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eroDAT - Technologiestamm- und Anlagenparameterverwaltung

Parameterverwaltung mit eroDAT bedeutet Anlagen-
parametrierung im Klartext, von Prozessdaten wie
Temperatur, Leitfahigkeit und pH-Wert bis zur freien
Technologieerstellung in vertrauter Windows-Umge-
bung.

eroDAT kann
nungs-Systeme integriert werden. Verknupfungen
mit allen Standard-Datenbanken sind moglich.

in bestehende Produktions-Pla-

Die Zugangskontrolle zu den einzelnen Nutzerebe-
nen erfolgt lGber das libergeordnete Zugangsberech-
tigungsmodul eroPWD.
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Badparameter

Position 2

Verfahtenshezeichnung:  [P1 - Entfetten

Prozessmedium: |

Betriebstemnperatur: 550 °C Toleranz, 30 K
Temperaturuntergrenze e Temperaturabergrenze: oc
Absenktemperatur 350 °C Kalibrieroffset K

Anzeige in eraGAL? FW-Pratokalleintrag? @
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[Datensatz #2 /55
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Expositionszeit: [3800  minsec Varianz: [0 min:sec
Abtropfzeit [10 min:sec VE-Spruhen? [~
Bezsichnung f Typ: [Floeal naiir
Kennlinie (UNSTORMKurve): [kune 7] Wert for Fuhrungsgrose: [3 N

[ verr-Fos[Badname [Exp-zeit_|varianz _[abtropz |VE-Sprihen? [Kenniinie [Kennwert [Param 1 [Param 2 | 1=

17 P5 - Dekapierung (HNO3 2:13 300 &0 10 [N un 0 o

18 GSpa/l - 7200 1 [ uo 0 o

19 GSpaiz - 7200 5 (o] uo 0 o

26 AS1 - Abblastation 300 7200 0 (o] U 0 o

25 Qul - Ouerumsetzer 40 60 0 [ uo 0 o

¥ 32 P7 - Eloxal natur 3600 &0 10 (o] Kurve 3 0 o

34 GSpEN - 0 5 [ uo 0 o

35 G5p5I2 - 0o 0 5 (o] uo 0 o

36 GSp5/3 - GegenstromflisBopul=g00 1200 5 (o] U 0 o

37 P12 Dekapierung (HNO3 1:2) 180 120 10 [ uo 0 o
38 6598/ - i %0 1 (o] U 0 o =l
< > e # - e II'

Mit Hilfe der Technologieverwaltung ist der An-
lagenbetreiber in der Lage, unabhdngig vom An-
lagenerrichter jede Technologie im Rahmen der
Anlagengegebenheiten zu erstellen und zu modifi-
zieren.

Eine nahezu unbeschrankte Generierung von Tech-
nologien / Artikeln ist somit OHNE Programman-
derung maoglich.

Jede Technologie kann nach Erstellung sofort im
Produktionsprozess abgerufen werden.

Das Optimierungsmodul eroGAL erstellt daraus zur
Laufzeit durchsatzoptimierte Weg-Zeit-Diagram-
me.

[Datensatz # 14 /29

Ein detailgenaues Fertigwarenprotokoll ermdglicht
den liickenlosen Technologienachweis fiir jeden Wa-
rentrdger.

Auswahlfunktionen erlauben den Druck bzw. die
Voransicht nach Produktionszeitraum, Warentrager
oder Auftrag.

Fertigwarenprotokoll

Alle Daten werden auf einem Leitrechner oder Netzwerkserver abgelegt und kénnen dort in eine zentrale Da-
tensicherung integriert werden. Bei jeder Anderung und jedem Programmstart erfolgt ein Abgleich der Daten

mit der Steuerung.

eroDAT kommuniziert Gber Ethernet oder serielle Schnittstellen mit den Steuerungen der Gesamtanlage(n).



eroGAL - Prozessoptimierung nach MaR

eroGAL ist die Optimierungssoftware fiir Warentransportsysteme in Galvanoanlagen mit Horizontaltransportwa-

gen. Die Software lauft auRerhalb der eigentlichen Steuerung als separates Optimierungswerkzeug auf einem

Standard-PC unter dem Betriebssystem Windows[.

eroGAL erlaubt ein hochstmogliches MaR an Flexibilitat in der Produktion. Besonders bei standig wechselnden
Aufgaben, etwa in der Lohngalvanik, sind starre Taktsteuerungen eine Produktionsbremse, aber auch in An-

lagen mit relativ feststehenden Technologien entpuppen sich starre Programme oft als teure Losung.
Mit eroGAL kann jede beliebige, mit eroDAT erstellte oder modifizierte Technologie verarbeitet und optimiert
werden.
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RELIBEIT =l8i=ll In der Praxis erfolgt die Warenaufgabe an den
Optionen  Netzwerk 7
warentriger P —— o Fertigstellung: Beladestationen mit Hilfe von Bedienterminals
18 03937 19062003 164413 1906200311701« bzw. Identifikationssystemen (z.B.: Barcode,
17 003997 19.06.2003 16:50:19 19.06.2003 18:23:20 . . .
19 101013 19.06.2002 16:53:45  19.06.2003 18:29:56 |ndUkt|V, MlkrOWGHE, ...) oder direkt am An-
13 003337 19.06.2003 16:02:17 13.06.2003 18:41:42
20 000412 19.06.2003 17:07:08 19.06.2003 18:46:50 Iag en- PC .
: ne pemmrEs pxamo Der Anlagenbediener ordnet dem Warentrager
23 000503 19.06.2003 17:39:.07 19.08.2003 19:57:10 zZum Aufgabezeltpunkt e|nem Auftrag und e|ne
24 101019 19.06.2003 17:47:53 19.06.2003 19:14:47 _I
2 000412 19062003 17:57.03  19.08.2003 13:2051 Technologie zu. Die Technologie muss im
25 1mog 19.06.2003 17:02:21 19.06.2003 19:28:03 X )
z 101019 1906003180702 1906200913317 | Technologiestamm vorhanden sein. Der Auf-
trag kann von einer lUbergeordneten Auftrags-
,’_ 1~ ’\\ bearbeitung lbernommen oder frei definiert
WT-Nr. Artikelnumm: whikellis| Auftrags r Werden'
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Aktikelbez. eroTEST2 gienr. nicht vorhanden, WT-Nummer doppelt,
X Stomieren L . i
repeg i Optimierung lauft, WT wird geholt, ...)
Zeichnung
Gestell

v SchnellHeben v Schnell Senken  WB-Geschw. |50 &

Prozessstufe Expo-zeit IVal. IAbllqu IEIHhEIq Kenrwert |Kenn\.| ;I

2E P2 - Dekapierung fiir sau B0 120 5 ek, 0 W

28 P9 - Zink sauer 575 120 10 sek. | 350 A

35 P13 -Vartauchen 30 30 5 sek. |0 W

36 P17 -Zink alkalisch 300 10 sek. 380 W |

44 F19 - Aufhellung 30 a0 5 sek. |0 W @ Pause |
4E FliezsSplilel 3 =] a ek, 0 W

47 P21 - Dickschichtpassivi| 90 =) a sek, 0 W j

Uber ein Kommunikationsmodul (Ethernet oder
serielle Schnittstelle) erfolgt der Datenaus-
tausch mit der Steuerung der Anlage.



eroVIS-ProX - Prozessvisualisierung fiir die Verfahrenstechnik

Uber die Prozessvisualisierungssoftware eroVIS-ProX sind alle wichtigen Informationen zum Anlagenzustand
jederzeit verfugbar. Ob Informationen zu einzelnen Warentragern, Zustinde der Verfahrenspositionen, Ereig-
nisprotokoll oder Statistikfunktionen - alle Zustinde, die die Steuerung verarbeitet, kénnen am Bildschirm
nachvollzogen werden.
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Storungsprotokoll - Kurziibersicht
Zeit Kategorie Fehlertext -~

13 0z 7003 21:43:10 Tramsport (B} UT verloren an  TWl
15 0z 2003 21:43:13 Transport (B} Endezeitfehler TWL :1,

Es kénnen verteilte Anwendungen erstellt werden, wobei der Datenaustausch lber Netzwerke oder Datenfern-
Ubertragung erfolgt. Mehrere Visualisierungsterminals pro Anlage kdnnen problemlos betrieben werden.

Die Zugriffskontrolle erfolgt auch hier liber das libergeordnete Zugangsberechtigungsmodul eroPWD.
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\ iber ProfiBus_DP,
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Konfigurationsbeispiel einer Anlagensteuerung



