiert den Auftrag im Speicher nach Vorgabe durch die Charge
und den Skalierungstyp.

Rezept Gndern Aktualisiert einen Phasenschrift des aktuellen Kontrollrezepts im
Speicher.

Rezept speichern Speichert das akfuelle (und spdfere) Kontrollrezept.

FCE ein Schaltet das Endsteuerungselement ein. Das Rezept muss im
Bediener-Steuerungs-Ubersteuerungsmodus gestartet werden. Dann
kann dieser Befehl verwendet werden.

FCE aus Schaltet das Endsteuerungselement aus. Das Rezept muss im
Bediener-Steuerungs-Ubersfeuerungsmodus gestartet werden. Dann
kann dieser Befehl verwendet werden.

In der folgenden Tabelle sind die Befehle aufgeflinrt, die von dieser Schnittstelle
unterstltzt werden, sowie die Shared Data, die flr sie ausgefillt werden missen:

Auftrag Rezept Rezept

Erstellen Laden dndern G Start speichern

(10) (12) (15) (16) ) (17)

Auftragsname (ID) 0d0120 1 1

Auftragsbeschreibung | 0d0121 1

Steuerrezept (ID) 0d0122 1

Chargentyp 0d0123 3 1

Neuskalierungstyp 0d0124 3 1

Wert 0d0125 3 2 1

Anzahl der Zyklen 0d0126 3 2

Verfahrens-Nr. 0d0127 1 2
Schritf-Nr. 0d0128 1 2
Nur akfuelles CR 0d0129 1
Auftragsprozessmodus | 0d0130 1
Rezeptprozessmodus | 0d0131 1
Schlissel:

1 Das Feld muss fur den Befehl geladen werden.

2 Das Feld kann basierend auf anderen Feldern geladen werden.

3 Das Feld kann optional geladen werden.

Aktueller Chargenauftragsstatus (ox)

Die ,Vorgeseizten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen.

Klassencode: 0ox

Zugriff:

ControlNet-Klassencode:  9F hex

Instanzen: 1
Attribute
0x0100  Zusammengesefzter ox-Block Strukiur na Zusammensetzung des gesamfen Blocks
0x0101  Chargenauftrags- By rt Status des letzten Chargenauftragsbefehls.
Befehlsstatus Die RST Batfch Engine legt dieses Status-
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ox0102

ox0103

0x0104

ox0105

0x0106

Aktueller
Chargenauftragszustand

Aktueller
Chargenauftragsmodus

Aktueller Kontrollrezeptmodus

Chargentyp

Neuskalierungstyp

By
By

By

By

By

rt

rt

Byte fest, bevor das Befehls-Byte auf Null
gesefzt wird, um anzuzeigen, dass der
Befehl fehigeschlagen ist. O = Erfolgreicher
Abschluss 1 = Befehl wird ausgefuhrt 2 =
Chargenauftragsverarbeitung bereits
begonnen 3-255 = Sonstiger Fehlerstatus
Siehe den Abschnitt
,Processing_State_Values”

Siehe 0d0130 zwecks Definition

Charge schreibt hier den Wert des
erweiferfen Rezeptmodus. *,A” = Vertikal
aufomatisch; wenn eine Phase
abgeschlossen wird, wird die ndchsfe Phase
automatisch gestartet. ,S” = Vertikal
halbautom.; wenn eine Phase
abgeschlossen ist, pausiert das Rezept flr
einen Start-/Fortsetzen-Befehl, um die
ndchste Phase zu starten. ,M” = Vertikal
manuell; eine angegebene einzelne Phase
bis zum Abschluss ausflihren und stoppen.”
,R” = Horizontaler autom. Modus ,Z* =
Horizontaler halbautom. Modus ,H” =
Horizontaler manueller Modus’

Siehe 0d0123 laut Definition in den
Steuerrezept- und Chargenbefehlen

Siehe 0d0124 laut Definition in den
Steuerrezept- und Chargenbefehlen

Die RST-Chargenauftragsverarbeitung behdlt dieses SD-Bild des derzeit verarbeiteten Chargenaufirags
und Kontrollrezepts oder, wenn sie sich in einem Stillstands- oder Haltezustand befindet, des zuleizt
verarbeifeten Aufirags bei.

ox0111
ox0112
0x0113
ox0114
0x0115

ox0116

ox0117
ox0118

ox0119

ox0120
ox0121
ox0122
ox0123
ox0124
ox0125
ox0130
ox0131

0x0132

Chargenauftragsname (ID)
Beschreibung
Chargensequenz-Nr.
Steuerrezeptname

Name des akiuellen
Kontrollrezepts

Chargenauftrags-
Liefergewicht

Chargenzielgewicht

Anzahl der
Kontrollrezeptzyklen

Kontrollrezept-Zyklus-Nr.

Chargenstartdatum u. Zeit
Chargenenddatum u. Zeit
Reserviert

Reserviert

Horizontale Kampagne
Steuerrezept-Beschreibung
Zustand ,Am Ende halten”

Aktuelle Hauptverfahrens-
Schritt-Nr.

Schritt-Nr. des akfuellen
Produktionseinheitsverfahrens

S17
S41

uL
S17
S17

D

uL

AL2
AL2
uL

By
S41
us
us

ABy6

na
na
na
na
na

na

na
na

na

na
na
na
na
na
na
na
na

Name des akiuellen Chargenaufirags (ID)

Name des aktuellen Kontrollrezepts

in normalisierten Wdgeeinheiten (bx0160),
akfualisiert am Ende jedes Rezeptzyklus

in normalisierfen Wageeinheiten (bx0160)

Gesamtzahl der Kontrollrezeptzyklen, die
zum Abschluss des Chargenauftrags
erforderlich sind -1 = Endlos-Zyklen

Aktuelle Kontrollrezept-Zyklus-Nr. in
akiuellem Chargenauftrag

Chargenstartdatum u. Zeit
Chargenenddatum u. Zeit

0 = Vertikale Kampagne, 1 = Horizontal

0 = deakfiviert, T = akfiviert

RST-Charge legt diesen Wert fest und
verwendet ihn besonders im horizontalen
Modus zum Steuern der Phasenausfiihrung
unter Kontrollrezepten.

Das erste Byte stellt das Hauptverfahren dar,
und die néchsten 4 Byfe stellen die
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Produktionseinheitsverfahren im
Kontrollrezept dar. Das letzte Byte ist
reserviert.

Die Chargenaufiragsverarbeitung verwendet diese beiden Felder zum Erzeugen des
Kontrollrezeptnamens.

0x0140  Chargenauftrags- UL  na Die Chargenauffragsverarbeitung weist diese
Sequenznummer Nummer dem ndchsten Chargenaufrag zu.

0x0141  Kontrollrezept-Zyklusnummer UL na Die Chargenaufiragsverarbeitung weist den
Kontrollrezepten (Charge) innerhalb des
Chargenauftrags Konfrollrezept-
Sequenznummern zu, beginnend mit 0.

Chargenauftragsbefehl/Statuslampen-
Trigger (oc)

Die RST Batch Engine verarbeitet Befehls-Trigger im OC-Block. AuBerdem legt sie
bestimmte Chargenstatuslampen-Trigger im OC-Block fest.

Die Systemsteuerung (Control Panel — CP) verarbeitet die durch ,CP” in diesem
Block gekennzeichneten Befehle. Die Systemsteuerung greift auf diese Befehle in
SD zu, um festzustellen, ob der angemeldete Systembenutzer iber ausreichende
Zugriffsrechfe zum Einleiten dieser Befehle verflgt.

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen. Die folgenden Felder haben Bediener-Zugriffsrechte:

Zugrifi: - 0c010T, 0c0102, 0c0103, 0c0105, 0c0106, 0c0112,
0c0113, 0c0118, 0c0123, 0c0124, oc0125, 0c0126,
0c0127, 0c0129

Klassencode: oc
ControlNet-Klassencode: A2 hex

Instanzen: 1

Attribute

0c0100 Zusammengesetzter ox- Struktur na  Zusammensetzung des gesamten Blocks
Block

Auftragsbefehle

0c0101 Chargenauftragsbefehl By 1 = derzeit geladenen Chargenaufirag
starten starten

0c0102 Chargenauftrag neu By 1= derzeit geladenen Chargenauftrag neu
starten/fortsetzen starten/fortsetzen

0c0103 Chargenaufiragsverarbeitung By rt 1= Chargenauftragsverarbeitung anhalten
anhalten

0c0104 Chargenauftragsverarbeitung By 1= akfuellen Aufirag abbrechen
stoppen/abbrechen

0c0105 Aktuellen Chargenaufirag By rt 1= derzeit angehaltenen Chargenaufirag
parken parken

0c0106 Am Ende des aktuellen By 1= Chargenauftragsverarbeitung am Ende
Rezepts halten des derzeitigen Kontrollrezepts halten

oc0107 FCE fr Phase einschalten By rt 1= FCE in Bediener-Sfeuerungs-
Ubersteuerungsmodus fir in od0128
gewdhlte Phase einschalten
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0c0108

0c0109
0c0110

ocO111

0c0112

oc0113

oc0114

oc0115

oc0116

oc0117

0c0118

FCE fir Phase ausschalten

CP flhrt Berichte aus

Auftrag in
Chargenauftragstabelle
erstellen und laden

Auftrag in Datenbank
speichern

Chargenauftrag aus
Datenbank laden

Chargenauftrag entfernen

Chargenauftrag léschen

Chargenauftrag andern (neu
skalieren)

Rezeptphasen-Zielwert
dndern

Kontrollrezepte speichern

Ndchstes horizontales
Kontrollrezept laden

By

By
By

By

By

By

By

By

By

By

By

1= FCE in Bediener-Steuerungs-
Ubersteuerungsmodus fiir in 0d0128
gewdhlte Phase ausschalten

CP flhrt Berichte aus

1= Auftrag in der Chargenauftragstabelle
erstellen .

(BOT) laut Anweisung im OD-Block und
Auftrag in den Speicher laden, sodass er flr
die Ausflinrung BEREIT ist. Eine SPS kann
diesen Befehl zum Erstellen eines Auftrags
im BOT aus Shared Data verwenden. Bei
diesem Befehl miissen die Felder 0d0120
und 0d0122 eingerichtet sein. Optional
werden die Felder od0121 und 0d0126
verwendet, wenn diese eingerichfet sind. Ein
Rezept kann mit diesem Befehl nicht neu
skaliert werden, aber nach dessen
Abschluss kdnnen Sie wahlweise den Befehl
0c0115 verwenden, um die GroRe des
Auftrags zu dndern. Nach Abschluss dieses
Befehls kdnnen Sie oc0101, oc0102 oder
0c0136 verwenden, um die Ausfliihrung des
Auftrags zu starfen.

1= Derzeit geladenen Auftrag und
dazugehérige(s) Kontrollrezept(e) in
Datfenbank speichern.

1= Chargenauftrag aus Datenbank laden
und Kontrollrezepte flir Chargenauftrag in
Speicher erstellen. Validieren, dass derzeit
geladenes Rezept die Kapazitdt der Waagen
nicht Uberschreitet.

1= Der Benutzer muss den Auffragsnamen
in 0d0120 angeben. Wenn keine Charge
ausgefuhrt wird, die mit dem Auffrag
verknipften Einfrdge in der
Chargenauftragstabelle und der
Kontrollrezepttabelle 16schen.

1= Derzeit geladenen Chargenauftrag aus
Chargenauftragstabelle I6schen und mit
dem Auftrag verknupfte Kontrollrezepte aus
der Datenbank 18schen. SD-Tabellen
I6schen.

1= Einen Auftrag nach Anweisung im OD-
Block dndern (neu skalieren)

1= Zielwert des Phasenschritts im akfuellen
Kontrollrezept im Speicher, wie im OD-Block
angegeben, dndern. Wenn die Phase bereits
ausgefihrt wurde oder derzeit ausgefiihrt
wird, kann der Zielwert nicht geéindert
werden. 0od0127 enthéilt die
Verfahrensnummer, od0128 enthdlt die
Schrittnummer, und 0d0125 enthdlt den
neuen Zielwert.

1= Aktuelle und verbleibende Kontrollrezepte
speichern

Im horizontalen Modus akiuelles
Kontrollrezept schlieBen und ndchstes
Kontrollrezept im Auftrag laden.
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oc0119

0c0120

0c0121

0c0122

0c0123

oc0124

0c0125

0c0126

oc0127

0c0128

0c0129
0c0130

Automatischer
Auftragsprozessmodus

Halbautomatischer
Auftragsprozessmodus

Aufom.
Rezeptprozessmodus

Manueller
Rezeptprozessmodus

CP wechself zur
Rezeptansicht
CP wechselt zum
Rezeptdetail

AuBerhalb Toleranz nicht

abschlieBen

Zufiihrung auBerhalb
Toleranz akzeptieren

Nach Zufiihrung auBerhalb

Toleranz anhalten

Nach Zufiihrung auBerhalb

Toleranz abbrechen
Alarm bestdtigen

Halbautomatischer
Rezeptprozessmodus

By

By

By

By

By
By

By

By

By

By
By

1= Gehe zu autfomatischem
Auftragsverarbeitungsmodus. Wenn ein
Kontrollrezept abgeschlossen wird, startet
die Batch Engine aufomatisch das ndchste
Kontrollrezept.

1= Gehe zu halbautom.
Auftragsverarbeitungsmodus. Wenn ein
Kontrollrezept abgeschlossen wird, pausiert
die Batch Engine flr einen Start-/Fortsetzen-
Befehl, bevor das ndchste Kontrollrezept
gestartet wird.

1= Gehe zu automatischer
Rezeptverarbeitung. \Wenn eine Rezeptphase
abgeschlossen ist, starfef die Batch Engine
automatisch die ndchste Phase.

1= Gehe zu manueller Aufiragsverarbeitung.
Im manuellen Modus und Stillstandsmodus
konnen Sie eine Charge mithilfe des
0c0101-Triggers starten.

Vor/nach der Verarbeitung jeder
Rezeptphase wird die RST Batch Engine in
den Zustand ,Warten auf Bestdtigung durch
Bediener” versetzt.

Nach Erhalten eines Fortsetzen-Befehls
,0c0102” fuhrt die RST Batch Engine den
durch die Schrittnummer in 0d0128
angegebenen Einzelphasenschritt und die
Verfahrensnummer in 0d0127 des akiuellen
Kontrollrezepfs aus, und nach Abschluss
der Phase kehrt sie zum Zustand ,Warten
auf Bestdtigung durch Bediener” zuriick.
Nach Ausfiihren der Phase ,Rezeptende”
schlieBt die Bafch Engine das Kontrollrezept
ab.

1= CP wechself zur Rezeptansicht
1= CP wechselt zum Rezeptdetail

1 = Eine Zuflihrung auBerhalb der Toleranz
NICHT abschlieBen, sondern dem Bediener
gestatten, die Zuflihrung manuell in den
Toleranzbereich zu bringen, bevor die
Zufuhrung abgeschlossen wird. Der
Bediener schlieBt die Zuflihrung mithilfe des
diskreten 10- oder HMI-Eingangs ab.

1 = Zufuhrung auBerhalb Toleranz
akzeptieren. Nach Profokollieren des
Zufihrungsfehlers Ausfihrung fortsetzen.

1= Rezeptverarbeitung nach Zuflihrung
auBerhalb Toleranz anhalten und Befehl des
Bedieners abwarten

1= Auftragsverarbeitung nach Zufiihrung
auBerhalb Toleranz abbrechen

1= Alarm bestdtigen (stumm schalfen)

1= Gehe zu halbautomatischer
Rezeptverarbeitung. Wenn eine Rezeptphase
abgeschlossen ist, muss der Bediener mit
OK bestdtigen, um die ndchste Phase zu
starten.
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0c0131

0c0132

0c0133

0c0134

0c0135

0c0136

0c0137

0c0138

BRAM-Einstellungen in
Laufzeit wiederherstellen
Chargenverlaufsdaten
entfernen

Phase beenden, aber
Charge fortsefzen

CP skaliert Rezept neu

Zugriffsrechte fur Befehle
festlegen

Chargenbefehl
starten/fortsetzen

Inaktive Charge aufrufen,

wenn nicht belegt

Charge konvert

By

By

By

By
By

By

By

By

rt

1 = BRAM-Einstellungen in Laufzeit
wiederherstellen

1 = Datensdtze aus Tabelle mit
Chargenverlaufsdaten entfernen

1 = Zum Ende einer gerade ausgefihrten
Phase riicken und die Zuflihrungsergebnisse
als normalen Abschluss aufzeichnen; dann
mit der Verarbeitung des Kontrollrezepts
(Charge) fortfahren. Der Zweck besteht
beispielsweise darin, eine Methode
bereitzustellen, mit der ein Zustand ,Material
aufgebraucht” verwaltet werden kann oder
einen langen Abfluss-Timer zu beenden,
ohne die Zufihrung abzubrechen. 0od0127
und 0d0128 mussen die Phase und
Verfahrensnummern der aktuell
durchgefiihrten Phase enthalten, um zum
Ende vorzuriicken.

1 = CP skaliert Rezept in
Chargenauftragstabelle neu

1 = Zugriffsrechte flir Chargenbefehle von
SD festlegen

1 = Wenn das Chargensystem stillstent,
néchste Charge von Datenbank laden,
validieren, dass das geladene Rezept die
Kapazitdt der Waage nicht (berschreitet,
und Rezept starfen. Wenn das
Chargensystem pausiert wurde oder sich im
Haltezustand befindet, die Charge fortsetzen.
Ansonsten ignorieren.

1= Das PC Batch Tool sendet diesen Befehl
an das IND780, um die IN780-Charge in
Setup zu zwingen, wenn sie nicht belegt ist.
Dadurch kann das PC Batch Tool Dateien
mit Verlaufsdaten extrahieren, wdhrend die
IND780batch-Verarbeitung sfillsteht und
nicht aktiviert werden kann.

1 = Die IND780-Funktion ,Charge konvert”
wird in der IND780 Batch Engine
ausgefuhrt. Die Bafch Engine erstellf eine
neue, konvertierte Steuerrezept-ID (0d0122)
in der Steuerrezepftabelle aus einem
vorhandenen Steuerrezept (0d0132) in der
Steuerrezepttabelle sowie ein Kontrollrezept
(0d0133) in der
Chargenverlaufsdatentabelle. Diese Funktion
arbeitet nur mit verfikalen Rezepten. Zur
Erstellung des konvertierten Steuerrezepts
durchl@uft die Batch Engine das vorhandene
Steuerrezept und subtrahiert den Inhalt der
Materialien, die die Batch Engine wdhrend
der Kontrollrezeptausflinrung zugefthrt hat
und die sich in der
Chargenverlaufsdatentabelle befinden. Die
Batch Engine berechnet die Formel neu, um
zu viel zugeflihrtes Material im
Verlaufsdaten-Kontrollrezept zu
berticksichtigen. Die Bafch Engine passt die
Zielwerte im konvertierten Steuerrezept an,
sodass sie proportional mit der gréBten
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0c0139

Reserviert By rt

Statuslampen der Aufiragsverarbeitung

oc0150
0c0151

0c0152

0c0153

oc0154

0c01565

0c0156

0oc01567

Statuslampe Chargenalarm By rt

Statuslampe By rt
Chargenausfuhrung

Statuslampe Charge By rt
abgeschlossen

Charge By rt
angehalten/Haltestatus

Statuslampe By rt
Chargenabbruch

Statuslampe Charge aufom. By rt
Modus

Lampe Charge halbautom. By rt
Modus

Statuslampe Charge By rt
manueller Modus

Rezeptverarbeitung

F-20

Kontrollrezeptstatus (rs)

Uberschissigen Materialmenge im
Kontrollrezept (ibereinstimmen. Sie validiert,
dass die neuen Zielwerte im Behdlfer keinen
Uberlauf verursachen. Mithilfe des
konvertierten Steuerrezepts kann die Batch
Engine dann einen Auftrag ausflhren, um
eine vorhandene Charge in die neue,
konvertierte Charge zu konvertieren. Sowonhl
die Systemsteuerung (CP) als auch das
Batch PC Tool verwenden diesen Befehl.

1=ja
1=ja
1=ja
I=ja
1=ja
1=ja
1=ja

1=ja

Die ,Vorgeseizten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld

Zugriff:

anpassen. bx0103, bx0104, bx0112, bx0113, bx0120,
bx0121, bx0122, bx0127,bx0128,bx0157 haben

Ladministrative” Zugriffsrechte.

Klassencode: rs

ControlNet-Klassencode: A3 hex

Es gibt funf Instanzen des Rezeptstatusblocks; deshalb
konnen moglicherweise b Rezepte gleichzeitig

Instanzen: 5

ausgefiihrt werden. Die Anwendung kann nur die erste

Instanz starten, die sich auf das Hauptrezept bezieht.
Das Hauptrezept startet die anderen 4 Instanzen als
Produktionseinheitsverfahren oder Unterrezepte.

Attribute

rs--00 Zusammengeseizter rs-Block  Strukiur na
rs--01 Reserviert By rt
rs--02 Aktueller Verfahrenszustand By ]
rs--03 Kontrollrezeptname S17 na
rs--04 Steuerrezeptname S17 na

Zusammensetzung des gesamten Blocks

Siehe den Abschnitt
,Processing_State_Values”

*\lerweis auf die Kontrollrezepttabelle
*Vlerweis auf die Steuerrezepttabelle
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rs--05 Name des S17 na ,Hauptverfahren” in Instanz 1 oder Name
Produktionseinheitsverfahrens des Produktionseinheitsverfahrens in

Instanzen 2 bis 6

rs--06 Beschreibung S41 na Beschreibung von Kontrollrezept oder
Produktionseinheitsverfahren

rs--07 Rezeptstartdatum u. Zeit AL2 na Starfzeit von Kontrollrezept oder
Produktionseinheitsverfahren

rs--08 Rezeptenddatum u. Zeit AL2 na Endzeit von Konfrollrezept oder
Produktionseinheitsverfahren

rs--09 Rezeptzielgewicht D na Zielgewicht von Kontrollrezept oder

Produktionseinheitsverfahren in
normalisierfen Gewichtseinheiten (bx0160)
rs--10 Liefergewicht Rezept D na Liefergewicht von Konfrollrezept oder
Produktionseinheitsverfahren in
normalisierfen Gewichtseinheiten (bx0160)

rs--11 Zusammengesetzter Fehler us na Zusammengesetzter prozentualer Fehler im
Rezept % Kontrollrezept oder
Produktionseinheitsverfahren in Hundertstel
eines Prozents

rs--12 Gesamtzahl von Schritten im ~ US na Gesamtzahl von Schritten im Kontrollrezept
Rezept oder Produktionseinheitsverfahren

rs--13 Aktuelle Schrift-Nr. in Rezept  US na Akfuelle/Letzte Schrift-Nr. im Konfrollrezept
oder Produkfionseinheitsverfahren

rs--14 Anhdngige Schritt-Nr. im us na Im halbautomatischen Modus ist dies die
halbautom. Modus anhéngige Schrittnummer, bei der die
Charge darauf wartet, dass der Bediener
durch OK bestdatigt, bevor die Charge den
Schritt ausfihrt. Anderenfalls ist der Inhalt O.
rs--156 Phase im Rezept aktiv By rt Dieses Feld ist nur in der O-Instanz des
Blocks.

1 = Phase im Hauptrezept oder im
Produktfionseinheitsverfahren des Rezepts

akfiv
rs--16 Prozent der abgeschlossenen UL rt Anzahl der abgeschlossenen Schritte
Rezeptschritte insgesamt. Nur in Instanz O einstellen.

Chargenvariablen (vt)

Die RST Batch Engine schreibt in diesen Shared Data-Block, um den Namen und
Werte der Chargenvariablen zu speichern, die der Bediener nach Anweisung der
Rezeptphasen wdhrend der Chargenausfuhrung dndern kann. Die Bafch Engine
I6scht diese Tabelle zu Beginn jeder Rezeptausfihrung. Jedes Mal, wenn sie eine
neue Variable erkennt, fligt sie den Namen und Wert der Variablentabelle hinzu.

Das IND780batch speichert die Namen der 30 dynamischen Chargenvariablen im
VT-Block.

Das PC-gestttzte BatchTool hangt eine Prozentzahl (%) an das Ende jedes
Namens einer Chargenvariable an, ber die die Chargenvariable einer VT Shared
Data-Instanz zugewiesen wird. Wenn die RST Batch Engine auf Chargenvariablen
im Rezept frifft, werden diese durch die RST Bafch Engine entsprechend der von
BafchTool zugewiesenen Prozentzahl (%) den entsprechenden VT Shared Data-
Instanzen zugewiesen. Beispielsweise wirde der Chargenvariablenname
Y%xxxxxx% 1 flr die erste Variable %xxxxxx der Instanz vt0100 zugewiesen und
%yyyyyy%30 fur die letzte Variable %yyyyyy der Instanz vt3000.
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F-22

Die ,Administrator’-Standardrechte lassen sich je nach Feld

Zugriff:
anpassen.
Klassencode: vt
ControlNet-Klassencode: hex

In einem Chargenrezept kann es bis zu 30 Variablen

Instanzen: 30
geben.

Attribute

vi--00 Zusammengesetzter vi-Block  Strukfur na  Zusammensefzung des gesamten Blocks
vi--01 Name der Chargenvariablen ~ S17 rt
vi--02 Wert der Chargenvariablen S41 rt

Variablen fiir Zeichenfolgen der Charge in
Bearbeitung (ar)

Die ,Benutzer”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen.

Klassencode: ar
ControlNet-Klassencode:  7F hex
Instanzen: Instanz 5 nur fur Chargenvariablen verwenden

Zugriff:

Attribute

ar0600  Zusammengeseizter ar- Strukiur na  Zusammensetzung des gesamten Blocks
Block

ar0501  Unicode-Zeichenfolge S101T it Vom IND780batch nicht verwendet

ar0518  Unicode-Zeichenfolge S101T rt Vom IND780batch nicht verwendet

ar0519  Druckzeichenfolge S10T rt Text fur das Ausdrucken des
Chargentransaktion Chargentransakfionsprotokolls

ar0520  Meldung Charge abbrechen S101 rt Text, der den Grund flr das Abbrechen einer
Charge beschreibt.

Chargendruck-Maskenfelder (ak), (ar)

Die ,Benuizer’-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen.

Klassencode: ak
ContirolNet-Klassencode: 6B hex

Zugriff:

Instanzen: Instanz 5 nur fir Chargenvariablen verwenden

Attribute

Runtime-Druckmasken aus der Chargenaufiragstabelle

ak0551  Reserviert S101 ]

ak05652  Auftragsbenutzer- S101 - Texizeile Nr. 1 aus Chargenauftragstabelle
Informationen Nr. #1

ak0553  Auffragsbenuizer- S101 i Texizeile Nr. 2 aus Chargenauffragstabelle
Informationen Nr. #2

ak0b54  Auftragsbenutzer- S101 it Texizeile Nr. 3 aus Chargenauftragstabelle
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Informationen Nr. #3

S101 rt

Charge verschiebf diesen Wert vom Dafa8-
Feld im Kommunikationsphasen-Datensatz
zur Einbeziehung in eine Druckmaske.
Charge verschiebt diesen Wert vom Data9-
Feld im Kommunikationsphasen-Datensatz
zur Einbeziehung in eine Druckmaske.

Charge verschiebt diesen Wert vom Data10-
Feld im Kommunikationsphasen-Datensatz
zur Einbeziehung in eine Druckmaske.
Charge verschiebt diesen Wert vom Datal1-
Feld im Kommunikationsphasen-Datensatz
zur Einbeziehung in eine Druckmaske.

ak0551  Reserviert

Runtime-Druckmaskenwerte aus dem Datensaifz der lefzten Kommunikationsphase
ak0555  Druckwertfeld S101

ak0556  Druckwertfeld S101

0ok0557  Druckwertfeld S101

ak0558  Druckwertfeld S101

ak0559  Druckwertfeld S101

Charge verschiebt diesen Wert vom Data12-
Feld im Kommunikationsphasen-Datensatz
zur Einbeziehung in eine Druckmaske.

Batch Print Template Fields (ak) (ar)

Zugriff:
Klassencode: ak
ControlNet-Klassencode: 6B hex

Instanzen:

“All Users” default, level customizable by individual field.

Instanz 5 nur fur Chargenvariablen verwenden

Attributes

Laufzeit-Druckmaskenwerte aus der Chargenauftragstabelle

ak0551 Auftrag
Benutzerinformationen 1
ak0552 Auffrag
Benutzerinformationen 2
ak0553 Auffrag
Benutzerinformationen 3
ak0554 Systemsteuerung (CP)

Ablaufverfolgungspuffer

S101

S101

S101

S101

M Texizeile 1 von Chargenauftragstabelle
M Texizeile 2 von Chargenaufiragstabelle
M Texizeile 3 von Chargenaufiragstabelle

M Die Systemsteuerung (CP) kann mithilfe
dieses Puffers Meldungen in trace.log
speichern

Laufzeit-Druckmaskenwerte aus dem lefzten Kommunikationsphasen-Datensatz

ak0555 Druckwertfeld
ak0556 Druckwertfeld
ak0557 Druckwertfeld

S101

S101

S101

rt Charge verschiebf diesen Werf vom Feld
Daten8 in den Kommunikationsphasen-
Datfensafz, sodass er in eine
Druckmaske aufgenommen werden
kann.

M Charge verschiebt diesen Wert vom Feld
Dafen9 in den Kommunikationsphasen-
Datfensafz, sodass er in eine
Druckmaske aufgenommen werden
kann.

n  Charge verschiebt diesen Wert vom Feld
Daten10 in den
Kommunikationsphasen-Datensatz,
sodass er in eine Druckmaske
aufgenommen werden kann.
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ak0558 Druckwertfeld S101 i Charge verschiebt diesen Wert vom Feld
Daten11 in den
Kommunikationsphasen-Datensatz,
sodass er in eine Druckmaske
aufgenommen werden kann.

ak0559 Druckwertfeld S10T M Charge verschiebt diesen Wert vom Feld
Dafen12 in den
Kommunikationsphasen-Datensatz,
sodass er in eine Druckmaske
aufgenommen werden kann.

Fiir das temporére Speichern von Daten aus dem Rezept empfohlene Shared Data-Felder

ar0400 Zusammengesefzter ar-Block  Sfruct  na  Zusammensefzung des gesamten
Blocks
ar0401 - Unicode-Zeichenfolge 1-50 ~ S10T 1t
ar0450
Print Template Values stored from the last completed Batch Order
ar0501 Reserviert S101
ar0502 Auftrag S101 1t Texizeile 1 von Chargenauftragstabelle;
Benutzerinformationen 1 Charge verschiebt diesen Wert von
ak0552
ar0503 Auftrag S10T M Texizeile 2 von Chargenauftragstabelle;
Benuizerinformationen 2 Charge verschiebt diesen Wert von
ak0553
ar0504 Auftrag S101 1t Textzeile 3 von Chargenauftragstabelle;
Benutzerinformationen 3 Charge verschiebt diesen Wert von
ak0554
ar0505 Druckwertfeld letzter S101T ' Charge verschiebt diesen Wert von
Chargenauftrag ak0555
ar0506 Druckwertfeld letzter S101 it Charge verschiebt diesen Wert von
Chargenauftrag ak0556
ar0507 Druckwertfeld letzter S101 it Charge verschiebt diesen Wert von
Chargenauftrag ak0557
ar0508 Druckwertfeld letzter S101T i Charge verschiebt diesen Wert von
Chargenauftrag ak0558
ar0509 Druckwertfeld letzter S10T 1t Charge verschiebt diesen Wert von
Chargenauftrag ak0559
ar0510 Reserviert S101
ar0511 Letzter Chargenauftragsname S10T 1t Charge verschiebt diesen Wert von
ox0111
ar0512 Letzte S101 it Charge verschiebt diesen Wert von
Chargenauftragsbeschreibung ox0112
ar0513 Reserviert S10T rt
ar0514 Steuerrezept lefzter S101 it Charge verschiebt diesen Wert von
Chargenauftrag ox0114
ar0515 Kontrollrezept letzter S101 i Charge verschiebt diesen Wert von
Chargenauftrag 0x0115
ar0516 Liefergewicht letzter S101 ' Charge verschiebt diesen Wert von
Chargenauftrag 0x0116
ar0517 Startzeit letzter S101 it Charge verschiebt diesen Wert von
Chargenauftrag 0x0120
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ar0518 Endzeit letzter Chargenaufirag S10T 1t Charge verschiebt diesen Wert von
0x0121
ar0519 Druckzeichenfolge S101T rt  Text fur das Ausdrucken des akiuellen
Chargeniransaktion Chargentransaktionsprotokolls
ar0520 Me|dung Chgrge abbrechen S101T Text zur BeSChreibUng Grund flr den

Abbruch akfuellen Charge

Status der Hauptrezeptphase (u0)

Die RST Batch Engine schreibt in diesen Shared Data-Block, um den Status der
Hauptrezeptphasen anzugeben. Die CP-Rezeptansicht kann diesen Block lesen,
um den Status aller Phasen des Rezepts anzuzeigen.

Die ,Vorgeseizten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen.

Klassencode: UO
ControlNet-Klassencode:  7F hex

Zugriff:

Eine Instanz flir jede Phase in einem Rezept. Die
Instanzen: 99  Instanznummer stimmt mit der Schritthummer im Rezept

Uberein.
Attribute
u0--00  Zusammengesefzter uO- Strukiur na Zusammensetzung des gesamten Blocks
Block
u0--01  Phasenbeschreibung S17 na 16 Zeichenphasenbeschreibung
u0--02  Phasentyp By na Typ der Phase:
1 = Phase des
Produktfionseinheitsverfahrens
2 = Zusatzphase
3 = Materialiransferphase
4 = Phase Hinzufligen von Hand oder
manuelles Hinzufligen
5 = Benufzerdefinierte Phase
6 = Halten-Bediener-Phase
7 = Gewichtsprufungsphase
8 = Konditionale Phase
9 = Gehe-zu-Phase
10 = Kommunikationsphase
11 = NOOP
13 = Phase des Rezeptendes
14 = Horizontfale Gruppe starten
15 = Horizonfale Gruppe beenden
16 = Mathematik-Phase (Chargenphase
2)
u0--03  Aktueller By na Siehe den Abschnitt
Verarbeitungszustand ,Processing_State_Values”
u0--04  Materialwegnummer us na
uO--05  Detaillierter Abschlussstatus By na Dieser Status hangt vom Phasentyp ab.
Fir Materialiransferbefehle ist dies der
Q.i-Materialtransfer-Abschlussstatus.
u0--06  Knotennummer By na Knoten, der die Phase ausfihrt
u0--07  Gerdtemodul- By na Verfahrensnummer bei
Nerfahrensnummer Produktionseinheitsverfahrensphase,
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u0--08
u0--09
uo--10
uo--11

u0--12

uo--13
uo--14

uo--15

Status Q.i-Startbefehl
Phasenstartzeit
Phasenendzeit
Zielgewicht

ZufUhrungs-/Liefergewicht

Prozentfehler

Geschdtzte Zeit bis
Abschluss

Detaillierter
Zufiihrungsstatus

By
AL2
AL2

O

us
us

us

na
na
na
na

na

na
na

Gerdtemodulnummer fUr alle anderen

In normalisierten Gewichtseinheiten
(bx0160) in Brufto oder Netto, je nach
Angabe durch u0--06
Zufuhrungsgewicht wdhrend der
Zufuhrung oder Liefergewicht bei
Abschluss der Zufiihrung in
normalisierten Gewichtseinheiten
(bx0160) in Brufto oder Netto, je nach
Angabe durch u0--06

In Hundertstel eines Prozents
Materialtransferzeit bis zum Abschluss in
Sekunden. Kann auch ein Countdown flr
ein Zusatzgerdt in Sekunden enthalten.
IDLE (STILLSTAND) 0
WAITING_TO_START (WARTEN AUF
START) 1

AUTO_FAST_FEEDING (AUTOM.

SCHNELLZUFUHRUNG) 2
AUTO_SLOW_FEEDING (AUTOM.
LANGSAME ZUFUHRUNG) 3
AUTO_JOGGING (AUTOM. VORRUCKEN)
4
MANUAL_FEEDING (MANUELLE
ZUFUHRUNG) 5
MANUAL_JOGGING (MANUELLES
VORRUCKEN) 6
CONTROL_OVERRIDE_FCE_ON (STRGS-
UBERSTEUERUNG FCE EIN) 7
CONTROL_OVERRIDE_FCE_OFF (STRGS-
UBERSTEUERUNG FCE AUS) 8

PAUSED_POWER_CYCLE
(ANGEHALTENER EINSCHALTZYKLUS) 9
PAUSED_OTHER (ANGEHALTEN
SONSTIGE) 10
WAITING_FOR_STABILITY_DRAIN
(ABFLUSS WARTEN AUF STABILITAT) 11
SUCCESSFUL_IN_TOLERANCE
(ERFOLGREICH INNERHALB TOLERANZ)
12
BELOW_TOLERANCE (UNTER
TOLERANZ) 13
ABOVE_TOLERANGE (UBER TOLERANZ)
14
PAUSED_BELOW_TOLERANCE
(ANGEHALTEN UNTER TOLERANZ) 15
PAUSED_ABOVE_TOLERANCE
(ANGEHALTEN UBER TOLERANZ) 16
ABORTED_Q.|_COMMAND (Q.I.-BEFEHL

ABGEBROCHEN) 17
ABORTED_Q.I_TRANSFER (Q.1.-
TRANSFER ABGEBROCHEN) 18
ABORTED_BY_OPERATOR (VOM
BEDIENER ABGEBROCHEN) 19

AUXILIARY_PHASE_STARTING
(ZUSATZPHASE WIRD GESTARTET) 20
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AUXILIARY_PHASE_RUNNING
(ZUSATZPHASE WIRD AUSGEFUHRT) 21
AUXILIARY_PHASE_COMPLETE
(ZUSATZPHASE ABGESCHLOSSEN) 22
AUXILIARY_PHASE_PAUSED
(ZUSATZPHASE ANGEHALTEN) 23
FAST_FLOW_RATE_ALARM (ALARM
SCHNELLE FLUSSRATE) 24
SLOW_STEP_ALARM (ALARM
LANGSAMER SCHRITT) 25
PERMISSIVE_ALARM (PERMISSIVE-
ALARM) 26
STABILITY_ALARM (STABILITATSALARM)
27

WEIGHT_CHECK_ALARM (ALARM
GEWICHTSPRUFUNG) 28
TARE_ALARM (TARA-ALARM) 29
DUMP_TO_HEEL_ALARM (ALARM
AUSSCHUTTEN U. RUCKSTANDE) 30
VESSEL_OVERFLOW_ALARM 31
AUX_PHASE_TIMEOUT 32
AWAITING_TOL_OPER_ACK 33
FEED_PHASE_STARTING 34

uO--16  Bediener-Laufzeitmeldung  S41 na Meldung fiir Bediener/Bediener hat in
Halten-Bediener-Phase Dafen eingegeben

u0--17  Bruftostartgewicht D na Bruttogewicht zu Beginn der Zuftihrung in
normalisierfen Gewichtseinheiten
(bx0160)

Phasenstatus Produktionseinheitsverfahren
1-4 (ul, u2, u3, u4)

Die RST Batch Engine schreibt in diesen Shared Data-Block, um den Status der
Phasen flr das Produktionseinheitsverfahren der ersten Instanz anzugeben. Die
CP-Rezeptansicht kann diesen Block lesen, um den Status aller Phasen des
Produkfionseinheitsverfahrens anzuzeigen.

Die ,Vorgeseizten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld

Zugriff:
anpassen.

Klassencode: ul, u2, u3, u4

ContirolNet-Klassencode: 83 hex

Eine Instanz flir jede Phase im
Produktionseinheitsverfahren. Die Instanznummer
stimmt mit der Schritthummer im
Produktionseinheitsverfahren (berein.

Instanzen: 50

Attribute

Fur die urrBlocke ist nur eine Aftributtabelle enthalten; fir u2, u3 und u4 wird die 1
in ul durch die entsprechende Zahl ersetzt.

ul--00 Zusammengeseizter uO- Struktur na Zusammenseizung des gesamten Blocks
Block

ul--01 Phasenbeschreibung S17 na 16 Zeichenphasenbeschreibung
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ul--02 Phasentyp By na Typ der Phase:
2 = Zusatzphase
3 = Materialtransferphase
4 = Phase Hinzufligen von Hand oder manuelles
Hinzufligen
5 = Benufzerdefinierte Phase
6 = Halten-Bediener-Phase
7 = Gewichtsprifungsphase
8 = Kondifionale Phase
9 = Gehe-zu-Phase
10 = Kommunikationsphase

11 = NOOP
12 = Phase des Verfahrensendes
ul--03 Zustand des aktuellen By na Siehe den Abschnitt ,Processing_State_Values”
Kontrollrezepts
ul--04 Materialwegnummer us na
ul--05 Detaillierter By na Dieser Status hangt vom Phasentyp flr
Abschlussstatus Materialtransferbefehle ab; es ist der Q.i-
Materialtransfer-Abschlussstatus.
ul--06 Knofennummer By na Knoten, der die Phase ausfihrt
ul--07 Gerdtemodulnummer By na
ul--08 Status Q.i-Startbefehl By na
ul--09 Phasenstartzeit AL2 na
ul--10 Phasenendzeit AL2 na
ul--11 Zielgewicht D na In normalisierten Gewichtseinheiten (bx0160)
ul--12 Zufiihrungs-/Liefergewicht D na Zufuhrungsgewicht wahrend der Zufiihrung oder
Liefergewicht bei Abschluss der Zufuihrung in
normalisierfen Gewichtseinheiten (bx0160)
ul--13 Prozenffehler us na In Hundertstel eines Prozents
ul--14 Geschatzte Zeit bis us na In Sekunden
Abschluss
ul--15 Detaillierter us na Siehe u0-15
Zuflihrungsstatus
ul--16 Bediener-Laufzeitmeldung  S41 na
ul--17 Bruftostartgewicht D na Brutfogewicht zu Beginn der Zuflihrung in

normalisierfen Gewichtseinheiten (bx0160)

Details der Gerateansicht (ev)

Zugriff.  Schreibgeschiitzt
Klassencode: ev

ContirolNet-Klassencode: _ hex
1 = Waage EM1
2 = Waage EM2
3 = Waage EM3
Instanzen: 8 4 = Waage EM4

5 = Bediener EM5
6 = Bediener EM6
7 = Bediener EM7
8 = Bediener EM8
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Attribute

ev--00  Zusammengesetzter ev- Struktur
Block

ev--01  Zustand Gerdfemodul By

ev--02  Phasenbeschreibung S17

ev--03  Phasenstatus S17

ev--04  Phasenschlusselwert S17

ev--05  Status-SD Rezeptphase S7

ev--06  Zuflihrungsalgorithmustyp By

ev--07  Verarbeitungszustand fur S17
aktuelle Phase

ev--08  Alarmmeldung S17

na Zusammensetzung des gesamfen Blocks

rt

0 = nicht verwendet, 1 = Stillstand, 2 = 14uft,3
= Warnung/Eingreifen des Bedieners, 4 =
error, 5 = Bediener passt die auBerhalb der
Toleranz liegende Zufiihrung an, 99 (Fehler
99) = dieses Gerdtemodul befindet sich nicht
in der GerGtemodultabelle

Beschreibung der aktuellen Phase, d. h. ,WI-
M1“

Aktueller Phasenstatus, d. h. ,Zuflihrung lauft”
Schlusselwert fur Phasentyp, d. h. ,120.00 kg”
Bei Materialtransfer oder manuellem Transfer
wird ,G” am Ende der Zeichenfolge des
Liefergewichts angehdngt, um den
Bruftogewichtstransfer anzuzeigen.

Aktueller Status der Shared Data der
Rezeptphase, d. h. ,U20500”, 5. Schritt in
Produktionseinheitsverfahren 2

0 = Q.i Nur Verschittung, GIW

1 = Q.i Nur Verschiftung, LIW

2 = Q.i K1-Algorithmus, GIW

3 = Q.i K1-Algorithmus, LIW

4 = Q.i K2-Algorithmus, GIW

5 = Q.i K2-Algorithmus, LIW

6 = Q.i Ausschutften und Leeren

7 = Q.i Hinzufligen von Hand

8 = Q.i Hand LIW

9 = Q.i Hand Ausschtten und Leeren

99 = Keine

Siehe den Abschnitt
,Processing_State_Values”. Der Zustandswert
wird im Textformat angegeben.

Wenn sich die Phase im Zustand ANGEHALTEN
befindet und die Ursache flir dos ANHALTEN ein
Zufuhrungsalarm ist, enthdlt dieses Feld eine
Meldung, die die Ursache des
Zufiihrungsalarms beschreibt.

Marshalling der Gerdtephase

Marshalling-Befehle fiir die Gerdtephase
(mc)

Die Rezeptverarbeitungs- bzw. SPS-Schnittstellenlogik verwendet den MC-Block
zum Starten einer Gerdtephase. In einem IND780batch-System weist die
Rezeptverarbeitung im Master-Terminal die Blockinstanzen dynamisch denjenigen
Phasen zu, die es gerade starten will.
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In einem SPS-Rezeptiersystem weisen die Chargentabellen die Blockinstanzen im
SPS-Briickenferminal statisch GerGtemodulen zu. Die Blockinstanzen entsprechen
Feldern in den zyklischen SPS-Assembly-Meldungen.

Die GerGte-Marshalling-Task verwendet die Daten im MC-Block zum Senden von
Befehlen an die Gerdtephasen.

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld

Zugriff:
anpassen.
Klassencode: mc
ControlNet-Klassencode: hex

Instanzen: 20  Eine Instanz flr jede gleichzeitige Phase.

Attribute

mc--00 Zusammengesetzier mc- Struktur na Zusammensetzung des gesamten Blocks
Block

mc--01 Gerdtemodulnummer By na Gerétemodulnummer 1-198. O bedeutet,

dass dieser Phasen-Marshalling-Block
derzeit keiner Phase zugeordnet ist.
mc--02 Befehlssequenznummer By na Das Gercite-Marshalling kennzeichnet den
Befehl eindeutig mit einer Sequenznummer.
Die Sequenznummer ist eine fortlaufende
Nummer von O bis 7.
mc--03  Materialweg-Index us na Materialweg-Index (Q.i)
mc--04 Zusammengeseizter Befehl By rt 0 = Befehl abgeschlossen
1 = Startphase
2 = Haltephase
3 = Neustartphase
4 = Anhalten-Phase
5 = Stopp-Phase
6 = Abbruchphase
7 = Ricksetzphase
8 = Validierungsphase
Die folgenden sind die klassischen Q.i-
Befehle + 10:
11 = Materialtransfer starfen
12 = Materialtransfer mit Brutfozielgewicht
fur ein Waagengerdt starten
13 = Hinzufugen von Hand starten
14 = Phasenabschluss bestdtigen
15 = Phase abbrechen
16 = Timer fur langsamen Schritt
zurticksefzen
17 = Strg-Ubersteuerungsmodus starten
18 = FCE in Strg-Ubersfeuerungsmodus
einschalfen
19 = FCE in Sirg-Ubersteuerungsmodus
ausschalten
20 = Autom. Modus neu starfen
21 = Zuflihrung in Strg-
Ubersteuerungsmodus abschlieBen
22 = Haupiriicksetzung — Gerétemodul
23 = Letzten Status melden
24 = Haupiricksetzung — Cluster
25 = Gesammelte sekunddre Zufiihrungen
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mc--05 Nummer des

Gerétemodulknotens
mc--06 Brickensteckplatznummer

mc--07 Master- oder

Briickenknotennummer

mc--08 Remote-Steckplatznummer

mc--09 Reserviert
mc--10 Reserviert

By

By

By

By

By
us

na

na

na

na

na
na

validieren

26 = Fehler Geschdtzte Zeit bis Abschluss
zurlicksetzen

27 = Schnellzufihrung in Strg-
Ubersteuerungsmodus umschalten

Die folgenden sind die klassischen Q.i-
Befehle ohne Offset. Die Gerétephasen
verarbeiten diese Befehle NICHT.

31 = SPS in Cluster zuriicksetzen

Knoten des Gerétemoduls 1-20

MS-Steckplatz in Master-Knoten oder SPS-
Briickenknoten, der die dynamischen
Geratephasendaten 1-24 empfdngt. Im
IND780batch-System enthdlt dieses Feld
diese Instanznummer. Im SPS-
Chargensystem enthdlt dieses Feld die
konfigurierte Briickensteckplatznummer flr
dieses Gerdtemodul.

Knoten 1-20 senden Befehle an die
Gerétephase und empfangen von dieser
Statusinformationen. Im IND780batch-
System ist dies das Master-Terminal. Im
SPS-Rezepfiersystem ist dies das SPS-
Briickenterminal.

MR-Steckplafz im Remote-Terminal, der die
dynamischen Gerétephasendaten 1-13
empfdngt. Im IND780batch-System enthdlt
dieses Feld diese Instanznummer. Im SPS-
Chargensystem enthdlt dieses Feld die
konfigurierte Briickensteckplatznummer flr
dieses Geratemodul.

Das Master- oder SPS-Briickenterminal muss folgende Daten fir die Befehle ,Phase starten” und

,Phase validieren” festlegen.
mc--18 Chargenauffragsname
mc--19  Kontrollrezeptname
mc--20 Phasenbeschreibung
mc--21 Phasendatensatztyp

mc--22 Name des
Phasenrezeptverfahrens

Phasen-Schritt-Nr.
mc--24 Phasendaten4
mc--25 Phasendatenb
mc--26 Phasendafen6
mc--27 Phasendafen?
mc--28 Phasendaten8
mc--29 Phasendaten9
mc--30 Phasendaten10
mc--31 Phasendaten11
mc--32 Phasendaten12

mc--33 Phasendaten13 —
Bedienermeldung

Phasendaten14 —
Verlaufsdatenmeldung

Phasendaten15

mc--23

mc--34

mc--35

S17
S17
S41
S17
S17

S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S41

S41

S41

Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle

Steuerrezeptname oder Name des
Produktionseinheitsverfahrens

Schritt-Nr. in Rezeptverfahren

Phasendafen aus Kontrollrezepttabelle
Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
Phasendafen aus Kontrollrezepttabelle
Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
Phasendafen aus Kontrollrezepttabelle
Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
Phasendafen aus Kontrollrezepttabelle
Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
Phasendafen aus Kontrollrezepttabelle
Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle

Phasendafen aus Kontrollrezepttabelle

Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
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mc--36 Phasendaten16 S41 na Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
mc--37 Phasendaten17 S41 na Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
mc--40 Phasentyp By rt Typ der Phase:

Task der Q.i-Gerdtephasenlogik

Task der Abfllgerdtephasenlogik

Task der Zusatzgeratephasenlogik

Task der Geratephasenlogik fur Hinzufigen
von Hand oder manuelles Hinzuftigen
Task der Phasenlogik der benutzerdefinierten
Gerdte

Task der Phasenlogik der Halten-Bediener-
Gerdte

Task der Phasenlogik der
Gewichfsprifungsgerdte

Task der Kommunikationsphasenlogik

Marshalling-Status der Gerdtephasen (mz)

Das Marshalling fur die RezeptgerGtephase und das Marshalling flr die SPS-
Gerttephasen verwenden diesen Block, um die Befehlsstatusantworten von den
GerGtephasen zu halfen.

Das Marshalling der SPS-Geratephase verwendet Instanz 1 zum Halten der Antwort
flr die SPS in der klassischen Q.1-Befehlsstruktur.

Die ,Vorgeseizten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld

Zugriff:
anpassen.
Klassencode: mz

ContiroINet-Klassencode: 85 hex

Instanzen: 20  Eine Instanz fiir jede gleichzeitige Phase.

Attribute
mz--00 Zusammengeseizier mz- Struktur na Zusammensefzung des gesamten Blocks
Block
mz--01 Gerdfemodulnummer By it Gerdtemodulnummer 1-198. O bedeutet, dass
dieser Phasen-Marshalling-Block derzeit keiner
Phase zugeordnet ist.
mz--02 Aktuelle Befehlssequenz- By na Sequenznummer des verarbeiteten Befehls
Nummer
mz--03 Materialweg-Index us na Materialweg-Index des Befehls (Q.i)
mz--04 Akiueller zusammengesetzter By rt Verarbeiteter Befehl
Befehl
mz--05 Benutzerbefehlsstatus By . Status des letzten Gerdfephasenbefehls. Die

RST Batfch Engine legt dieses Status-Byte fest,

bevor das Befehls-Byte auf Null gesetzt wird,

um anzuzeigen, dass der Befehl

fehlgeschlagen ist.

0 = Erfolgreicher Abschluss

255 = Befehl wird ausgefuhrt

1-254 = Sonstiger Status
Die folgenden Felder gelten in der Regel nur in der Q.i-Befehlsantwort ,Materialtransfer
abgeschlossen bestiitigen”. Wenn jedoch ein Befehl zum Starten des Materialtransfers sofort
fehischldgt, enthalten diese Felder eventuell Werte, die auf einen Fehler beim Materialtransfer
hinweisen.
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mz--07 Letzter Materialtransfer- us na Letzter Materialtransfer-Status
Status

mz--08 Qualifizierer-Bits flir L na Qualifizierer-Bits fur Transferstatus
Transferstatus

mz--09 Liefergewicht F na Liefergewicht

mz--10 Abweichung vom Zielgewicht F na Abweichung vom Zielgewicht

mz--11 Reserviert us na

Das folgende Feld gilt fiir alle Befehle.

mz--12 Aktueller By i Siehe den Abschnitt ,Processing_State_Values”
Gerdtephasenzustand

Marshalling-Prozessdaten der
dynamischen Phase in Master (ms)

Der Gerdtephasenlogik-Materialtransfer und die Zusafz-Tasks mussen ihren Status
jede Sekunde in diesem Block aktualisieren. Jeder Materialtransfer und jede
Zusatzphase sollten ihre Statusinformationen jede Sekunde an den angegebenen
Steckplatz senden. Das Phasen-Marshalling gibt den Knoten und Steckplatz in der
MS-Tabelle an, damit die Gertitephase diese Informationen im Befehl ,Phase
sfarten” verwenden kann.

Die Tasks der Q.i-Phasenlogik schreiben die Eingang-an-SPS-Assembly-Daten in
den MS-Block im SPS-Briickenterminal fir die erweiterte Q.i-SPS-Schnittstelle. Das
SPS-Messaging liest die Dafen aus dem MS-Block und schreibt sie zum SPS-
Adapter. Wegen der Léngenbeschrdnkung der Assembly-Daten verwendet die Q.i-
SPS-Phasenlogik die ersten 17 Ger&tekandle der erweiterten Q.i-SPS-Schnittstelle.

Die CP im Master-Terminal oder in einem SPS-Brickenterminal kann diesen Block
jede Sekunde lesen, um die Daten in der dazugehorigen Gerdteansicht zu
aktualisieren.

Die ,Vorgeseizten’-Standardrechte lassen sich je nach Feld

Zugriff:
anpassen.

Klassencode: ms
ControlNet-Klassencode: 86 hex

Instanzen: 1
Attribute
ms0100 Zusammengesetzter MS- Struktur na  Zusammenseizung des gesamten Blocks
Block
ms0101 Status Gerdtekanal 1 ABy36 1t SPS-Eingang-zu-SPS-Assembly Kanal 1.
Diese Arrays haben folgende Felder:
Byte 0-27 enthalten die Eingabe-Assembly
Byte 28 enthdlt den Phasentyp
Byte 29-31 sind reserviert
ms0102 Status Gerdtekanal 2 ABy36 1t SPS-Eingang-zu-SPS-Assembly Kanal 2
ms0122 Status Geréitekanal 22 ABy36 1t SPS-Eingang-zu-SPS-Assembly Kanal 21
ms0123 Status Gerdtekanal 23 ABy36 1t  SPS-Eingang-zu-SPS-Assembly Kanal 22
ms0124  Status Gerdtekanal 24 ABy36 1t SPS-Eingang-zu-SPS-Assembly Kanal 23
ms0125 Reserviert ABy36 1t
ms0131 Bedienermeldung Kanal 1 S40 r Meldung Halten-Bediener-Phase Kanal 1
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ms0132 Bedienermeldung Kanal 2~ S40
ms0151 Bedienermeldung Kanal 21 S40
ms01562 Bedienermeldung Kanal 22 S40
ms0153 Bedienermeldung Kanal 23 S40
ms01564 Bedienermeldung Kanal 24 S40

Meldung Halten-Bediener-Phase Kanal 2

Meldung Halten-Bediener-Phase Kanal 21
Meldung Halten-Bediener-Phase Kanal 22
Meldung Halten-Bediener-Phase Kanal 23
Meldung Halten-Bediener-Phase Kanal 24

Marshalling-Prozessdaten der
dynamischen Phase in Remote (mr)

Der Gerdtephasenlogik-Materialtransfer und die Zusafz-Tasks missen auBerdem
ab und zu ihren Stafus in diesem Block im lokalen Terminal aktualisieren. Jeder
Materialtransfer und jede Zusatzphase sollten ihre Statusinformationen jede
Sekunde an den in dieser Tabelle angegebenen Steckplatz senden. Das Phasen-
Marshalling gibt Steckplatz 1-13 in der MR-Tabelle flr die Gerdtephase im Befehl
,Phase starfen” an.

5 3 3 3 =3

Das Format der Daten entspricht dem der Daten im MS-Block.

2uiff: Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
grit: anpassen.
Klassencode: mr
ControINet-Klassencode: __ hex
Instanzen: 1

Attribute

mr0100 Zusammengeseizter mr-Block  Strukiur na  Zusammenseizung des gesamten Blocks

mrO101  Status Gerdtekanal 1 ABy36 1t SPS-Eingang-zu-SPS-Assembly Kanal 1.
Diese Arrays haben folgende Felder:
Byte 0-27 enthalten die Eingabe-
Assembly
Byte 28 enthdlt den Phasentyp
Byte 29-31 sind reserviert

mr0102  Status GerGtekanal 2 ABy36 1t

mr0103  Status Gerétekanal 3 ABy36 1t

mrO111  Status Gerdtekanal 11 ABy36 1t

mr0112  Status Geréitekanal 12 ABy36 1t

mr0113 Status Gerdfekanal 13 ABy36 1t

mrO114  Reserviert ABy36 1t
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Dynamische Phasendaten in Remote BRAM

(ed)

Jede Task der Gerdfephasenlogik in den lokalen Terminals muss ihre dynamischen
Phasendaten in einem nicht fltichtigen Speicher abspeichern, damit sie nach
Stromausfallen wiederhergestellt werden kénnen. In den folgenden Abschnitten ist
das Format der jeweiligen Felder fir die Phasentypen dargestellt.

Zuariff: Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
grit: anpassen.
Klassencode: ed
ControlNet-Klassencode: 89 hex

Es ist moglich, dass 13 Tasks der Gerdtephasenlogik

Instanzen: 13 gleichzeitig in jedem Terminal ausgefiihrt werden.

Attribute

ed--00 Zusammengesetzter ed-Block  Strukiur na  Zusammenseizung des gesamten Blocks

Jede Task der Materialtransfer-Gerdtephasenlogik sendet diese ersten 16 Felder als regelmdBige
Updates an das Master-Terminal oder an die SPS-Briicke.

ed--01 GerGtekanalnummer By na 1-198

ed--02 Echtzeitstatus 1 By na  Bitzuweisung Laufzeitstatus 1

ed--03 Echizeitstatus 2 us na  Bitzuweisung Laufzeitstatus 2

ed--04  Zuflihrungsgewicht/Liefergewicht F na

ed--05 Bruftogewicht F na

ed--06 Rate F na

ed--07 Timer fur langsamen Schritt us na  Zeit in Sekunden bis zum Ablaufen des

Timers flr langsamen Schritt
ed--08 Geschdtfzte Zeit bis Abschluss us na  Geschdtzte Zeit bis Abschluss in Sekunden

ed--09 Echizeitstatus 3 By na

ed--10  Aktuelle Sequenznummer By na  Aktuelle Befehlssequenz-Nummer

ed--11 Aktueller Materialweg us na  Akfueller Matferialweg-Index

ed--12  Aktueller Befehl By na  Aktueller Befehl

ed--13 Akiueller Befehlsstatus By na  Aktueller Befehlsstatus

ed--14  Materialtransferstatus By na  Status des akiuellen Materialtransfers

ed--15 Materialtransferqualifizierer By na  Qualifizierer fur Status des akiuellen
Materialtransfers

ed--16  Abweichung vom Zielgewicht F na  Abweichung vom Zielgewicht am Ende der
Zufuhrung

ed--17 Reserviert F na

Meldungsdaten Ende der IND780batch-Assembly

Jede Task der Gerdtephasenlogik kann diese SD-Felder zur Erfilllung besonderer Anforderungen
verwenden.

ed--20 Reserviert UL na
ed--21 Reserviert D na
ed--22 Reserviert D na
ed--23  Reserviert UL na
ed--24  Reserviert By na
ed--25 Reserviert By na
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Dynamische Marshalling-Daten fur
Rezeptphasen

Anmerkungen auf Seite 141 — 151... (Anmerkungen, Abschnitt 9.8)

Verarbeitungsdaten der Geratephasenlogik-
Tasks

Befehle des Daten-Marshalling der
Chargentabelle (mt)

Die Tasks der GerGtephasenlogik kdnnen diesen Block gemeinsam verwenden, um
effizient auf die Eintrdge der Materialwegtabelle und die der dynamischen
Gerdtemodul-Tabelle zuzugreifen, die die Phasenlogik zur Ausfiihrung einer
GerGtephase benotigt. AuBerdem konnen sie diesen Block zum Schreiben des
Eintrags der Chargenverlaufsdaten-Tabelle am Ende der Phase verwenden. Die
Phasenlogik kann mithilfe dieser Schnittstelle nur jeweils einen Datentabellen-
Datensafz lesen oder schreiben. Dies bedeutet, dass nicht mehrere
Tabellendatensdtze ausgewdhlt und abgerufen werden kdnnen. Dadurch wird eine
effiziente Methode bereitgestellt, mit der Remote-Terminals Datenbank-Datensdize
im Master-Terminal aufrufen kdnnen.

Zuariff: Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
grit- anpassen.
Klassencode: mt
ControINet-Klassencode: __ hex
Instanzen: 1
Attribute
mt0100 Zusammengesetzter Strukiur na  Zusammensetzung des gesamten Blocks
mi-Block
mt0OT101  Lesezugriff anfordern us 1] Lesezugriff auf Chargendatenbank-Tabellen
anfordern, indem Folgendes geschrieben wird:
Oberes Byte = Gerdtemodulnummer oder CP =
235; und Unteres Byte = Knotennummer
mit0102 Zu lesende us rt Gerdtemodul, das Lesezugriff auf
Gerdtemodulnummer Chargendatenbank hat. Oberes Byfe =
Gerdtemodulnummer oder CP = 235; und
unteres Byfte = Knotennummer. O = Fr freie
Anforderung verwenden.
mt0O103  Status der letzten By rt 1 = Wird ausgefihrt,
Leseanforderung 2 = Erfolg

3 = Chargendatensatz nicht gefunden
4 = Chargentabellen voll

5 = Zugriffsfehler

6-255 = Sonstiger Fehlerstatus
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mi0104  Schreibzugriff anfordern US ] Schreibzugriff auf Chargendatenbank-Tabellen
anfordern, indem Folgendes geschrieben wird:
Oberes Byte = GerGtemodulnummer oder CP =
235; und Unteres Byte = Knotennummer

mt0105  Zu schreibende us rt Gerétemodul, das Schreibzugriff auf

Gergtemodulnummer Chargendatenbank hat. Oberes Byte =

Gerdtemodulnummer oder CP = 235; und
unferes Byfe = Knofennummer. O = Fr freie
Anforderung verwenden.

mt0106  Status der letzten By ] Siehe mit0103
Schreibanforderung

mtO107  Zugriff auf Steuerrezept By  Nach dem Lesen von O aus m/0708 kann ein

anfordern Programm den exklusiven Zugriff auf die
Steuerrezepttabelle in der
Chargentabellendatenbank anfordern, indem die
eindeutige Nummer in mf0107 geschrieben wird.
Der lokale RST schreibf eine 1, um den
exklusiven Zugriff anzufordern. Der lokale CP
schreibt eine 2, um den exklusiven Zugriff
anzufordern. Eine lokale TE-Anwendung schreibt
eine 3. Das Batch PC Tool schreibt eine Zahl von
4 bis 255, um den exklusiven Zugriff
anzufordern, da es eventuell mehrere Batch PC
Tools gibt, die gleichzeitig Zugriff anfordern.
Wenn ein Programm mit exklusivem Zugriff bereit
ist, den exklusiven Zugriff freizugeben, schreibt es
eine 0 in mf07107, um die Zugriffsrechte
freizugeben. Eine Timeout-Funktion erzwingt
automatisch die Freigabe der Zugriffsrechte nach
Ablauf des Timeout-Zeitraums.

mt0108  7zugriff auf Steuerrezept By nt  Die RST-Datenbanktabellenschnittstelle gibt dem
erteilen Anforderer in mf07107 exklusiven Zugriff auf die

Steuerrezepttabelle, indem die eindeutige
Anforderungsnummer in mf0108 geschrieben
wird. Der Anforderer darf erst dann auf die
Steuerrezepttabelle zugreifen, wenn er in mf0108
liest, dass er die Erlaubnis fur den Zugriff auf die
Steuerrezepttabelle hat. Ein Wert von O in
mf07108 bedeutet, dass KEIN Programm
exklusiven Zugriff auf die Steuerrezepttabelle hat.

Marshalling-Daten der Chargentabelle
(md)

Tasks der Ger&tephasenlogik verwenden diesen Block zusammen mit dem MT-
Block fur den Zugriff auf Datenbank-Datensdtze. Dadurch wird eine schnelle
Methode bereitgestellt, mit der Remofe-Terminals Datenbank-Datensdize im
Master-Terminal aufrufen kdnnen.

Die ,Vorgeseizten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen.

Klassencode: md

Zugriff:

ContirolNet-Klassencode: _ hex
Instanzen:

p—
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Attribute
md--00  Zusammengesetzter Struktur na  Zusammensetzung des gesamfen Blocks
md-Block

md--01  GUID S41 na
md--02 Taste S17 na
md--03  Beschreibung S41 na
md--04 Datenl S17 na
md--05 Daten2 S17 na
md--06  Daten3 S17 na
md--07 Datend S17 na
md--08 Datenb S17 na
md--09 Daten6 S17 na
md--10  Daten7 S17 na
md--11  Daten8 S17 na
md--12  Daten9 S17 na
md--13  Daten10 S17 na
md--14  Datenl1 S17 na
md--15  Daten12 S17 na
md--16  Daten13 S41 na
md--17  Daten14 S41 na
md--18 Daten15 S41 na
md--19  Daten16 S41 na
md--20 Daten17 S41 na

md--30  Datenbankiabellen-Nr. By rt Aufzurufende Datenbanktabelle
3 = Steuerrezepttabelle
4 = Gerdtetabelle
5 = Steuerungsmodultabelle
6 = Materialwegtabelle
7 = Chargenauftragstabelle
8 = Kontrollrezepttabelle
9 = Chargenverlaufsdaten-Tabelle

Shared Data der Q.i-Phaselogik
Q.i-Phasenbefehle (cq)

Eine SPS-Steuerung in einem Briickenferminal oder in der Task des Gerdtephase-
Marshalling im Master-Terminal kann eine Shared Data-Anforderungsmeldung an
das IND780 Q.iIMPACT senden, um einem spezifischen Ger&tekanal oder einer
Waageneinheit einen spezifischen Befehl zu erteilen.

Um die Meldung zu senden, fihrt das SPS-Kontakiplanprogramm in der SPS-
Steuerung eine MESSAGE-Anweisung aus, um den Befehl ,Alle Attribute festlegen
im ,ACMOQ"-Objekt auszufihren. Eine Q.i-Phasen-Marshalling-Task der SPS im
Briickenterminal formatiert den SPS-Hostbefehl als Gerétephasenbefehl und sendet
den SPS-Hostbefehl an das Feld der EP Shared Data flr die spezifische Q.i-
GerGitephasen-Task.

”

Die Q.i-Phasen-Marshalling-Task der SPS leitet den Befehl an ein spezifisches
Terminal und an einen Prozess-Bezeichner. Wenn der Q.i-Prozess einen Befehl
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zum Starten der Maferialbewegung erhdlt, verwendet die Q.i-GerGtephasen-Task
das Materialweg-Indexfeld, um den entsprechenden Eintrag in der
Materialwegtabelle und den Eintrag in der Gerdtetabelle zu finden. Der Befehl
beinhaltet die Zielmenge des Materials und die erforderlichen Toleranzen. Die Q.i-
Ger&tephasen-Task ruft die Zufihrungsparameter aus der Materialweg- und
Gerdtetabelle ab.

Der Q.i-Prozess leitet den mit dem Befehl verkntpften Materialtransfer ein und
steuert ihn. Der Q.i-Prozess wird einmal pro Sekunde ausgefiihrt, um die Q.i-
Abschaltwerte basierend auf den aktuellen Statusinformationen zu Waage oder
Flussmesser zu akfualisieren. Der Q.i-Prozess interagiert mit den Waagen- und
Flussmesser-Tasks, um den aktuellen Status abzurufen und Abschaltwerte
festzulegen.

Die ,Bediener”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen.

Klassencode: cq
ControlNet-Klassencode: 84 hex

Zugriff:

Instanzen: 3

Attribute
cg--00 Zusammengesetzter CQ- Struktur na

Block
cq--01  Gerdtekanalnummer By na Gerétekanalnummer fir Befehl
cq--02 Meldungssequenznummer By na Meldungssequenznummer des Befehls
cq--03  Materialweg-Index us na Materialweg-Index
cq--04 Ganzzahl-Befehlsnummer By - Befehlsnummer

0. Keine

1. Materialtransfer starten

2. Materialtransfer mit Bruttogewichtszielwert
starten. Dies gilt nur flr Waagengerdte.

3. Hinzufiigen von Hand starten

Materialtransfer oder Von Hand hinzufugen

abgeschlossen bestdtigen

Materialtransfer abbrechen

Timer flr langsamen Schrift zurlicksetzen

Strg-Ubersteuerungsmodus sfarten

FCE in Strg-Ubersteuerungsmodus

einschalten. Das Zielgewicht enthdlt die

bendtigte Anzahl von Sekunden, um das

FCE eingeschalfef zu lassen.

9. FCE in Strg-Ubersteuerungsmodus
ausschalten

10. Autom. Modus neu starten

11.Zufuhrung in Strg-Ubersteuerungsmodus
abschlieBen

12. Hauptrlicksetzung — Instrumentenkanal

13. Letzten Status melden

14. Hauptrlicksetzung — Cluster

15. Gesammelte sekunddre Zuflihrungen
validieren

16. Fehler Geschdtzte Zeit bis Abschluss
zurticksefzen

17. Schnellzufiihrung in Strg-

>
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cg--05  Uberlappende

Zufuhrungsgruppe

cgq--06 Anzahl der Uberlappenden

Zufuhrungen

cq--07  Zielgewicht

cq--08 Positive Toleranz
cgq--09  Negative Toleranz

cg--10  Chargen-

ID/Anzeigemeldung

cg--11 Bitbefehle

By

us

ABy40

uL

na

na

na

na
na

Ubersteuerungsmodus umschalten. Wenn
die positive Toleranz = 0,0,
Schnellzufiihrung auf = aus stellen. Wenn
die positive Toleranz = 1,0,
Schnellzufiihrung auf = ein stellen. Das
Zielgewicht enthdlt die bendtigte Anzahl von
Sekunden, um die Schnellzuflihrung
eingeschaltet zu lassen.

18. Abfluss-Timer abbrechen

19. Materialtransferbefehl speichern (erweiterter
Modus)

20. Materialtransferbefehle 16schen (erweiterter
Modus)

21. Nicht verwendef

22.Gespeicherte Materialtransferbefehle starten
(erweiterter Modus)

23. Bruttogewicht-Materialtransferbefehl
speichern (erweiterter Modus)

31 ControlNet-Cluster zurticksetzen.

Legt fest, welche primdren und sekunddren
Zuflhrungsanforderungen zu einer Gruppe von
Zufiihrungen gehoren, die eine Uberlappende
Zufuhrung darstellf. Ein Wert von O weist darauf
hin, dass es sich nicht um eine tberlappende
Zufiihrung handelt.

Anzahl der sekunddren, Uberlappenden
Zufuhrungen, die simultan zu einer Einheit
laufen. Dieses Feld hat nur bei einem Befehl
,Primdre Uberlappende Zufiihrung” fur ein
\Waageninstrument Bedeutung. Der Maferialweg
muss eine Zufihrung mit GIW
(Gewichtszunahme) enthalten. PAC schaltet
das FCE ein, wenn es feststellt, dass nach dem
Abschluss der Uberlappung noch geniigend Zeit
flr die Ausfiihrung eines PAC-Algorithmus mit
der Waage bleibt.

Zufuhrungszielgewicht

Positive Zufuihrungstoleranz

Negative Zuflihrungstoleranz

Chargen-ID von Host-Steuerung, die fur
Datensammlungsmeldungen verwendet wird.
Wenn sich im Feld ein ,~“ befindef, werden die
Daten nach dem ,~“ als Anzeigemeldung flr
das Q.iIMPACT-Display verwendet.

Die Bitbefehle haben dieselben Zahlenwerte wie
die oben dargestellten Ganzzahlbefehle, mit der
Ausnahme, dass es sich um Einzelbits staft um
Ganzzahlen handelt.

Q.i-Phasenantworten (9.15.2 — Q.i-

Verwendung des es-Blocks)

Q.IMPACT sendet Q.i-Befehlsstatus-Shared Data an die Steuerung, um den
unmittelbaren Status fir einen Befehl zu Gbermitteln. Um das Befehlsstatusobjekt
abzurufen, muss das Steuerungs-Konfaktplanprogramm eine MESSAGE-Anweisung
ausfihren, um den Befehl ,Alle Attribute festlegen” des PAC-Befehlsstatusobjekts
,ACMOO0” in Q.IMPACT auszufiihren.
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Eine Q.i-Phasen-Marshalling-Task der SPS im Q.iMPACT-Briickenterminal liest den
Status fur das entsprechende Q.iIMPACT-Terminal und den Q.i-Prozess und gibt
diesen Stafus an den Host zuriick. Jeder Q.i-Prozess behdlt seine
Befehlsstatusdaten in den Shared Data bei.

Das IND780batch verwendet den ES-Block, umd die Q.i-Gerétephasenantwort zu
halten.

In dieser Tabelle sind nur die eindeutigen Q.i-Statuswerte definiert. Weitere Details
finden Sie im es-Block im IND780 Shared Data-Referenzhandbuch.

Attribute

es0105  Befehisstatus By na ,Befehisstatus”. Q.i legt dies unmittelbar nach der
Verarbeitung eines Befehls fest.
0. ERFOLG - Befehl GIW-Materialiransfer starten
abgeschlossen
1. ERFOLG — Befehl LIW-Materialtransfer starten
abgeschlossen
2. ERFOLG — Flussmesser-Maferialfransfer
starten abgeschlossen
3. ERFOLG — Manuelle Materialtransfersteuerung
starten abgeschlossen
4. ERFOLG — Befehl Hinzufigen von Hand
abgeschlossen
5. ERFOLG — Befehl abgeschlossen
Befehl nicht abgeschlossen — Status nach
einer kurzen Verzégerung erneut anfordern
FEHLER — Kommunikationsfehler
FEHLER — Ungultige Kanalnummer
. FEHLER — Ungiltiger Befehl
0. FEHLER — Ungltige Materialweg-
Tabellenindexnummer
11.FEHLER - Ungtiltiger Algorithmus in
Materialweg-Tabelleneinirag
12.FEHLER — Ungultiger ZufGhrungstyp in
Materialweg-Tabelleneintrag
13. FEHLER — Ungtiltige Einheitstabellen-
Indexnummer im Materialweg-Tabelleneintrag
14.FEHLER — Ungtilfige Algorithmuskombination
aus GIW-Zuflihrung und Leeren und
Ausschiitfen in Materialweg-Tabelleneintrag
15.FEHLER — Quelle/Ziel stimmen in
Materialweg-Tabelleneintrag nicht tberein
16. FEHLER — Sonstige ungultige Daten in
Materialweg-Tabelleneintrag
17.FEHLER — Ungulfige LIW-Zufuhrung in
Materialweg-Tabelleneintrag und
Uberlappender Zufiihrungsbefehl
18. FEHLER — Ungtiltige Daten in Messgerdt-
Tabelleneintrag
19. FEHLER — Ungultiger Modus fUr Befehl, z. B.
Steuerung fordert den Start eines neuen
Materialtransfers an, bevor die letzfe
Zufiihrung abgeschlossen ist oder bevor die
Steuerung bestdtigt hat, dass der
Materialtransfer abgeschlossen ist.
20. FEHLER — Angeforderte Hinzufligungsmenge
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Zu gering

21.FEHLER — Angeforderte Hinzufligungsmenge
wirde die Kapazitdt der Einheit Uberschreiten

22.FEHLER - Einheit derzeit (iber Kapazitaf

23.FEHLER — Einheit derzeit unter Null

24 . FEHLER — Fehlfunkfion Instrument

25.FEHLER - Zielgewicht ist geringer als
Verschuttung

26. FEHLER — Antwort Zeitiiberschreitung

27.FEHLER — Zu viele Uberlappende Zuflihrungen

28.WARNUNG — Verzdgerter Start der Zuflihrung
wegen Uberlappender Zufihrung

29. WARNUNG — Abbruch ignoriert, da Zeit bis
zum Abschluss geringer als Zufihrungs-
Ubersteuerungszeit.

30. FEHLER - Ungiiltige Uberlappungs-
Gruppennummer.

31.WARNUNG — Warten auf alle sekunddren
Anforderungen

32. WARNUNG — Warten auf Messgerat-Stabilitdt.

33. FEHLER — Nicht genug Material.

34. FEHLER — Gerdt nicht richtig kalibriert.

255 Befehl wird ausgefuhrt

Die folgenden Felder gelten in der Regel nur in der Befehlsantwort ,Materialiransfer abgeschlossen
bestdtigen”. Wenn jedoch ein Befehl zum Starfen des Materialiransfers soforf fehlschldgt, enthalten
diese Felder Werte, die auf einen Fehler beim Maferialfransfer hinweisen.

es0107  Letzter Materialtransfer-

Status
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na Letzter Materialtransfer-Status. Q.i stellt dies bei
Abschluss der Zufiihrung ein.

0. Erfolgreicher Materialtransfer — Param. KT,
K2 aktualisiert

1. Erfolgreicher Materialtransfer — nur
Verschuttung

2. Erfolgreicher Materialtransfer — Ausschdtten u.
Leeren

3. Hinzufiigen von Hand erfolgreich

4. Materialtransfer abgeschlossen — K1-, K2-
Parameter NICHT aktualisiert

5. Materialtransfer abgeschlossen — Parameter
zuriickgesetzt

6. Materialtransfer abgeschlossen mit
manuellem Befrieb

7. Fehlgeschlagen — Instabiles Messger¢it

8. Fehlgeschlagen — Fehler Uberlappende
Zufihrung, fehlerhafter Fluss

9. Fehlgeschlagen — Fehler Instabiler Fluss

10. Fehigeschlagen — Fehler Niedriger Fluss

11.Fehlgeschlagen — Fehler Alarm hohe
Flussrafe

12.Fehlgeschlagen - Kommunikationsfehler

13. Fehigeschlagen — Instrumentenfehler

14.Fehlgeschlagen — Kapazitfs-Einheitsfehler

15. Fehlgeschlagen — Fehler Prédikfiver
Algorithmus

16. Fehigeschlagen — Materialfransfer mit
manuellem Betrieb

17.Fehlgeschlagen — Menge des transferierten
Materials stimmten in Quelle und Ziel nicht
Uberein

18. Fehlgeschlagen — Abbruch von
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Materialtransfer durch Steuerung

19. Fehlgeschlagen — Riicksetzen von Kanal
durch Sfeuerung

20. Fehlgeschlagen — Riicksetzen von Einheit
durch Steuerung

21.Fehlgeschlagen — Ricksefzen von Cluster
durch Sfeuerung

22. Fehlgeschlagen — Zeittiberschreitung Timer flir
langsamen Schritt

23. Fehlgeschlagen — Zeitliberschreitung
sekunddre Anforderungen

24 Fehlgeschlagen — Stromausfall wdhren
Zufihrung

25.Fehlgeschlagen — Befehl nicht erfolgreich,
Transfer nicht gestartet

26. Materialtransfer wird ausgefuhrt

Q.i-Phasenprozessdaten (hq)

Die ,Administrator”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen.

Klassencode: hq

Zugriff:

ControlNet-Klassencode: hex

Eine Instanz des PAC-Prozesstabellenobjekts ist fur

Instanzen: 13 jeden der 13 Q.i-Prozesse vorhanden.

Attribute

hg--01
hg--02
hg--03

hg--04
hg--05
hg--06
hg--07
hg--08

hg--09

hg--10

hg--11

hg--12
hg--13
hg--14

Aktueller Materialweg-Index US  na Aktuelle Materialwegnummer
Aktuelle Befehlsnummer By na Derzeif verarbeiteter Befehl

Aktuelle By na Akiuelle Uberlappungsgruppe
Uberlappungsgruppe

Aktuelle Anzahl der By na Akfuelle Anzahl der tGberlappenden Zufiihrungen
Uberlappenden

Zufiihrungen

Aktuelles Zielgewicht D na Akfuelles Zuflihrungszielgewicht
Aktuelle positive Toleranz D na Akfuelle positive Zuflihrungstoleranz
Aktuelle negative Toleranz D na Akfuelle negative Zufiihrungstoleranz

Chargen-ID-Meldung 40S na Chargen-ID-Meldung, die das IND780batch in die
Chargenverlaufsdatendatei schreibt
Zuflihrungszeit UL na Zuflhrungszeit in Sekunden; Q.i PAC stellt den

akfuellen Wert wdhrend der Zufiihrung einmal pro
Sekunde ein und legt die Gesamizeit bei Abschluss
der Zuflihrung fest.

Gewichtseinheiten S3  na Deskriptor fur Gewichtseinheiten ,Ib”, ,kg”, ,g” oder
v

Diagnosestatus UL na PAC legt das Diagnosestatuswort wdhrend des
Zufuhrungszyklus fest. Bei Abschluss der Zuflihrung
spiegeln die Grenzwerfe den Status der Zufthrung
wider. Die Bedeutung der Bitzuweisungen
enfnehmen Sie den Q.i_RUNTIME-Datensdifzen in
der Materialtransfertabelle.

Zufiihrungsstartzeit AL2 na Windows CE-Zeitdarstellung
Einheitsgewicht bei Start D na

Einheitsgewicht bei D na

Abschluss
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hg--15 Reserviert
hg--16  Reserviert
hg--17 Reserviert

Q.i-Synchronisierungsmeldung (hz)

D na
UL na
US na

Zugriff:

Klassencode:
ControlNet-Klassencode:

Instanzen:

Die ,Administrator”-Standardrechte lassen sich je nach Feld

anpassen.
hz
hex

1-4: \Waageneinheiten verwenden diese Instanzen, um
Synchronisierungsmeldungen von Remote-
5 Gerdfemodulen zu erhalfen.

5: Q.i-Phasenlogik verwendet diese Instanz, um eine
Antwort von Waageneinheiten zu erhalten.

Attribute
hz--00 Zusammengesetzter HZ-Block
hz--01  Synchronisierungsbefehl us
hz--02  Zielgerdtekanal By
hz--03 Zielknoten By
hz--04  Quellgerdtekanal By
hz--05 Quellknoten By
hz--06 Sequenznummer By
hz--07 Uberlappender Zufihrungstyp By
hz--08 Uberlappende Zufiihrungsgruppe By
hz--09 Anzahl der sekundéren By
Zufuhrungen
hz--10 Zufuhrungsalgorithmus By
hz--11  Anfénglicher Gewichtsstatus By
hz--12  Erwartete Zeit bis Abschluss us
hz--13 Reserviert us
hz--14 Wartezeit us
hz--15 Befehlsstatus us
hz--16 Zielgewicht D
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na

na

na
na
na
na
na
na
na

na
na
na
na
na
na
na

0.
1.
2.
3.

10.

11.
12.

Strukiur na  Zusammensetzung des gesamten Blocks

STILLSTAND

Materialfransfer zu Einheit starfen
Einheit zurticksetzen
Materialtransfer zu Einheit
abschlieBen

Aktuelles erwartefes Gewicht abrufen
Uberlappende Zufiihrung auf
Startbereitschaft prifen

Primdre StabilitGtsprifung als
abgeschlossen festlegen

Primdre Stabilitdtspriifung als
fehlgeschlagen festlegen
Sekunddres Liefergewicht abrufen
Sekunddres inkrementelles Gewicht
festlegen

Sekunddres inkrementelles Gewicht
abrufen

Anftingliches Gewicht OK
Anftingliches Gewichf zu niedrig

Anzahl der sekunddren Uberlappenden
Zufihrungen
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hz--17 Verschuttung oder Abweichung D
vom Zielwert
hz--18 Zurlickgegebenes Gewicht D
hz--19  Uberlappende Zielsumme D
hz--20 Reserviert D
hz--21 Reserviert D
hz--22  Reserviert us
hz--23 Reserviert us
hz--24 Uberlappende Sequenz By
hz--25 Gewichteinheiten-Index By
hz--26  Zufuhrungstyp By
hz--27 Befehls-Trigger starten By

na

na
na
na
na
na
na
na
na
na
rt

1 = Befehl starten

Klassische Q.i-Verlaufsdaten (hs)

Zugriff: ~ Schreibgeschiizt
Klassencode: hs
ControINet-Klassencode: 91 hex

Attribute

hsO100 Zusammengesefzter HS-  Strukfur  na
Block
hsO101  Verlaufsdatensatz 1 ABy400 na
hs0102  Verlaufsdatensatz 2 ABy400 na
hsO103  Verlaufsdatensatz 3 ABy400 na
hsO0104  Verlaufsdatensatz 4 ABy400 na
hs0123  Verlaufsdafensatz 23 ABy400 na
hs0124  Verlaufsdafensatz 25 ABy400 na
hs0125  Verlaufsdatensatz- AL12 na
Sequenz-Nr.

Zusammensetzung des gesamten Blocks

Prozess-Verlaufsdatensaiz 1, Prozess 1.
Enthdlt die folgenden Felder im ASCII-
Format. Getrennt durch ‘A”-Zeichen in der
folgenden Reihenfolge: sequenceNumber,
channelNumber, materialPath, command,
status,

lastMaterialTransferStatus, statusQualifier,
deliveredWeight, spill_deviationFromTarget,
realtimeStatus1, realtimeStatus2,
slowStepTimer, estimatedTimeComplete,
overlapGroup,
numSecondaryOverlappingFeeds,
target\Weight, positiveTolerance,
negativeTolerance, displayMessage,
feedTime, weightUnits, stariTime,
starfWeight, endWeight.
Prozess-Verlaufsdatensatz 2, Prozess 1.
Enthdlf den Messgerat-Tabelleneintrag, die
Tabellenfelder mit dem Materialweg-
Tabelleneintrag im ASCII-Format, getrennt
durch ,A“-Zeichen in fortlaufender
Reihenfolge.

Prozess-Verlaufsdatensatz 1, Prozess 2.
Prozess-Verlaufsdatensatz 2, Prozess 2.

Prozess-Verlaufsdatensatz 1, Prozess 12.
Prozess-Verlaufsdatensatz 2, Prozess 12.
Sequenz-Nr. fur jeden Prozess.
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Daten der Q.i-Materialdiagnose (q1)

IND780 Q.i-Charge erstellt die Q1-Tabelle dynamisch bei Laufzeit im Master-
Terminal, um die Statusdaten der Q.i-Diagnose fur alle akfiven Materialwege im
Cluster zu halten. Jedes Feld stellf ein Q.i-GerGtemodul dar. Bei Laufzeit schreibt
jede Q.i-GerdGtephase ihre akfive Materialwegnummer und Diagnosedaten in das
mit dem GerGtemodul verknlpfte Feld im Master-Terminal.

Die ,Administrator’-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen.

Klassencode: ql
ContirolNet-Klassencode:

Zugriff:

1: Gerdtemodule 1-99

Instanzen: .
2: Gerdfemodule 100-198
Attribute
g1--00 Zusammengeseizter Q1-Block Struktur na  Zusammensefzung des gesamten
Blocks
g1--01 Materialweg u. Diagnosedaten AL2 na  MP u. Status fir Gerdtemodul 1

g1--02 Materialweg u. Diagnosedaten AL2 na  MP u. Stafus fur Gerdtemodul 2
q1--03 Materialweg u. Diagnosedaten AL2 na  MP u. Status fur Gerdtemodul 3
g1--99 Materialweg u. Diagnosedaten AL2 na  MP u. Status fur Gerdtemodul 99

Asynchrone Bedienerbenachrichtigungen
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Befehle fiir Bedienerbenachrichtigungen

(ha)

Die IND780 RST Batch Engine muss manchmal Uber die Terminal-HMI eine
Schnittstelle zum Bediener herstellen. In einigen Fdllen muss der Bediener
MaBnahmen ergreifen und eine Antwort geben, bevor das Rezept verarbeitet
werden kann. Andere Bedienerschnittstellen dienen nur Informationszwecken, um
dem Bediener eine Warnung oder eine Meldung einzublenden. Einige Griinde daflr
sind:

e Die RST Batch Engine hat einen Fehlerzustand erkannt und muss den Bediener
darauf hinweisen, dass der Fehler behoben werden muss bzw. dass eine
Antwort fallig ist.

o Die Phasenlogik hat einen Gerdtefehler erkannt und muss den Bediener
benachrichtigen.

o Die Kontrollrezeptphase enthdlt Informationsmeldungen, die auf dem Bediener-
Display eingeblendetf werden.

Die Chargenanwendung muss den Bediener nach Empfang des Befehls von der
RST Batch Engine benachrichtigen.
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Die ,Vorgeseizten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld
anpassen.

Klassencode: ha

Zugriff:

ControlNet-Klassencode: hex

: Waage T EM

: Waage 2 EM

: Waage 3 EM

: Waage 4 EM

: Halten Bediener 1 EM

: Halten Bediener 2 EM

: Halten Bediener 3 EM

: Halten Bediener 4 EM

: Hdufige Benachrichtigungen

Instanzen: 9

© 0O OB wWwN —

Attribute

ha--00
ha--01

ha--02

ha--03

ha--04

ha--05
ha--06
ha--07
ha--08

ha--09
ha--10
ha--11

ha--12
ha--13

ha--14

Zusammengeseizier HA-Block  Strukiur na  Zusammensetzung des gesamfen Blocks

Bedienerbenachrichtigung By rt 0 = Stillstand

Prozess 1 = HMI-Task muss die Display-
Bedienerbenachrichtigung verarbeiten
2 = Verarbeitung der HMI-Task
abgeschlossen

Halten-Bediener-Phase Prozess By ] 0 = Stillstand
1 = HMI-Task muss die Task des
Bedienereingreifens von der aktuellen
Halten-Bediener-Rezeptphase verarbeiten
2 = Verarbeitung der HMI-Task
abgeschlossen

Benachrichtigungscodes mit us rt Siehe den folgenden Abschnitt

Bediener-Informationen

Verarbeitung von Zustandswert By na Processing_Stafe_Value des Verfahrens,
das diese Bedienerbenachrichtigung
erzeugt. Siehe den Abschnitt
,Processing_State_Values”

Reserviert L na

HMI-Ruckgabedaten 418 na

Reserviert D na

Verbleibende Haltezeit L na \Verbleibende Halfezeit flr zeitgesteuerten
Halfen-Bediener-Zustand in
Vierfelsekunden

Reserviert 418 na

Reserviert 418 na

Netfoliefergewicht 418 na  Das Netfoliefergewicht fur das lefzte
Material. Der Transfer im angegebenen
Gerdtemodul fir Halten Bediener-Typen 10
und 11.

Reserviert 418 na

Benachrichtigung Start By 1] RST legt diesen Trigger fest, nachdem die

Manueller Transfer manuelle Transferphase erfolgreich
gestartet wurde.

Benachrichtigung Manueller By ] CP HMI kann diesen Trigger so festlegen,

Transfer abgeschlossen dass das RST benachrichtigt wird, wenn

der manuelle Transfer abgeschlossen ist.
(Zu diesem Zweck kann auch ein diskreter
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Eingang/Ausgang verwendet werden.)

ha--15  Benachrichfigung By rt RST legt diesen Trigger fest, nachdem die
Materialtransfer starten automatische Materialfransferphase
erfolgreich gestarfet wurde.
ha--16  Benachrichtigung By ] RST legt diesen Trigger fest, wenn der
Materialtransfer abgeschlossen automatische Materialtransfer
abgeschlossen ist.
ha--17 Reserviert By 1]
ha--18 Reserviert By ]
ha--19 Reserviert By 1]

Fiir Halten Bediener-Phasenbenachrichtigungen legt der RST laut Definition in der Steuerrezepitabelle
die folgenden Datenbeschrdinkungen aus dem Halten Bediener-Phasendatensatz
PHASE_OPER_HOLD fest, wenn die Benachrichfigungs-Flag in ha0102 geseizt wird.

Fur automatische Materialtransfer- und manuelle Transferphasenbenachrichtigungen gelten die
folgenden Datenbeschrénkungen aus den entsprechenden Phasenstatusdatensdizen laut Definition in
der Chargenverlaufsdatentabelle. Die Phasenstatusdatensétze umfassen Materialiransfer-
Kontrolidaten, die aus den dynamischen Chargenvariablen und aus den Phasendafensdtzen
stammen kénnen. Der RST legt diese Daten fest, wenn er die Benachrichtigung in haO113 oder

ha0115 sefzt.

ha--20 Key S17 na
ha--21  Beschr S41 na
ha--22 Daten 1 S17 na
ha--23  Daten 2 S17 na
ha--24 Daten 3 S17 na
ha--25 Daten 4 S17 na
ha--26  Daten 5 S17 na
ha--27 Daten 6 S17 na
ha--28 Daten 7 S17 na
ha--29 Daten 8 S17 na
ha--30 Daten 8 S17 na
ha--31 Daten 10 S17 na
ha--32 Datfen 11 S17 na
ha--33 Daten 12 S17 na
ha--34 Datfen 13 S41 na
ha--35 Daten 14 S41 na
ha--36 Dafen 15 S41 na
ha--37 Daten 16 S41 na
ha--38 Daten 17 S41 na

Fiir Halten Bediener-Phasenbenachrichtigungen legt der RST laut Definition in der Steuerrezepttabelle
ggf. die folgenden Datenbeschrdnkungen aus dem Halten Bediener-Phasendatensatz
PHASE_OPER_COMBO fest, wenn die Benachrichtigungs-Flag in ha0102 geseizt wird.

ha--40 Key S17 na
ha--41 Beschr S41 na
ha--42 Daten 1 S17 na
ha--43 Daten 2 S17 na
ha--44 Daten 3 S17 na
ha--45 Daten 4 S17 na
ha--46 Daten 5 S17 na
ha--47 Daten 6 S17 na
ha--48 Daten 7 S17 na
ha--49 Daten 8 S17 na
ha--60 Daten 8 S17 na
ha--61 Daten 10 S17 na
ha--62 Daten 11 S17 na
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ha--63
ha--54
ha--55
ha--66
ha--57
ha--68

Daten 12
Daten 13
Daten 14
Daten 15
Daten 16
Daten 17

S17
S41
S41
S41
S41
S41

na
na
na
na
na
na
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