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1. Einordnung von Soft- u. Hardware

1.1 Die Automatisierungspyramide

Diese Bild zeigt den Leistungsumfang eines Automatisierungssystems allgemein, sowie von
AutomationX im Speziellen.
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a’ldevice und Prozessteilnehmer E/ A

Die Automatisierungspyramide dient der Einordnung von Techniken und Systemen in der
Leittechnik und stellt die verschiedene Ebenen in der industriellen Fertigung dar. Sie wurde in
den 80er Jahren entwickelt und stellt die grobe Einordnung von allen Soft
Hardwareprodukten dar die in Produktionsunternehmen Verwendung finden.


http://de.wikipedia.org/wiki/Leittechnik
http://de.wikipedia.org/wiki/Industrie

1.2 Ebenen in Automatisierungspyramide

Diese Einordnung wurde nach der Hierarchie der Ebenen getroffen:

Ebene EingesetzteSystenmre Aufgaben

Unternehmenseben¢ ERP

Betriebsleitebene  MES

Leitebene

Prozessleitsystem SCADA

Steuerungsebene SPS

E/A: Eingang- u.

Feldebene Ausgangsmodule

Produktionsgrobplamg, Bestellabwicklung,
Kostenrechnung

Produktionsfeinplanung, Produktionsdatenerfass
Kapazitatsplanung, Materrahnayement,
QualitatsmanagemeriRezeptverwaltung

Bedienen und BeobachtevisualisierungHMI,
Ausfuhrung der Rezept®atenarchivierung

Steuern & Regelnauch Einbindung von
Fremdsystemen

Die Ansteuerung aller elektrischen und
elektranischen Komponenten (Schaltschranke)


http://de.wikipedia.org/wiki/Enterprise_Resource_Planning
http://de.wikipedia.org/wiki/Manufacturing_Execution_System
http://de.wikipedia.org/wiki/SCADA
http://de.wikipedia.org/wiki/Speicherprogrammierbare_Steuerung

2. automationX
2.1 Komplettsystem fur die Produktion

AautomationXfi vereinigt Steuerung, Visualisierung und Datenerfassung auf PC- bzw. Server-
basierenden Betriebssystemen, wie die meisten Windows-Systeme und Linux.

Somit ist fur die Programmierung von Projekten nur ein einziges Werkzeug erforderlich.

In manchen Anwendungen werdennur ATei |l ed der ivenerdet.rSo wind z.B
bei vielen Projekten automationX als Visualisierungs- und Rezepturmanagement genutzt, die
Steuerung der elektrischen  Komponenten erfolgt jedoch  Uber  herkdmmliche
Steuerungssysteme. Oder mittels automationX wird die Siloanlage gesteuert, die Rezepturen
werden jedoch vom kaufméannischen System direkt Ubernommen.

2.2 Praktische Anwendung von automationX

In Lebensmittelanlagen nutzen wir, wie auch Kunden in eigenen Projekten, die Basissoftware
automationX zur Programmierung und Visualisierung von Steuerungen, wie Mischereianlagen,
Kuihlanlagen, Ofen, etc. automationX ist eng verzahnt mit A/Xproductionfi unserem Produktions-
Planungs und -Ruckverfolgungssystem.

Das Rezepturmanagement ist in aXproduction integriert. Dieser Programmteil bildet auch die
Schnittstelle zu ERP-System, den kaufmé&nnischen Warenwirtschaftssystemen, wie SAP,
Navision, Comback, etc. aXproduction kann als reines Rezepturmanagementsystem und
ebenso als vollwertiges Produktionsmanagementsystem genutzt werden. Ein modularer Aufbau
erlaubt auch die Realisierung in Schritten.

Ein groBer Vorteil stellt die Unabhangigkeit des Systems in der Feldebene, der direkten
Steuerung von Anlagen dar. So konnen nach erfolgter Programmierung beliebige Ein- und
Ausgangsmodule angeschlossen werden, egal ob von Siemens, Allen Bradley, Beckhoff oder
anderen Herstellern. Da das Steuerungsprogramm stets dasselbe bleibt, missen die
Automatisierungstechniker nicht mit mehreren Systemen bestens vertraut sein, bzw. kdnnen
schnelle, unkomplizierte Wechsel von einem Hersteller zu einem anderen erfolgen. Die
Abhangigkeit von einem Lieferanten wird damit drastisch reduziert.

2.3 Technische Grundlagen

Systemarchitektur
Auf diesem Bild sind die unterschiedlichen Konfigurationsmoglichkeiten vereinfacht dargestellt.
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User Level

Uber ein EDV-Netzwerk greifen User auf die Server zu. Ein User kann z.B. ein Mischplatz in der
Produktion, ein Qualitatssicherungsplatz, die Arbeitsvorbereitung oder die Produktionsleitung
sein. Sie alle greifen, je nach Berechtigung, auf dasselbe System (automationX) zu.

Control Level

Auf dieser Ebene lauft das automationX-System auf einem oder mehreren Server. Es sind je
nach Verfigbarkeitsanforderungen und Grofl3e der Anlage unterschiedliche Konfigurationen
moglich.

Field Level

In diesem Bereich werden die Anbindungen zu den eigentlichen Steuerungen direkt an den
Produktionsanlagen realisiert. automationX unterstiitzt gangige Bussysteme, wie Profibus, CAN
open sowie serielle Schnittstellen. Somit konnen unterschiedlichste Systeme eingebunden
werden. Haufig werden ZAteckerfertigei Anlagen mit eigener Steuerung fir bestimmte
Arbeitsschritte von namhaften Herstellern eingesetzt die unterschiedliche Hardware, z.B. von
Siemens oder Mitsubishi bevorzugen. Diese Anlagen kdnnen in einem automationX-System
eingebunden werden.



2.4 Typische Konfiguration

TCP/IP

T Tl
A5

“ - “ TCP/P Il - Iﬂ

J

Profibus

User Level

Buro:
Leitung, Arbeitsvorbereitung, IT

Produktion:

alle Clients (Bedienung), wie z.B.
Mischereisteuerung und
Qualitatssicherungsplatze

Control Level

Steuerung, SPS Logik
Visualisierung

Datenerfassung

Absicherung, Redundanz mdoglich

Field Level

Schaltschranke mit

E/A Baugruppen
Hardwareunabhangig, z.B. Siemens,
Mitsubishi, Allan Bradley, etc.
Fremdsysteme direkt einbindbar

Hier ist eine Beispielkonfiguration dargestellt. Fir einfache Anlagen wird nur ein Server
verwendet. Fur hohere Sicherheitsanforderungen kann ein zweiter Server verwendet werden. Im
Falle eines Ausfalls eines Servers oder einer Verbindung (Kabelbruch) tbernimmt der zweite

Server automatisch.



2.5 Kerntechnologie

Objektorientierung

Kerntechnologie mation) ¢

Solutions beyond the limits!
application — user level

Automatisierungsklasse
(objektorientierte Prozessautomation)

Integration von Expertenwissen
- Steuerung
- Visualisierung
- Dokumentation
- Datenaufzeichnung

Standardisierung

aX Databasef| aX Trend
Server Server

aX Alarm aX Graphics
Server Engine

Control
Engine

aX device

automationX system database

automationX distribution runtime environment 5/11

automationX arbeitet auf Basis von Automatisierungsklassen, die aus einem graphischen
Objekt, z.B. einem Motor, und allen dazugehdrigen Steuerungsfunktionalitaten bestehen.



Projektierung und Engineering mation }A{

Solutions beyond the limits!

Ein grafischer Editor
Klassen Management
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6/11

2.6 Beispiel

Vereinfacht kann man sich das so vorstellen: Aus einer Bibliothek wird ein Objekt, z.B. ein Motor
ausgewahlt, auf den Bildschirm gezogen und konfiguriert. Somit ist in einem Arbeitsgang
Steuerung und Visualisierung programmiert. Die Dokumentation ist ebenso im Objekt hinterlegt.
Werden andere Anforderung an dieses Objekt gestellt, wie z.B. der Motor soll blau und nicht
grin dargestellt werden, so ist dies nur einmal zu andern, im gesamten Projekt erscheint dieser
Motor dann blau.

Ob der Motor nun von Siemens oder Beckhoff angesteuert wird ist hier unerheblich. Die
tatsachliche Hardware wird einfach Uber die entsprechenden Klassen verknipft. Die
Steuerungslogik, SPS und Visualisierung, des Motors bleibt aber immer dieselbe. Daher miissen
Automatisierungstechniker nicht mit mehreren Systemen aufs Engste vertraut sein.

Eine grol3e Bibliothek an Klassen steht kostenlos zur Verfigung. Mit JEDEM System
wird auch die Entwicklungsumgebung zur Entwicklung eigener Steuerungen mitgeliefert.
Damit kann jeder Kunde, meist erst mit unserer Hilfe, spater alleine, selbst Anlagen mit
automationX steuern und somit unabhangig werden.



2.7 Schnittstellen

Hier sind einige der Kommunikationen zu Subsystemen angefiihrt, welche in der Vergangenheit
von AutomationX realisiert wurden.

Kommunikationen zu IT Systemen:

Datenbanken: ORACLE (OCI), MySQL, MS-SQL und ODBC
C++ API

PHP API

TCP/IP

XML Anbindung Gber Webservices (SOAP)

e-Mail

OPC

Kommunikationen zu Automatisierungssystemen:
H1, 3964R, ISO on TCP

Profibus

Interbus,

Device Net

Modbus

EtherCAT

AulRRerdem haben wir spezielle Schnittstellen fur die Fernwirktechnik (Energieverteilung)
und Infrastruktur realisiert.



3. Features

3.1 Features im Uberblick

aXFeatures

Redundanz

Benutzermanagement
Trends
Journale

Verteilte Systeme

Echtzeit Trends
e-Mail und SMS Alarme
Webzugriff tber PHP

Redundanz:

Benutzermanagement:

Trends:

Journale:

Verteilte Systeme:

Online Statusvisualisierung:

Steuerung+Visualisierung

Online Statusvisualisierung
Dependency Mechanismus

Integriertes Alarmmanagement

mation) 4

Solutions beyond the limits!

[_ O[]

nzahl | Zsit [hhmm]
17] 00:43
3 0012
1 00:0
12 00:29

s Yy 4

R1.pal_vol [BOOL] Palet

Es koénnen durch Parallelsysteme hochste Verfligbarkeiten
erreicht werden.

Ein Bediener muss sich am System anmelden. Jeder
Benutzereingriff wird aufgezeichnet

Jedes beliebige Signal kann aufgezeichnet werden.
Im Journal werden die Systemmeldungen, Benutzer-

eingriffe etc. aufgezeichnet.

Fur hochste Verfugbarkeiten und sehr umfangreiche
Anwendungen (>5000 Ein/Ausgangssignale) kénnen Teile
der Software auf lokale Controller ausgelagert werden

Der Techniker kann in der Steuerungslogik jederzeit den
Online-Status der Signale ansehen.



Dependency Mechanismus: Der Techniker kann auf Knopfdruck die Vorbedingungen

(Steuerungstechnische Abhangigkeiten) fir beispielsweise
das Einschalten eines Motors abfragen.

Integriertes Alarmmanagement: Alarme kénnen priorisiert und tUber e-Mail kategorisiert
weitergeleitet werden.

Webzugriff: Uber Web kann die Anlage von extern beobachtet werden.

Im Folgenden werden einige der wichtigsten Features naher beschrieben.

3.2 Benutzerverwaltung

Benutzeranmeldung matlonh‘

Solutions beyond the limits!

aX Viewer project:System/Startseite
Dotei Beabsiten Ansicht Alam  #XBaich Zeilsteueiung
© € & = | . ¥4
Zulick  Vowsits | Anmelden Joumal  Ducken Motz Trend Alamquit, Al quit, @glé‘%{@'
@ Mischerei ~ @ Kneter - Kesseleitsystem -~ @ - Kile ~ @ Liftung - @ Heing - [} {System ~
X x|
LOGIN
Anmelden
& ANMELDUNG
penuzemane ! ' ‘
Kennwort: ‘ ‘
OK | Abbruch
Anmelden % ‘

& Alle Slame 4 | £ AlamGruppe 51 ] £ Alam Bild | # Simuliene 1/0 | # Gespente Alame. 128

MEES [ ssite [ Anmetkung C|

1 M4z 12102007 19:42:01 *SYSTEM™ SNMP Server SNMP process not running

P, XV 12.10.2007 19:4166 Hardwarelbersicht Kommunikation Steuerung Mischerei Storung

I X ] 12102007 19:4151 Hardwareibersicht Kommunikation Kalte Herzog Storung

4 »A28 12102007 19:41:61 Hardwarelbersicht Kommunikation RFID Koppler 3. Stérunc

R X ] 12.10.2007 19:41:51 Hardwarelibersicht Kommunikation RFID Koppler 2. Stérung =
s —————— _>IJ

[B6] System/Startseite (2 121007 19:44.09 € bediener @ o Bl ) exiepos

Durch einen einfachen Dialog kann sich der Benutzer im System anmelden. Es koénnen fur
unterschiedliche Benutzer verschiedene Benutzerrechte vergeben werden. Es kann z.B. ein
Bediener nur Rezepturen starten, ein Techniker hat jedoch die Berechtigung Dosierparameter
zu verandern, Kuhlanlagen zu warten und vollen Zugriff auf die Gebaudeleittechnik. Dies ist die
Grundlage zur Verwaltung von Rechten und spateren Auswertungen im Journal.
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3.3 Journal

Journal

aX Viewer project:System/Startseite

Datei Beatbsilen

Ansicht Al aXBatch  Zeitsteuerung

mation) ¢

Solutions beyond the limits!

@

Zuriick  Worwdits

Anmelden  Joup#l  Drucken Notiz

& Q@

Jm-

Trend

|

v

Alamn quitt. Alle quitt

D Mischerei ~ @ Kreler ~

Kpletten = @

ke - @ Lifung = @ Heizung = [} {System -

Dalsi Source

= & ] Source Tocal =) k! £ A
Laden  Ducken Lischen  Akwual  Oriine sofplc  sstem | user  Com_Diosna C503 TCPIP
[ Fierae |
Nr_ [ Prio. [ Daum/Zeit [ Pasition [ Geanded . Meldung Benutzer Rechner
20 2007-10-12 19:43:07-875  LOGOUT logaut an Abmelden. admin AxeLAP-0E
M0 2007-10-12 19:43:00-830. HEADEF_Produktion_Liniel | 1.0000 | Linie 1 - Mischplatz admin HXLAP-06
AL 2007-10-12 19:42:00-662 Lo Ax-SuperUser laged in adrmin AHLAP-0R
a0 2007-10-08 14:00:41-280 IND_MI_¥¢H3_x4_E1.man an Dosierschleuse Silo 3 Linie 1.manual made admin AXLAP-0R
80 2007-10-08 13:58:28-487) IND_NS_FES_Ph1.ack on Profimessaerat TrafoZ admin AXLAP-0B
7.0 2007-10-08 13:57:35-265 Loin Ax-Superserlagred in admin ALAP-0G
50 2007-10-04 15:25:04-671) IND_KAE_NK_ABTS.begrenzu 0.3°C FOG1-79-CB1 - No 58 adrmin AXLAP-0B
5 0 2007-10-0415:25:03-483 IND_KAE_NK_ABTG.hearenzu 0.4°C HOG1-79-CH1 - Na 58 admin AXLAP-0R
4 0 2007-10-04 15:25:03-078 IND_KAE_NK_ABTS.bearenzu 0.3 °C FOG1-T-CR1 - No 58 admin HXLAP-06
30 2007-10-04 15:25:02-687. IND_KAE_NK_ABTS.berrenzy 0.2 G FOG1-79-CE1 - Na 58 adrmin AHLAP-0R
2 0 2007-10-04 15:25:02-280) IND_KAE_NK_ABTS.begrenzu 0.1°C FOG1-79-CB1 - No 5B adrmin AXLAP-0R
1 0 2007-10-0415:22:45-358) Lawin Ax-Gupertserlagged in admin AxLAP-0R
12 aceunencels) have been found,
& Alle Hlame am | £ AlamGiuppe 51] % Alam il | % Simulierte 170 | # Gespente Alame 128
HEEE [ seite [ Anmerkung =
[XE] 12102007 19:42:01 "SYSTEM™ SNMP Server SNMP process not running
2 hdzs 12.10.2007 19:41 66 Hardwarelbersicht Kommunikation Steuerung Mischerel Storung
3 hAz8 12102007 19:41 51 Hardwarellbersicht Kornmunikation Kalte Herzoq Stdrung
4 )28 12102007 194151 Hardwarelbersicht Kornmunikation RFID Kappler 3 Stérung
[T X ) 12102007 1941561 Hardwarelbersicht Kornmunikation RFID Koppler 2 Storung =
Fl »
[65] S pstemiStatssite (5121007 194521 £ bedener | @ o Bl =) exLor06

Im Journal werden samtliche Eingriffe in das System registriert. Es kann nach Benutzer,
Hardware, etc. gefiltert werden. Das Journal wir in einer Datei abgespeichert. Beim Einsatz einer
Datenbank, wie z.B. Microsofts SQL-Datenbank werden diese Daten dauerhaft gespeichert und
kénnen auch von Fremdsystemen (Excel, SW-Tools vieler Anbieter) ausgewertet werden.

Es wird aufgezeichnet, auf welchem Rechner oder an welcher Bedienstation der Benutzer
angemeldet ist. Somit ist nachvollziehbar wer, wann, von welchem Rechner aus Veranderungen
im System vorgenommen hat. Auch alle Meldungen des Systems selbst, wie z.B. der
Netzwerkverbindungen werden aufgezeichnet. Dies ist bei spateren Auswertungen extrem

hilfreich.



3.4 Notiz

Notiz mationk‘

Solutions beyond the limits!

File Edt View Alam aXBatch Timing

o © | &8 ®m B & D AL B . @ | €« 3 v
Previous Next User Search Joumal Print Postlt Zoom Trend: Trend Conf. | PrevAlarm NextAlam Ack.Alarm  Ack. All

28 Ak
_J_J

. of |
_ s | swp

(08}
Ma rial Sin Palam Dldel Malnr:

i Fm

Nicht einschalten!
e
admin 03.11.08 08:24:38

WH 1
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Y WH 3
| b PERLITE
MAN MIXER
START
MIXER Pressed Air
MIXER HOPPER %
A FINISH

& Hlam &l 11411 | £ Aleim Group | £ Alam Picture | # Forces | # Locked 7]

Ni_[ Piio [ Time [ Page. [ Pasition [ Comment

1 @28 03.11.2008 07:17:04.260 *SYSTEM* BS12_BK12 software_ermor profibus station. Ausfall Buskoppler

2 28 03.11.2008 07:17:04.260 *SYSTEM* MCC2_BK20.software_error control cabinet Ausfall Buskoppler

Die Notizfunktion erlaubt einem Mitarbeiter vom Leitstand aus Nachrichten zu Utbermitteln.
Ebenso kann der Mitarbeiter an der Arbeitsstation beispielsweise Nachrichten fur die nachste
Schicht hinterlassen. Eine einfache Funktion mit grolRem Nutzen.



3.5 Konfiguration tUber den Leitstand

Konfiguration tGber den Leitstand . mathn L‘

Solutions beyond the limits!
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CF] 0311.200807.17:04.260  *SYSTEM* B512_BK12 software_error profibus station Ausfall Buskoppler
2 F] 0311.200307:17:.04.260  “SYSTEM* MCC2_BK20.software_error control cabinet Austall Buskoppler

Beispiel

Durch einen Klick auf einen Motor erscheint ein Popup. Hier kann der Bediener oder Techniker
die grundlegenden Funktionen schalten, wie z.B. den Motor in Handbetrieb nehmen oder

Drehzahlen verstellen.

Durch klicken auf A P Rarameter, kénnen die technische Parameter eingestellt werden. Diese

Funktion kdnnte nur fir den Techniker freigegeben werden.

Diese Popups sind bei allen Komponenten &hnlich gestaltet, was eine intuitive Bedienung
erlaubt. AuRRerdem ist diese Bedienung der Anlage unabhangig von der verwendeten Hardware
im Feld. So wird die Bedienung von Anlagen unterschiedlicher Hersteller vereinheitlicht. Zum
Beispiel ist die Bedienung der Kihl- oder auch Hausleittechnik gleich aufgebaut, egal ob die

Hardware nun von Aximo, Herzog, Kolb oder einem anderen Hersteller stammt.
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3.6 Manuelles Bedienung

Beispiel Silodosierung

A4

|

Silodositng

o——O

1639,74 ko

UN_SI_DOS
Silodosierung

[ o

WP @R

" Produkt

| 40382 [

GHMS Weizenmehl 700

Tosing

Ol

@ [l
W [

O

Flows

FlowTimer; 0 sec

0,0 kg/sec

[
|
0

|
50 100
Control
silo ‘ Silol L”
Linie ‘ Gebaecklinie L”
Setpoint 4 0,009 kg » - Abort |
| value I 59,712 kg (m]F[L] Idle |
— Parameter
Fine Dos IT Prestop ,W
Max Change
Tolerance I 0.3 kg of Prestgp l 0,20 kg

Fur den Fall, dass eine manuelle Dosierung erfolgen soll, ist dies einfach und effizient mdglich.
Durch Dricken auf das sogenannte Equipmentmodul erscheint eine Schaltflache fir die
Bedienung der Dosierlinien. Wird diese Linie in Handbetrieb geschalten, kann durch Eingabe
des Setpoints (die zu dosierenden Menge) und durch Driicken des Start Knopfes die Dosierung

gestartet werden.

Es kann angezeigt werden, in welchem Dosierschritt sich der Dosiervorgang aktuell befindet,



wie Grobdosierung, Feindosierung, Pulsdosierung etc.

Das System arbeitet auch im Simulationsmodus, das heil3t, vor der Inbetriebnahme wird die
Anlage softwaremaflig vollig durchgetestet.

Dosierparameter

UN_SI_DOS
Silodosierung

Parameter

Delay - Time after reach Setpoint [secl: :J[:i@:gég::bj
Puls Dosing Times :J[§;§:§§§:]:J
Blower off Delay Time: :J[§§§:§§§:]:J
Reduce Speed; :J[::%@:g:::bj
Reduce Time: :J[:E:%EE::]:J

Air Injection: Always :]

Air Injection Pulse Time: 4 sec 4
3sec 4

Air Injection Pause Time:

Documentation Operator Interface

Setpoint [kgl

{ owsia |

raugh to fine flow [kgl

21 2k P

rough power [%] Prestop [kgl
i Yz I
rough flow :J 0,20 kg 4

fine power [ amount.
oz ] . ‘
0 //,
fine flow™ Jgf/' _l tkgl
amount v M

caster Floﬂﬁf
amount :]0.3—@ bl

+/- Toleranz Absolute [kgl

Simulation

Simulation Local:[™ Simulation Flows :I 50,2 kg/s bl

Hier sieht man die Dosierkurve fur das Dosierorgan. Auf einem ubersichtlichen Bild sind die
wesentlichen Parameter dargestellt. Die Dosierung ist selbstregulierend, das heif3t dass sich die
Dosierkurve aufgrund Erfahrungswerte vriger Dosierungen anpasst.



3.7 Trendaufzeichnung

Beispiel Aufzeichnung einzelnes Signal zu Analysezwecken

Waage Trend mation}ﬁ{

Solutions beyond the limits!

03-03 05:49.89 [ 02 min 21 sec /DISF | 12-0310:19.00
kal 4

100.000

50.000

80.000

70.000

E0.000

Waage leer

50.000
40.000
30.000
o Dosierstart
10.000 AN ;
0.000

0F:46 0F:46 0R:47 0F:47 06:47 0F:47 0B:47 0F:48 0F:48 0F:48 0B:48 0F:48

li. IND_MI_wH3_\WI1.value_weight ‘waage Silos 1-8 Linie 1.volume in kg 7.200 kg 0.00 100.00

Sa2mtliche Par amet er k°nnen auf ATrendn gel egt

aufgezeichnet, die Veranderungen konnen auch online beobachtet werden. Die Mdglichkeit,
mehrere Werte im Trendfenster tbereinander zu legen, erlaubt eine einfache Fehleranalyse. Die
Trends werden gespeichert, es konnen also nachtraglich Analysen erstellt und
Anlagenoptimierungspotentiale ermittelt werden.

In diesem realen Beispiel wurde eine Waage von einer externen SPS gesteuert (automationX
Verbindung zu Fremdsystem), jedoch hat sie sich am Ende des Wagevorgangs nicht vollstandig
entleert. Durch den Trend wurde das Problem offensichtlich und wir haben einen zusétzlichen
Entleerschritt eingeflugt.

Es konnen 8 Trends zusammen dargestellt werden, z.B. um Min-, Maxwerte oder auch
Abhangigkeiten (Stromverbrauch vs Anlage) zu erfassen.

Beispiel Tiefkthlung, z.B. fur HACCP
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26-06 10:54.22 [OF Dap 00 Howr 00 min ADISF ] 12-03 03:58.00
[E] 4 ]
00
50
oo
A [\" \
50 fy | I N
P ! y
| |
100| | } I { ; 4 |
! _ 'll |l A ||l } il rll ~ JI,1| l. ] | '||_ I.-'\ 1)
T L A Kfﬁ_n\‘ii = /\u‘_‘ \,,—u ] \_’,__ .AV.' lL/r\ —u‘\-"\ ‘/\/f\ P o lvo—x_F = \/ AT \f\‘lﬁ_f-\_\/ T umed L
150
200
-25.0
-30.0
350
-40.0
05:28 2328 13:28 0328 17:28 07:28 21:28 11:28 01:28 15:28 05:28 19:28
- 06-03 07-03 08-03 05-03 10-03 11-03
[l » IND_KAE_TK_RFZvalue |-EG-45-TK54 - Tiefkiihlung - Faumfiikler. | stwert 123 T -40.00 10.00
Il & IND_KAE_TE_RFZ sstpaint |-EG-45-TK54 - Tiefkiihlung - Faumfiibler. Sollwert -14.0 T -40.00 10.00
I_ < IND_KAE_TE_RFZlimit_upper |-EG-45-TK54 - Tiefkuhlung - Baumfubler. oberer Grenzwert 0o T -40.00 10.00
- < IND_KAE_TE_RFZ.limit_lower |-EG-45-TKE4 - Tiefkiiblung - R aumfubler. unterer Grenzwert -28.0 C -40.00 10,00
[T <» IND_KAE_TK_RFZ.avg |-EG-45-TK54 - Tigfkiihiung - Fraumflibler. Mittelwert (Liber Sh) 125 T -40.00 10.00
I_ P IND_KAE_TK_RFZhys_lower |-EG-45-TK54 - Tiefkiiblung - R aumfuhler.untere Hysteresegrenze 160 C -40.00 10,00
- < IND_KAE_TE_RFZhys_upper |-EG-45-TK54 - Tiefkihlung - B aumfiibler. obere Hysteresearenze 20 ‘C -40.00 10.00
Beispiel Energieaufzeichung, EMS
14-01 16:22.86 [ 01 Hour 00 mirn 00 sec /DISP ] 12-0310:16.00

[%]

100

a0

a0

70

E0

50

40

an

20

4

s W S |

4 B e i Sy

N Y

i

o
bromemcl e

09:16 09:21 09:26 09:31 09:36 0541 0946 09:51 09:56 10:01 10:06 10:11
- < IND_NS_FE1Z2_PM1.51 Profimessgerat Trafod. Scheinleiztung L1 96 [ -100.00 100.00
- P IND_MNS_FE12_PM1.52 Profimeszgerdt Trafo3.Scheinlsistung L2 100 [ -100.00 100.00
I_ < IND_NS_FE12_PM1.23 Profimessgerat Trafo3. Scheinleistung L3 97 [ -100.00 100.00
- < IND_NS_FE1Z_PM1.p1 Profimessgerat Trafod wWirkleistung L1 92 [ -100.00 100.00
|_ <P IND_MS_FE12_PM1.p2 Profimeszgerat Trafod Wirkleistung L2 93 [ -100.00 100.00
I_ < IND_NS_FE12_PM1.p3 Profimessgerat Trafod Wirkleistung L3 89 [ -100.00 100.00
- < IND_NS_FE12_PM1.cos_phi L1 Profimessgerat Trafo3.Cosinus Phi L1 ns * -100.00 100.00
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3.8 Bedienhilfe

Bedienhilfe

Fle Edt View Alam axBaich Timing

mation) 4

Solutions beyond the limits!

© o 8 &

Previous Next User Search

Journal

&

Print

F)

Postit

J.

B
Tiend Trend Con.

€

PrevAlam  NextAlam  AckAlam  Ack. Al

[ v

I

Qverview Sand

&

Aefis) e D A)J

WH2_S1_DSC
Dosing Serew Conveyor of Sio1

Documentation Operator Interface and Operator Popup

ke e
M [T
O |T
Foard ke

Rotation speed Parameter

& lam Al 1111 | £ plam Gr 0

Motor i stopped; no alatms active; automatic mode is on

Motor is just starting.

Motor is in error state.

Motor is in manual mode. The absence of this icon indicates the automatic mof:

Motor is blocked. The reason of the interlock is available in the operator pop-yp

At least one warning is active. Possible warnings are: local simulation mode,
service request, output invalid, forced 170. Details are available in the operatgr

EppREDDN

At least one 1/0 is invalid.

|
— Rotationspeed
auto  man in
=
0% 0% 0%

| # Locked 7|

[ Comment

0%
N [ Pio Time Fage [ Posion
1 @28 03.11.2008 07:17:04.260 *SYSTEM*
& @2 03.11.2008 07:17:04.260 *SYSTEM*

BS12_BK12 software_error
MCC2_BK20.software_error

profibus station Ausfall Buskoppler
control cabinet Ausfall Buskoppler

Die Hilfe-Funktion zeigt eine Dokumentation Uber das Objekt. Technische Dokumentationen
konnen im HTML-Format dem Objekt beigefligt werden. Das ist fur Wartungsanweisungen oder

Hardwaredokumentation nttzlich.
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4. Bedienung

4.1 Ubersicht: Auftrag erstellen

mation) ¢

AUftragsanSICht AX Solutions beyond the limits!
Fle Edt View Alam aXBatch Timing
(¢} > ﬂ a8 2 [ < | ™ J € T W W
Previous Next Search  Joumal Print Postit Zoom Trend Trend Conf. | PrevAlam NextAlaim  AckAlam  Ack. All

Rk ol ke e Il -1

o

| dea ) 6

Quantity Ordersize 1.00t

Parameter Description Value Report Description
1 =

NEW START  STOP FINISH  DELETE

2 P ® v X

J

FINISH PRODUCTION ~ ORDERS ~ CHARGE  RECIPE

BB 000

& lam Al 11411 | 2 Aleim Group | # Alam Pictuwe | # Forces

| # Locked

[ Time [ Page [ Pasition

nl
[ Comment

03.11.2008 07:17:04.260
03.11.2008 07:17:04.260

*SYSTEM*
*SYSTEM*

B512_BK12.software_error
MCC2_BK20.software_error

Ni [ Piio
1 @8
2 @=

profibus station Ausfall Buskoppler
control cabinet Ausfal Buskoppler

FiUr den Bediener ist die einfache Erstellung von Auftragen und Chargen wichtig. In einer
ubersichtlichen Maske sind die wesentlichen Elemente zur Auswahl von Produktionsauftragen
angeordnet. Durchgefiihrte Auftrage kbnnen von dieser Maske aus aufgerufen werden.

Unterschiedliche Arten von Auftragserstellung werden unterstutzt:

M Variante 1:

Die Auftrage werden direkt am Arbeitsplatz erstellt.

1 Variante 2:

Die Auftrage werden vom Leitstand aus unter Bertcksichtigung der

Produktionszeit erstellt.



M Variante 3:

Auftrage werden vom ERP-System an automationX Ubergeben und in
unserem System verplant.

4.2 Auftrag anlegen

Neuen Auftrag anlegen matlon} 4

Solutions beyond the limits!
Fle Edit View Alam aXBaich Timing

o © 8 i} =) ) e

Previous Next User Search Joumal Print Postit Zoom

==

€ T WV W

Prev Alarm  NextAlarm  AckAlam — Ack. All

BPdnee e

.J-

Trend Trend Conf.

sl il

Order

QrderNg:: 20081103083259

KZ_Maschinenputz 500 Komp Chemie F

Order Size

Charges

L

Parameter Description
gt 1000.0 kg
Charge - Parameter
2 |Quantity Ordersize
8 Plant: Plant
4
5
8 J Create Order I
7 -
T T T T
8 l | | J |
N W START ~ STOP  FINISH DELETE O';L"D"EHS PRODUCTION ~ORDERS CHARGE  RECIPE
PO v X AL 0ee
& lam All i | £ Alam Group | # Alam Picture | # Forces | # Locked 7|
[ Pri ime age [ Position [ Comment
T @ 03.11.2008071704.260  "SYSTEM" B512_BK1 2 software_ettor profibus station Ausfall Buskoppler
5 28 03.11.2008 07:17:04.260 *SYSTEM* MCC2_BK20.software_error

control cabinet Ausfall Buskoppler

Hier ein Beispiel fur die Auftragserstellung am Bedienterminal. Nach Dr ¢ c ken der Tast e
ORDERA erscheint eine Schaltflaache auf dkder das P
das Produkt produziert werden kann, angezeigt wird. NachDr ¢ cken der Schaltfl &ch
ORDERA wird der Auftrag in die Auftrags¢bersicht



4.3 Rezeptur auswahlen

Auswahl der Rezeptur mation L‘

Solutions beyond the limits!

Fle Edt View Alam aXBaich Timing

e © | 8 m a 0o P H . &« B 84
Previous Next User Search Joumnal Print Postlt Zoom Trend Trend Conf.| | PrevAlam NextAlam  AckAlam  Ack. All
] T %l %@ %@J %@ Qe gw ﬂ@ = A <R D b
Order
er.CreateOrder e x|
Product Selection
Recipe Product Name Batch Size ‘ Max Min Description
1 |DISCHARGE_PLANT 0 800 0
2 |Elasti Multi Special 104 ‘ 1000 1800 800
3 |Gasbeton Kleber 125 1000 1800 800 §
4 |Gres Multi 105 ‘ 1000 1800 800 %
[ /
5
6 |KZ_Maschinenputz 500 Komp Filler | 1003 1800 800 g
7 |KZ_Maschinenputz 501Komp Chemie 999 1800 800 i
8 |KZ_Maschinenputz 501Komp Filler ‘ 1000 1800 800
9 |Lepstyr 210 PL | 1000 1800 800
10 | Lepstyr-W 230 PL ‘ 1000 1800 800
v ok

8 PO v X BB 0 00

& Alam Al 11| £ plam Group | £ Alam Picture | £ Forces | £ Locked 7|

Ni_| Pio [ Time [Page [ Posiion [ Comment

] @28 03.11.2008 07:17:04.260 *SYSTEM* BS12_BK12.software_ermor profibus station. Ausfall Buskoppler
& @ 28 03.11.2008 07:17:04.260 *SYSTEM* MCC2_BK20.software_error control cabinet Ausfall Buskoppler

Dargestellt ist die Auswahlschaltflache zum Auswéahlen des Produktes; die wesentlichen
Parameter wie minimale und maximale Chargengrof3e oder eine Beschreibung zum Rezept
werden angezeigt. Eine Anpassung der Oberflachen auf Kundenwunsch ist mit unserem System
maglich.



5. Produktionsmanagement

5.1 Internationaler Standard

Auftrag- ANSI ISA S95 mation), {

Solutions beyond the limits!
- Flrma

Werk 2

Standardisiertes System fiur die produzierende Industrie

Das Produktionsmanagementsystem ist nach dem internationalen Standard ANSI ISA S95
programmiert. Der Standard beschreibt vereinfacht auf welcher hierarchischen Ebene welche
Informationen verarbeitet werden sollen.

5.2 Beispiel

Ein Auftrag geht bei einer Konzernzentrale ein. Das System erkennt, in welchen Werken das
Produkt erzeugt werden kann. Die Kapazitdten der Werke sind bekannt, der grobe
Fertigungsplan fir das Produkt ebenso. Der Auftrag wird fir Werk 3 freigegeben. Werk 3 hat
wiederum 3 Produktionslinien, auf zweien kann dieses Produkt erzeugt werden. Der
Produktionsleiter in diesem Werk verplant den Auftrag auf Anlage 2 unter Bericksichtigung der
Ressourcen Personal, Material und Equipment.



Die Detaillierung wird in Richtung Anlage immer feiner. Die wesentlichen Produktionsdaten
werden an die Konzernzentrale weitergeleitet, Detaildaten werden im Werk zur Optimierung
weiterverarbeitet.



6. Produktionsmanagement aXproduction
6.1 Allgemein

Produktionsmanagement mation h‘

Solutions beyond the limits!

R Prozessmodellierung

- Definition des Produktionsablaufs mit allen Schritten, Parametern und
Qualitatsdaten

- Definition von Prozesszellen (Equipment + Material + Personal)

R Prozessplanung
-Anbindung an ERP System (kundenspezi
- Reihung, Feinplanung, Gantt Diagramm

(7]

-Ressourcenverwal tung (Lagerverwal tun

R Prozessexekution
- Steuerung und Uberwachung der Produktion (Flusskontrolle, Phasen)
- Visualisierung (Prozessbeobachtung)
- Datenarchivierung

production

R Prozessriickverfolgung
- Tracking, Statistik, Datenauswertung, Ressourcenauslastung, Prognosen
- Leistungs-und Per formanceauswertung (Ste°r
- QS-Daten, Warenverkehr, Schichtbuch

aXproduction ist ein vollwertiges Produktionsmanagementsystem. In diesem System werden:

1 Prozesse modelliert:
Die Arbeitsschritte eines Prozesses werden definiert.

1 Prozesse geplant:
Die Auftrage werden in Zeitplane fur die Produktion Ubertragen.

1 Prozesse exekutiert:

Wird ein Auftrag zur Produktion freigegeben, werden Aktionen wie z.B. Mischen,
Verpacken etc. ausgel6st. Der Mitarbeiter wird dabei bei der Produktion zur
Anzeigen unterstutzt, die automatischen Prozesse werden gestartet.

1 Prozesse ruckverfolgt:
Dies passiert durch geordnete, historische Speicherung von Daten.



6.2 Auswertungen

OEE-Analyse, Pareto-Analyse u.a.

Produktionsplanung und Auswertung Smonsbeyondmﬂtlon }A

Kcantt

Aviaterial

Aersonal

Aquipment

ASchnittstelle Warenwirtschaft

AChargenriickverfolgung

Pareto-Analyse: Welche Fehler sind am haufigsten aufgetreten, bzw. welche Anlage
weist die grofdte Fehlerhaufigkeit auf (rote Balken im Bild)

OEE, Overall-Equipment-Effectiveness: standardisierte Beschreibung der Effektivitat
von Anlagen










































