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Wichtige Services zur Gewdhrleistung einer zuverlGssigen Performance

Herzlichen Glickwunsch zu Ihrer Wahl der Qualitdt und Prézision von METTLER TOLEDO. Der
ordnungsgemdsse Gebrauch Ihres neuen Gerdts gemdss dieses Handbuchs sowie die regelmapige
Kalibrierung und Wartung durch unser im Werk geschultes Servicefeam gewdhrleisten den zuverldssigen und
genauen Befrieb und schitzen somit Ihre Investition. Setzen Sie sich mif uns in Verbindung, wenn Sie an
einem Service-Vertrag interessiert sind, der genau auf Ihre Anforderungen und Ihr Budget zugeschnitten ist.
Weitere Informationen erhalten Sie unter www.mf.com/service.

Zur Optimierung des Nutzens, den Sie aus Ihrer Investition ziehen, sind mehrere wichtige Schritte erforderlich:

1.

Registrierung des Produkis: Wir laden Sie dazu ein, Ihr Produkt unfer www.mt.com/productregistration zu
registrieren, damit wir Sie iber Verbesserungen, Updates und wichtige Mitfeilungen bezglich Ihres
Produkts informieren kdnnen.

Kontaktaufnahme mit METTLER TOLEDO zwecks Service: Der Wert einer Messung steht im direkten
Verhdltnis zu ihrer Genauigkeit — eine nicht den Spezifikationen entsprechende Waage kann zu
Qualitdtsminderungen, geringeren Gewinnen und einem hoheren Haftbarkeitsrisiko fihren. Fristgerechte
Serviceleistungen von METTLER TOLEDO stellen die Genauigkeit sicher, reduzieren Ausfallzeiten und
verldingern die Ger&telebensdauer.

a.

Installation, Konfiguration, Infegration und Schulung: Unsere Serviceverireter sind vom Werk
geschulte Experten fur Wdgeausristungen. Wir stellen sicher, dass Ihre Wagegerdte auf
kostengunstige und fermingerechte Weise flir den Einsatz in der Produktionsumgebung bereit
gemacht werden und dass das Bedienungspersonal so geschulf wird, dass ein Erfolg gewdhrleistet
ist.

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

. Periodische Kalibrierungswartung: Ein Kalibrierungsserviceverirag bildet die Grundlage fr 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 Bedirfnisse
und |hr Budget mapgeschneidert werden kénnen.

. GWP®-Verifizierung: Ein risikobasierter Ansatz zur Verwaltung von Wdagegerdten erméglicht die

Steuerung und Verbesserung des gesamfen Messprozesses, um eine reproduzierbare Produkiqualitdf
zu gewdhrleisten und Prozesskosten zu minimieren. GWP (Gute Wdgepraxis) ist der
wissenschaftliche Standard fir das effiziente Lebenszyklusmanagement von Wdgegerdfen und liefert
eindeutige Antworten zur Spezifizierung, Kalibrierung und Genauigkeit der Wdgegerdte unabhdngig
vom Hersteller oder von der Marke.


http://www.mt.com/service
http://www.mt.com/productregistration

© METTLER TOLEDO 2018

Dieses Handbuch darf ohne die ausdrickliche schrifiliche Genehmigung von METTLER TOLEDO
weder ganz noch feilweise in irgendeiner Form oder durch irgendwelche Mittel, seien es
elekironische oder mechanische Methoden, einschlieBlich Fotokopieren und Aufzeichnen, fir
irgendwelche Zwecke reproduziert oder tberfragen werden.

Durch die US-Regierung eingeschrankte Rechte: Diese Dokumentation wird mit eingeschrdnkien
Rechten bereitgestellt.

Copyright 2018 METTLER TOLEDO. Diese Dokumentation enthdlt eigentumsrechtlich geschiitzte
Informationen von METTLER TOLEDO. Sie darf ohne die ausdrtickliche schriffliche Genehmigung
von METTLER TOLEDO nicht ganz oder teilweise kopiert werden.

COPYRIGHT

METTLER TOLEDQ® ist eine eingefragene Marke von Meftler-Toledo, LLC. Alle anderen Marken- oder
Produktbezeichnungen sind Marken bzw. eingetragene Marken ihrer jeweiligen Firmen.

METTLER TOLEDO BEHALT SICH DAS RECHT VOR, VERBESSERUNGEN ODER ANDERUNGEN
OHNE VORHERIGE ANKUNDIGUNG VORZUNEHMEN.

WICHTIGER HINWEIS:

Aufgrund von Anderungen an der Datenbankstruktur sind nur dltere Versionen von BatchTool 780
mit dlterer IND780batch-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

FCC-Mitteilung
Dieses Gerdt entspricht Abschnitt 15 der FCC-Vorschriften und den Funkentstéranforderungen des
kanadischen Kommunikationsministeriums. Sein Betrieb unterliegt folgenden Bedingungen: (1)
Dieses Gerdt darf keine Funkstorungen verursachen und (2) das Gerdt muss in der Lage sein, alle
empfangenen Funkstorungen zu tolerieren, einschlieBlich solcher Stérungen, die u. U. den Betrieb
negativ beeinflussen.
Dieses Gerdf wurde geprift und liegt gemdB Abschnitt 156 der FCC-Vorschriften innerhalb der
Grenzwerte flr ein digitales Gerdt der Klasse A. Diese Grenzwerte gewdhrleisten den Schutz vor
Funkstorungen, wenn das Gerdt in einer gewerblichen Umgebung betrieben wird. Dieses Gerat
erzeugt, verwendet und kann Hochfrequenzenergie abstrahlen. Die unsachgemdBe Installation und
Verwendung kann zu Stérungen des Funkverkehrs fiihren. Das Betreiben dieses Gerdts in einem
Wohngebiet flhrt wahr scheinlich zu Funkstérungen, wobei der Benutzer auf eigene Kosten
entsprechende MaBnahmen zur Behebung der Stérung ergreifen muss.

B Die Konformitdtserkldrung finden Sie unter
http://glo.mt.com/global/en/home/search/compliance.html/compliance/.



http://glo.mt.com/global/en/home/search/compliance.html/compliance/

Anforderungen der sicheren Entsorgung

In Ubereinstimmung mit der europdischen Richtlinie 2012/19/EC zu Elekirik- und
Elektronikabféllen (WEEE) darf dieses Gerdt nicht im Hausmdll entsorgt werden. Dies gilt
auch je nach spezifischen Anforderungen fir Ldnder auBerhalb der EU.

Entsorgen Sie dieses Produkt bitte gemaR den orflichen Vorschriften an der Sammelstelle,
die flr elekirische und elekironische Gerdfe vorgegeben ist.

Falls Sie irgendwelche Fragen haben, wenden Sie sich bitfe an die zustindige Behdrde oder
den Hdndler, von dem Sie dieses Gerdt erworben haben.

Sollte dieses Gerdt an andere Parteien weitergegeben werden (fir den privaten oder
kommerziellen Gebrauch), muss der Inhalt dieser Vorschrift ebenfalls weitergeleitet werden.

Vielen Dank fur lhren Beitrag zum Umwelfschutz.
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1.1.

Einleitung

Uberblick

Herzlichen Glickwunsch und vielen Dank dafir, dass Sie das IND780batch-Terminal als Loésung
fur Ihre Chargensteuerungsanwendung gewdhlf haben. METTLER TOLEDO gilt im Bereich
Chargenprodukte schon lange als Wegbereiter, und das IND780batch-Terminal ist der ndchste
Schritt in Richtung forfgeschrittene Chargensteuerungsliosungen. Batch-780 ist ein erweiterfes
Anwendungspaket fur das IND780-Terminal, das ausschlieBlich fir Anwendungen entwickelt
wurden, bei denen folgende Voraussefzungen erfullf sein mussen:

¢ Unabhdngiger Befrieb ohne PLC-Konnekfivitdt
o Eine flexible, benutzerdefinierfe Sequenz
e Simultanes, automatisches Rezeptieren auf mehreren Waagen

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

e Speichern von mehreren Rezepten
o Einfache Bedienersicherheit, Ablauf- und Nachverfolgung sowie Berichfsfunktionen.
o Konformitdt mit dem SP88-Chargenstandard

e Mdglichkeit der Verwendung einer Durchflussmesser-Optionsplatine zur Steuerung eines
Durchflussmessers oder anderer Impulsausgabegeréte als Bestandteil eines Chargenrezeptes.

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

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

WICHTIGER HINWEIS
Aufgrund von Anderungen an der Datenbankstruktur sind nur dltere Versionen von BatchTool 780
mit dlterer 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

64087388 | 03 | 06/2021

E Hinweis: Informatfionen 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.
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1.2. Terminologie

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

o 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.

e  Baich-780 bezieht sich auf die Chargenanwendung (Software und Firmware), die fur das
Zusammenwirken mit dem IND780-Hardwareferminal entwickelt wurde.

e IND780batch bezieht sich auf die Kombination des IND780-Hardwareterminals mit der Batch-780-
Software- und Firmware-Anwendung.

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

1.3. Automatisches Rezeptieren

1.3.1. Was ist automatisches Rezeptieren?

Laut Definition im ISA SP88-Standard ist das ,Batching” (automatisches Rezeptieren) ein Prozess,
der zur Produktion von begrenzten Materialmengen fiihrt, indem man bestimmfe Mengen von
Eingangsmaterialien Uber einen begrenzten Zeitraum mithilfe von einem oder mehreren Gerdten
einem geordnefen Safz von Verarbeitungsschritten zufhrt.

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

1.3.2. Rezepte

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

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

e Wasser, Zucker, Mehl und Eier

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

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

Als Letztes muss man die Reihenfolge festlegen, in der die Maferialien der Mischschissel
hinzugefugt werden, welche Akfionen auszufihren sind, sobald sich die Materialien in der Schissel
befinden, und die Prozesse, die durchgeflihrt werden mussen, nachdem das Mischen
abgeschlossen ist.

Diese Informationen stellen in ihrer Gesamtheit ein Rezept dar.

1-2 METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch 64087388 | 03 | 06/2021
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Leistungsmerkmale des IND780batch-
Terminals

Als von Experfen konstruierte Chargensteuerungslosung ist jedes IND780batch-Terminal vollstdndig
konfigurierbar, dokumentiert, wird komplett unterstifzt und global eingesetzt. Je nach den fir die
Anwendung gewdhlten Optionen kombiniert das Chargenterminal leistungsstarke
Zuflihrungssteuerungsalgorithmen mit besten Prakfiken in der Materialzufiihrung, u. a.:

e Zufuhrungsalgorithmus ,Nur Nachlauf”

e Speicherung von 1.000 Steuerrezepten mit jeweils bis zu jeweils 99 Phasenschritten
o Befehlszustdnde (Stafus, Fehlerbehandlung)

e Maferialzufihrungszusttinde (Status, Fehlerbehandlung, Uberlauf)

o Steueralgorithmus ,Ausschditten u. Leeren”

e Materialzuflihrungstypen Gain-in-Weight, Loss-in-Weight, Hinzufligen von Hand und
Materialentladung

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

e Optionaler fortgeschrittener Q.iMPACT-Materialzuflihrungs-Steuerungsalgorithmus fur eine
verbesserte Materialzufihrungsgeschwindigkeit und Genauigkeit (pradikfiver, adaptiver
Steuerungsalgorithmus K1 oder K2)

¢ Charge kann angehalten, geparkt oder abgebrochen werden

o Das Dienstprogramm zum Konvertieren von Chargen eliminiert Abfall durch Neuberechnen oder
Wiederverwenden einer vorhandenen, unvollstdndigen Charge

e Mehrere Betriebsmodi — manuell, halbautomatisch und automatisch

o \Verbesserte Zufuhrungssteuerung mit zwei Geschwindigkeiten

o Automatischer Tippbetrieb — im Tippbetrieb zum Toleranzwert, im Tippbetrieb zum Zielwert
o Wiederherstellung nach Stromausfall

e Toleranzprufung

o Druckfunkfion fir die Zusammenfassung am Chargenende und benufzerdefinierte
Druckmeldungen

e Zustandsprifungen vor der Zufihrung — stabile Waage, Behdltertberlauf
e Prufung nach der Zuflihrung und Bericht zur Gewdhrleistung genauer und zuverldssiger Daten
e Durchflussalarm-Management

e Unferstifzung von bis zu 40/56 diskreten Ein- und Ausgdngen gewdhrleistet Flexibilitdt im
Systemdesign

o Abflusszeit-Management

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch 1-3



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

¢ Nullpunktverschiebung-Management im Instrument
e (Gegenprobenwartung am Instrument

¢ Management abnormer Situationen

e Unferstifzung fiir bis zu 999 Materialwege

e Zumutbarkeitsprifung

1.5. Leistungsmerkmale von BatchTool 780

o Intuitive Baumstruktur fur einen leichten Zugang zu allen Konfigurationsbildschirmen
e Systemkomponenten sind logisch aufgebaut und entsprechen der System-Setupsequenz

o Einfache Erstellungs- und Bearbeitungsfunktionen flr Benutzer; Terminal-, GerGte-, Rezept- und
Auftrags-Setup mit einfachen und erweiterten Optionen, die Uiber Registerkarfen aufgerufen
werden kénnen

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

o Exportieren und Importieren aller Systemkonfigurationsdaten per .csv-Datei

e Lesen von Rezepten von IND780batfch-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

e Umfassender Berichtesatz, einschlieBlich Chargenverlaufsdaten und Auftragsliste mit
statistischen Berichten flir Geréte, Materialien und Rezepte

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

1.6. Inspektion und Prifliste fur Inhalt

Uberpriifen 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 Behdlter
nicht beschddigt ist, nehmen Sie das IND780batch-Terminal aus der Schufzpackung heraus;
achten Sie darauf, wie es verpackt war und inspizieren Sie alle Komponenten auf Schdden.

Wenn das Terminal wieder verschickt werden muss, sollte am besten der Originalversandkarton
verwendet werden. Das IND780-Terminal muss richtig verpackt werden, um einen sicheren
Transport zu gewdhrleisten.
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1.7.

1.7.1.
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Im Lieferumfang sollten folgende Teile enthalten sein:

IND780batch-Terminal = IND780batch-Dokumentations-CD

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

IND780batch-Terminal

Versionen

Das IND780batch kann in drei Versionen erworben werden:

e als IND780-Terminal flr den Schalttafeleinbau
e als fisch-/wandmontiertes IND780-Terminal fur raue Umgebungen nach Schufzart IPGOK

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

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

Abbildung 1-1: IND780batch-Terminal in einem Gehduse fiir raue Umgebungen
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1.7.2.

1.7.2.1.

Erstellen eines IND780batch-Terminals

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

Hardware-
Sicherheitsschllssel

P
oot R

Abbildung 1-2: IND780-Hardware-Schliisselaufnahme auf Hauptplatine
Zum Erstellen eines IND780batch-Terminals gibt es zwei Methoden:

o Die Bafch-780-Anwendung kann mit einem neuen IND780-Terminal erworben werden, das
bereits im Werk installiert, getestet und beschriftet wurde.

e Der Hardware-Sicherheitsschltissel 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 duBeren Erscheinung keinerlei Unterschiede.

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. Dricken Sie am Waagenansichtsbildschirm (Abbildung 1-3) auf den Softkey
INFORMATIONSABRUF }D (in der Regel in der zweiten Softkey-Zeile).

[F=172.18.54.85 02/Mow2010 11:17

)

>0< kg BIG

I3

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

2. Der Bildschirm ,Informationen abrufen” wird eingeblendet.
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IP=172.18.54.95 02/Mow2010 11:18
Recall Information

IP Address 172.18.54.85

NIAali [ M| D

Abbildung 1-4: Systembildschirm ,Informationen abrufen”

Driicken Sie auf den Softkey INFORMATIONEN 1

4. Navigieren Sie mit der ABWARTS-Pfeiltaste nach unten. In der ID-Spalte des
Informationsbildschirms erscheint eine der folgenden Meldungen, die anzeigt, dass es sich um
ein IND780batfch-Terminal handelt:

o 780Bat+xQi (wobei x die Anzahl der PAC-Lizenzen anzeigt, ndmlich 1 bis 4)
1.7.2.2. 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 1-13. Nachdem das IND780 in ein IND780batch
umgewandelt wurde, werden nur die in der Liste aufgeflihrten Optionsplatinen von der Bafch-780-
Anwendung erkannt.

B Hinweis: Beim Hochristen eines IND780-Standardterminals mit der Batch 780-Anwendung
bestatigen 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-NTr.
64056477 von METTLER TOLEDO.

Die entsprechenden Steckplatzpositionen in einem IND780batch-Terminal entnehmen Sie auBerdem
Abbildung 1-5.
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1.8.

Modellkennzeichnung

Die IND780batch-Modellnummer befindet sich zusammen mit der Seriennummer auf dem
Datenschild auf der Rlckseite des Terminals. Zur Verifizierung des bestellfen Terminals siehe

Abbildung 1-5.

B Insgesamt kdnnen 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

Steckplatz 2
Steckplatz 3

Steckplatz 4

Steckplatz 5

Steckplatz 6

— PLC-Schnittsfelle

Anwendungssoftware

— Software-Module

— Netzkabel, Stecker
Region/SprachefZiechensafz

A [oo]

[(8]v] [ foJoJofaTe] [ofo]o]

0 — Keine

0 — Keine

— 4 — IDNet, DigiNet-Kanal
6 — POWERCELL PDX**
F — Durchflussmesser*

| J - Farbanzeig fir raue Umgebungen
R — Schalttafeleinbau, Farbanzeige

0 — Kein Nefzkabel (nur fir Schalttafeleinbau)
A - 120 VAC, U.S.-Stecker
— B - 230 VAC, Schuko-Stecker
C — 240 VAC, GB-Stecker
0 - Manuell
1 — Manuell, mit TaskExpert
A — Auto Nur Nachlauf, mit TaskExpert
— B - Auto Q.i 1-Kanal-Lizenz, mit TaskExpert
C - Auto Q.i 2-Kanal-Lizenz, mit TaskExpert
D — Aufo Q.i 3-Kanal-Lizenz, mif TaskExpert
E - Auto Q.1 4-Kanal-Lizenz, mit TaskExpert
B — Chargenanwendung
0 - Keine ausgangsoption
B — ALLEN-BRADLEY™ RIO-Schnitistelle (Eingestell im Januar 2021)
C — ControlNet™
' D - DeviceNet™
E — EtherNet / IP™ und Modbus TCP-Schnitstelle
R — PROFIBUS™ DP-Schnittstelle (schalffafeleinbau, vertikale Stiffleiste)
P — PROFIBUS™ DP-Schnittstelle (rau Umgebungen, horizontale Stiffleiste)

0 - Keine
A — Serielle RS232- oder 422/485-Port*
'— B — LoKaler diskreter I/0 (Relais); 4 Ein / 4 Aus*
C — Lokaler diskreter I/0 (Festkorperrelais); 4 Ein / 4 Aus*
F — Durchflussmesser*

1 — Analog-Wagezellen-Einzelkanal
4 - IDNet, DigiNet-Kanal

6 — POWERCELL PDX**

A — Serielle RS232- oder 422/485-Port*

F — Durchflussmesser*

1 - Analog-Wagezellen-Einzelkanal

* Max 2 pro terminal
** Max 1 pro terminal

Abbildung 1-5: IND780batch-Modellkennzeichnungsnummern
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1.9. Technische Daten zum IND780batch-Terminal

1.9.1. Abmessungen

Die Abmessungen der IND780batch-Terminals flr den Schalttafeleinbau und fur 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 jr 1 - 12,60 [320.0]
026 [6.31H —
— —T
IND780
& OO®
@ Q@QO® =
7
| NN %
i =

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

11.77 [299.0] ‘

M ghllgu

IND780

@O®
@O®
@O®
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©0®@

7.87 (200.0]

00000 =

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-Terminalgehiuses fiir raue Umgebungen, seitliche
Darstellung
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Abbildung 1-9: Abmessungen des IND780batch-Terminalpakets, Vorderseite und seitliche Darstellung
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1.9.2.
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Tabelle mit technischen Daten

Das IND780batch-Terminal weist die in Tabelle 1-1 aufgeflhrten fechnischen Datfen auf.

Tabelle 1-1: Technische Daten zum IND780batch

Technische Daten zum IND780batch

Gehdusetyp

Schalitafeleinbau — Edelstahlvorderplatte

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

Abmessungen (L x B x T)

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

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 Schalttafeleinbau bietet Schutz des
Typs 4x und 12 - vergleichbar mit der Schuizart IP65.

Gehduse fir raue Umgebungen erfiillt 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 gemdR dem National Electrical Code (NEC; US-Elekirovorschrift)
aufgrund brennbarer oder explosiver Umgebungen als explosionsgefdhrdet
eingestuft wurden. Wenden Sie sich an einen befugfen Vertreter von METTLER
TOLEDO, wenn Sie Informationen Uber Anwendungen in explosionsgefahrdeten
Bereichen bendfigen.

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
Wechselstromanschlisse 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 erfullt werden. Siehe Dokument 64063214,
Installationsanleitung fur IND780 Division 2, Zone 2/22.

Display

Grafisches Aktiv-TFT-Farb-LCD mit Hintergrundbeleuchtung, Punkimatrix, 320
x 240 Pixel, und Gewichtsanzeige mit Zeichen bis zu einer Hohe von 34 mm;
alternative Mehrkanalanzeige

Gewichtsanzeige

Anzeigeaufldsung 1.000.000 Zahlungen fir Analog-Wagezellen

Anzeigeaufldsung flr Hochprdzisions-IDNet-Wdgebricken richtet sich nach der
verwendeten Wagebriicke

Anzahl der Waagen

Schnittstelle fur bis zu vier Waagenkandlen plus Summewaage

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch
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1-12

Technische Daten zum IND780batch

Durchflussmesser Bis zu vier Durchflussmeterkandle, fur bis zu vier Gerdite (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 fiir CTPZ (Léschen, Tara,
Drucken, Null), SICS (die meisten Befehle der Stufe O und Stufe 1)

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

Zulassungen

MaBe und Gewichteists
USA: NTEP CoC # 06-017
Klasse Il, 100.000d
Klasse llI, lIL, 10,000d
Kanada: AM-5592

Klasse II, 100.000d

Klasse IIl 10.000d; Klasse 1IIHD 20.000d

Europa: TC6944
Klasse I, zugelassene Skalenteile von Plaftform abhdngig
Klasse IIl, 1l 10.000e

Explosionsgeftihrdeten Bereichen (IECEx UL 10.0014X)

UL Klasse LIL1Il; Div 2; GP C, D, F, G T4

ATEX Zone 2 - 113G Exic nATic] IIBT4 Ge
Zone 22 - 11 3 D Ex fc IlIC T85°C Dc
-10°C < T amb < +40°C

IECEX Zone 2 - Ex ic nA [ic] IIB T4 Gc
Zone 22 - Ex tc llIC T85°C Dc
-10°C < T amb < +40°C

Zertifikatsnummern

UL - US/Kanada UL E152336

ATEX DEMKO O7ATEX0520819X
IECEX |[ECEx UL 10.0014X
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1.10.

1.10.1.

1.10.2.

1.10.2.1.

1.10.2.2.

1.10.2.3.

1.10.3.
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System-Hardware

Hauptplatine

Die Hauptplatine (PCB) des IND780-Terminals enthdlt Anschldsse fur Mikroprozessor,
Hauptspeicher, Akku, Anwendungsmodulschlissel, Ethernet, USB und serielle Kommunikation
sowie die Montage von Optionsplatinen.

Die Hauptplatine enthdlt die seriellen Anschltisse COM1 und COM2. COM1 bietet eine RS-232-
Kommunikation, wdhrend COM2 die Kommunikation Uber RS-232, RS-422, oder RS-485
unterstitzt. Diese Porfs sind bidirektional und kdnnen fur verschiedene Funktionen konfiguriert
werden, z. B. Anforderungsausgabe, SICS-Hostkommunikation, konfinuierliche Ausgabe, ASCII-
Befehlseingabe (C, T, P, Z), ASCII-Zeicheneingabe, Berichtsausdruck, Drucken von Gesamtsummen
oder Anschluss an ein Remote-ARM100-Modul.

Wigebriicken
Das IND780batch unterstiitzt Analog-, IDNet-, POWERCELL® PDX®- und SICS-Wdgebriicken.

Wadgebricke mit Analog-Wdgezellen

Das IND780batch unterstifzt diesen Waagentyp mit einer Analog-Wagezellenschnittstelle. Das
Terminal kann bis zu sechzehn Analog-Wdgezellen mit 350 Ohm betreiben, wobei bis zu acht
350-Ohm-Wdgezellen tber einen Kanal gesteuert werden.

IDNet™-Wdgebriicke

Das IND780batch unterstitzt sowohl neuere T-Brick-Wdgebriicken mit hoher Prdzision als auch
Gltere ,PIK-Brick”-Wandler tber die IDNet-Waagenschnittstelle. Fir T-Brick-Wdgebriicken stellt diese
Schnittstelle +12 Volt und die Kommunikation bereit, die fur den Befrieb dieses neueren
\Wdgebrickentyps erforderlich sind. AuBerdem stellt der Anschluss zur Unterstiifzung von PIK-Brick-
Wagebrtcken mit hoher Prdzision +30 Volt bereit. Das Kabel der Wdgebriicke bestimmt, welche
Spannung verwendet wird.

POWERCELL® PDX®-Wdgebrlcke

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

Optionen

Fir das IND780 sind folgende zusdtzliche Opfionen erhdltlich. Hier sind nur Optionen aufgefiihrt,
die mit dem IND780batch-Terminal kompatibel sind.

o 4 Waagen- oder Durchflussmesserschnittstellen pro IND780batch (max. 4 pro Terminal)
o PAC-Algorithmen (Predictive Adaptive Control; selbstanpassende, pradiktive Steuerung)
o 2 diskrete I/O-Platinen (Schwachstrom oder Festkdrper) (max. 2 pro Terminal)

o 2 serielle Kommunikationsplatinen (RS-232/RS-422/RS-485) (max. 2 pro Terminal)
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o Befestigungsmittel — Halterungen fur die Wand- und Stativmontage des Gehduses flr raue
Umgebungen

Der Waagenmesskanal, Durchflussmesskanal, sowie die seriellen und diskrefen 1/0-Optionen sind
Uber sechs inferne Optionssteckpl@ize mit dem IND780 verbunden. Es kénnen verschiedene
Optionskombinationen bestellt werden, die fur die Anforderungen der jeweiligen Anwendungslésung
geeignet sind.

1.10.3.1. Durchflussmesser-Schnittstellenplatine

Die Durchflussmesser-Schnittstellenplatine ist eine isolierte Zweikanalplatine flr die Verwendung
von Zdhlern und Durchflussmessern mit dem IND780batch-Terminal. Sie stellt einen
Zielwertvergleich fur den Zahler 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 zdhlen und die Frequenz des Eingangssignals messen. Fir 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 flir den Eingangspegel im Gleichspannungsmodus liegt zwischen
2,5Vund 42 V.

Bei den Ausgdngen handelt es sich um 7407 Open-Collector-Treiber. Jedes Modul stellt 150 mA
bei einer Leistung von 5 V zur Verfligung, um Opto-22- oder dhnliche Gerdte anzutreiben. Bis zu
zwei Durchflussmesser kdnnen an eine Durchflussmesser-Karte angeschlossen werden. Jedes
Termiinal kann an bis zu 4 Durchflussmesser angeschlossen werden.

1.10.3.2. PAC-Algorithmen

Die leistungsstarken PAC-Algorithmen (Predictive Adaptive Control; selbstanpassende, pradiktive
Steuerung) gleichen nattrliche Prozessvariationen automatisch aus und passen die
Materialabschaltwerte dementsprechend an. Die PAC-Algorithmen sind pafentiert und ausschlieBlich
von METTLER TOLEDO zu beziehen. Sie wurden zur Reduzierung von Materialabfillvariationen, zur
Steigerung des Durchsafzes und zur Senkung der Investitionskosten entwickelt. Die Algorithmen
konnen auf Kanalmodule fir Waagengerdte und Durchflussmesser angewendet werden. Die PAC-
Algorithmen werden im IND780batch-Terminal aktiviert, wenn Sie das entsprechende
Softwaremodul zusammen mit dem Q.i-Anwendungsmodul wdhlen.

1.10.3.3. Diskrete Ein- und Ausgdnge
Die diskreten 1/0-Schnittstellenoptionen umfassen interne und Remote-I/0.

Die inferne Version ist mit Schwachstromrelais- oder Festkorperrelais-Ausgdngen erhdltlich. Beide
Typen schalten bis zu 30 Volt Gleich- oder Wechselstrom und bis zu T A Strom. Die Eingdnge sind
Uber einen Schalter als entweder aktiv (zur einfachen Drucktastensteuerung) oder passiv wahlbar
(zum Anschluss an eine SPS oder andere Gerdfe, die Uber eine eigene Stromversorgung fur den 1/0
verfiigen). Jede inferne Platine unterstUtzt vier Eingdnge und vier Ausgdnge.

Der Remote-I/0 wird mit dem ARM100-Remote-Modul unterstiitzt, das Schwachstromausgdnge
bietet. Die Eingéinge auf dem ARM100 sind passiv. Jedes ARM100 unterstiifzt vier Eingéinge und
sechs Ausgénge. Zum Betreiben des ARM100 ist eine externe Stromquelle mit 24-V DC erforderlich.

Es werden insgesamt zwei inferne diskrete 1/0-Platinen (mit jeweils 4 Eingdngen und 4 Ausgdngen)
sowie weitere 32 Eingnge und 48 Ausgdnge in bis zu acht Remofe-I/0-Modulen unterstitzt.
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1.10.3.4. Serielle Kommunikation

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

1.10.3.5. Befestigungsmittel

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

1.11. Optionale Q.iMPACT® Materialtransfer-
Steuerungsstrategie

E Die Q.i-Opfion ist mit den Softwaremodulen B, C, D und E erhdltlich.

1.11.1. Q.iMPACT Probezeitraum

Auch wenn das IND780bafch-System nicht mit aktivierfen Zufihrungsalgorithmen fir K1/K2 Q.i
konfiguriert ist, konnen die Algorithmen flr die ersten 500 Matferialzuflihrungen verwendet werden.
Damit ist es moglich, Materialzufuhrungen, die den standardmdBigen Zuflhrungsalgorithmus ,,Spill
Only* (nur Verschutten) verwenden, mit Zufiihrungen, die Q.iIMPACT einsetfzen, zu vergleichen.

Wenn die Q.i-Zufihrungsalgorithmen eine entscheidende Verbesserung bei Durchsatz und
Prozessgenauigkeit unfer Beweis stellen, kontakfieren Sie bitte Ihren Verkaufsvertreter von METTLER
TOLEDO, um den Hardware-Sicherheitsschltssel zur dauerhaften Aktfivierung von Q.i im Terminal zu
kaufen.

1.11.2. Uberblick

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

o Wie die Q.i-Materialtransfer-Steuerungsstrategie funktioniert
o Die Rolle, die Q.i bei lhrer Prozesssteuerung spielf
e Wann die Q.i-Materialtransfer-Steuerungsstrategie anzuwenden ist

1.11.2.1. Prddikfive Steuerungsalgorithmen

Im Mittelpunkt der Q.iIMPACT-Anwendung stehen patentierte selbstanpassende, pradikfive
Steuerungsalgorithmen (PACs), die fur jedes Material ein mathematisches Modell des
Materialtransferprozesses in Echizeit erstellen. Diese Algorithmen erlernen Prozessvariationen in
jedem akfiven Matferialtransfer und gleichen diese aus — eine Funktion, die als automatische
Einstellung bezeichnet wird. Wahrend des Transfers wird der Zeitpunkf, an dem das Terminal die
Zufiihrung von Material stoppt, kontinuierlich angepasst, da das Terminal die Reaktion des
Zuftihrsystems erlernt und voraussagen kann. Somit kann sich das Sysfem an Anderungen der
Durchflussrate des Materials anpassen, wéhrend der Transfer ablduft.
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Dadurch wird bei der Steuerung des Materialtransfers mit nur einer einzigen Schnellzufiihrung eine
sehr hohe Prdzision erzielt. Jeder Materialtransfer wird als separafe Transaktion behandelt, die dann
eingeleifet wird, wenn das Hostsystem (normalerweise eine SPS oder ein DCS) fur eine bestimmte
\Waagen- oder Durchflussmesserzufiihrung einen Zielwert an das IND780batch-Terminal sendet.
Das Terminal steuert dann das Hinzufligen von Material und sendet nach Abschluss des Transfers
das Ergebnis an das Hostsysftem.

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

1.11.2.2, Materialzufiihrungen

Eine Materialzufihrung ist in einem Chargensteuerungssysftem oder bei einem Fillvorgang ein ganz
grundlegendes und hdufig eingesetztes Verfahren. Um ein Chargenrezept zu vervollstdndigen,
mussen zwei oder mehr Maferialzufihrungsphasen durchgefihrt werden. Bei einem Abflll- oder
Verpackungszyklus gibt es in der Regel eine mehrfach wiederholte Zufihrungsphase.

Der schwierigste und kritischste Teil einer Materialzufihrung findet am Ende einer Phase staft, wenn
die Zufuhrung lauf Rezept, Rezeptur oder Flllvorgang abgeschaltet wird. Prakfisch alle
Unbestdndigkeiten bei der Materialzufihrung sind das Ergebnis ungenauer Abschaltungen; somit
besteht hier der gréBte Bedarf an Prozessverbesserungen.

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

1.12. Beispiele fir IND780batch-Systeme

Chargensysteme kénnen aus mehreren unterschiedlichen Betriebsfunkfionen bestehen. Ein
automatisches System kann Regelventile, Schneckenforderer, Vibrationsforderer, Absperrschieber,
Segmentschieber, Férderbdnder, Zellenradschleusen und Umleitventile enthalten und muss eventuell
Zusatzgerdte wie Mixer, Pumpen, Heizungen und Ruhrer steuern kdnnen. Bei diesen Gerdten ist ein
gewisser Grad an Automatisierung und Steuerung beim Rezeptieren erforderlich, und im
automatischen Modus kann das IND780batch jedes Gerat mithilfe seines konfigurierbaren Ein-
bzw. Ausgangs steuern.

Manuelle Chargensysteme konnen relativ einfach zu bedienen sein, wobei die Zutaten von Hand
hinzugefugt 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 Bafch-780-Design ist.

1.12.1. Automatisches Rezeptiersystem

Abbildung 1-10 zeigt ein automatisches Rezeptiersystem, u. a. ein IND780batch-Terminalpaket.
Dieses System veranschaulicht ein Chargensystem, bei dem flr den Transfer jedes Materials in den
Behdlfer ein Materialtransporiverfeiler eingesefzt wird. AuBerdem bietet es die Moglichkeit, einen
Zufiihrungsmechanismus mit 2 Geschwindigkeiten flr jedes Material vorzusehen (als Ventile fur die
,Schnelle” und die ,feine” Zuflihrung gekennzeichnet). Aus diesem Beispiel ist ersichtlich, dass ein
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Material 3
|
Schnellzufiihrung .
Feinzufiihrung Material b
|
Schnellzufiihrung
Material 2 Feinzufihrung
T - = | = |
Schnellzufiihrung .
Feinzufithrung Material 4
|
) Schnellzufiihrung
MuTe_rluI 1 _— Feinzufiihrung
| =a
Schnellzufiihrung Hinzufligen von
Feinzufiihrung Hand
e | ’ MErmER
) IND780batch
Mixer m ! Terminal
. el r
Waage S B i o

Enfladung von Material

In Lagertank

Betrieber

Abbildung 1-10: Automatisches Rezeptiersystem, sechs Materialien
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von Hand hinzugefligtes Material und insgesamt 6 Materialzufihrungen zu bertcksichtigen sind
(fanf automatische Zuflihrungen zuzlglich ein von Hand hinzugefligtes Material). Darlber hinaus
gibt es einen Mixer, der ein- oder ausgeschaltet werden muss, und ein Entladeventil zum Leeren
des Behdlters, sobald eine Charge abgeschlossen ist.
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1.12.2. Manuelles Rezeptiersystem

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

i Barcode-Scanner
Hinzufdgen von Hand Erleichtert die Ablauf-

Von bis zu 999 ;
Malerialen pro Rezept und Nachverfolgbarkeit

IND780baich-Terminal
fihrt den Bediener durch
das Rezept mithilfe von

Tischwaage
Bildschirmaufforderungen

Abbildung 1-11: Manuell gesteuertes Rezeptiersystem

1.13. Kommunikation mit dem IND780batch-
Terminal

Flr die Kommunikation mit dem IND780batch stehen zwei Methoden zur Verfigung:

o Uber das Bedienfeld des IND780-Terminals
o Mithilfe des BatchTool 780, des PC-basierfen Konfigurationsdienstprogramms

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

Bafch-780-Parameter kdnnen auf dem Vorderfeld des IND780batfch-Terminals angezeigf,
eingerichtet und modifiziert werden. Die Setup-MenUstruktur ist in Abbildung 1-12 dargestellt, wobei
der Zweig Batch-780 erweitert ist.

IP=172.15.54 595 02/Mow2010 14:03
& [
= Recipe Operations
Execution Control
Batch Edit
= Views
Order View
+- Recipe Views
+- System Views
Security
Auto Print & Log
= System List
Equipment Module =

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

1.13.2. PC-Konfigurationstool BatchTool 780

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

e Das Tool muss in Ihren PC geladen werden.

o Der PC muss mit einer standardmdBigen Ethernet-Verbindung ausgestattet sein.

o Die IP-Adresse des IND780batch-Terminals muss bekannt sein.

o Einzelheiten zur Verwendung von BafchTool 780 finden Sie in Abschnitt Il dieses Dokuments.
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1.14.

1.14.1.1.17.

Abbildung 1-13 zeigt ein Beispiel der BatchTool 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
= BH-1 el
e E;:gn;:g:dmdules 1D Description | Master Reci Number Of Batches | Tar
4 5-Operator Hold
= Material Paths Order2 Order2 |Rmpe1 3 1500
| 1-Add Water Order3 Order3 Test Recipe 1 500

2-Add Soap
~3-Dump
4-Add More water
5-Manual Hand add
- B-Add Milk
=1 Recipes
-Recipel
Test Recipe
Orders
Order1
Order2

Order3
History

Abbildung 1-13: BatchTool 780-Schnittstelle, Auftragsseite

Optionale SPS/DCS-Schnittstellen

Die IND780batch-SPS-Schnittstellenoptionen umfassen:

e PROFIBUS® DP

e ControlNet™

o  EtherNet/IP®.

e A-B RIO (Eingestellt im Januar 2021)

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

Defaillierte Hinweise zur Konfigurierung dieser Schnittstellen finden Sie im Technischen Handbuch
zum IND780 und im IND780-SPS-Schnittstellenhandbuch, die auf der Dokumentations-CD fur 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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1.14.1.1.2.

1.14.1.1.3.

1.13.
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ControlNet und EtherNet/IP

Das IND780batfch unterstitzt die ControlNet-Kommunikation oder EtherNet/IP-Schnittstellenoptionen
und die entsprechende Treibersoftware.

Allen-Bradley RIO

E Die Allen Bradley RIO-Schnittstelle wurde im Januar 2021 eingestellt. Die Informationen zur AB-
RIO in diesem Handbuch dienen nur zur Unterstitzung von Glteren Installationen.

Die A-B RIO-Option ermdglicht den Datenaustausch tber eine bidirektionale Kommunikation mithilfe
des Discrete Data Transfer- oder Blockiransfermodus. Das IND780-Terminal initiiert 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
Hochgeschwindigkeifs-Nachrichtenschnittstelle in Echtzeit zwischen dem IND780-Terminal und der
SPS zur Prozesssteuerung. Teilstrich-, Ganzzahl- und Gleitpunkiwerte werden unterstiizt.

Die IND780 A-B RIO-Schnittstelle unterstitzt 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 Abschnitten 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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1.15.1. Kommissionierung

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

1.15.1.1. Allgemeines

Das anféingliche Setup des Rezeptiersystems stlitzt sich gréBtenteils auf die Dokumentation des
IND780-Terminals und auf die Kontrollzeichnung zum Chargensystempaket.

1/0 TesT

IND780-
Benutzerhandbuch

IND780-
Benutzerhandbuch

Referenzmaterialen
| Chargensystem als
Verfahren 780Batch-Terminal : Paketlosung
S 1 I e - = ——u
10780 1 I =0 1 A ) R
== :
PHYSIKALISCHE o I
INSTALLATION -1 I
IND780- '
Installationshandbuch :
I Mm‘»':" : : —
| T R
| 12 ==
VERDRAHTUNG I e
| —— &.....
IND780- | B Ry
Installationshandbuch Zeichnung: Xx00xxx
| METTUER TOLEDO
|
WAAGEN- | g:;_no
KONFIGURATION I
U. KALBRIERUNG '
IND780- | IND780-
Benufzerhandbuch : Benutzerhandbuch
|
|
|
|
|
|
I

Abbildung 1-14: Aligemeine Kommissionierung

E Weitere Einzelheiten zur SPS-Schnittstellenkonfiguration finden Sie im SPS-
Schnittstellenhandbuch zum IND780-Terminal.
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1.15.1.2. Chargensystem

Verfahren

1. PHYSIKALISCHES
SYSTEM
KONFIGURIEREN

2. MATERIALEN
UND REZEPTE
KONFIGURIEREN

Projekt u.
Terminal
erstellen

Gerdtemodule
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

BEDIENERGERAT
KONFIGURIEREN

CHARGENSICHERHEIT
KONFIGURIEREN

DRUCKEN UND
BERICHTE
KONFIGURIEREN

IND780batch-
Terminal

Geratemodule
erstellen

Steuerungsmodule
erstellen

IND780batch-
Terminal

und

BafchTool 780
Konfigurationstool

Referenzmaterielen

Kapitel 3

Kapitel 9

Kapitel 9

Kapitel 3

Kapitel 6

IND780batch-Terminal

2

Chargenausdrucke
u. Protokoll
konfigurieren

Verbindung
erstellen

Softkey zuordnung

Kapitel 14

METTLER TOLEDO

IND780

IND780-
Benutzerhandbuch

Abbildung 1-16: Kommissionierung des Chargensystems, Teil 2
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1.15.2.
1.15.2.1.

Betrieb

Material- und Rezeptmanagement

Verfahren

MATERIALEN
KONFIGURIEREN ODER
BEARBEITEN

REZEPTE
KONFIGURIEREN ODER
BEARBEITEN

Materialwege
erstellen oder
bearbeiten

Rezepte
erstellen oder
bearbeiten

Referenzmaterial/en

Kapitel 10

Kapitel 11

Abbildung 1-17: Chargensystembetrieb: Material- und Rezeptmanagement

1.15.2.2. Auftragsmanagement

Verfahren

CHARGENAUFTRAGE
ERSTELLEN

IND780batch-
Terminal

oder

BatchTool 780
Konfigurations-
fool

Referenzmaterial/en

Kapitel 2

Kapitel 12

Abbildung 1-18: Chargensystembetrieb: Auftragsmanagement
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cinleiiung R

1-26

1.15.2.3. Laufzeit

Verfahren Referenzmaterial/en

IND780batch-
Terminal

IND780batch-
Terminal

BERICHTE

BatchTool 780

Konfigurations-
tool

Kapitel 2

Abbildung 1-19: Chargensystembetrieb: Laufzeit
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2.2.

2.3.
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Betrieb

Einleitung

In diesem Kapitel wird die Verwendung des IND780batch vom Standpunkt des Bedieners aus
erlaufert. Das Kapitel befasst sich nicht mit der Gesamflogik eines vollstandigen
Chargenproduktionssystems, sondern konzentriert sich auf die Rolle des IND780batfch-Terminals
im Prozess, u. a. auch auf die Bedieneraktionen und -eingaben sowie die Wiederherstellung nach
Fehlerbedingungen.

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/0-Leistungsmerkmale erhdltlich.

B Nicht alle Leistungsmerkmale und Funktionen sind flr alle Benutzer verflgbar. Viele der in
diesem Kapitel dargestellten Bildschirme kdnnen je nach Konfiguration des Terminals in ihrer
Erscheinung unferschiedlich ausfallen. Ausfuhrliche Informationen tber die Einrichtung des
Zugriffs auf Funktionen 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.
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Waagenfunktionstasten

Grafikanzeige

Zeile der Softkey-Symbole

Numerisches Tastenfeld
einschlieBlich Loéschen-
Taste

MEHR, was auf weitere Zeilen
mit Softkeys hinweist

5 Softkeys

4 Anwendungstasten Navigations- und

Eingabetasten

Taste fur
STARTEN/FORTFAHREN ACHTUNG-

~___ Anzeigelampe

Taste flr

PAUSE/ABBRECHEN
USE/ABBREC NOTSTOPP-Taste

”

Abbildung 2-2: IND780batch-Terminalpaket

METTLER ToLEpg

2.3.1. Sicherheit

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

Bediener \orgesetzter Wartung Administrator
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2.3.2. 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 Rezepfibersicht 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 Batch-780-
Anwendung eigen. Sie erscheinen in Setup unter Terminal > Softkeys in der Softkey-Liste und
kénnen so eingestellt werden, dass sie auf dem IND780batch-Wdage- (Home-)Bildschirm in den
Softkey-Zeilen erscheinen. Der dritte Softkey (Kennwort dndern) wird angezeigt, wenn der Anmelde-
Softkey gedruckt und der Anmeldebildschirm eingeblendet wird.

Tabelle 2-2: Softkeys fiir den Benutzerzugriff

Symbol Name

Anmelden

Abmelden

U

Kennwort éindern

Tabelle 2-3: Rezept- und Auftrags-Softkeys

Symbol Name Funktion/en
)EE TABELLE ANZEIGEN Qﬁne’r den B|Idsc"h|rm zurTongIensuqhe, auf dem )
== Filterparameter flir Suchoperationen eingegeben werden konnen.
Startet am Bildschirm zur Tabellensuche die Tabellensuche,
m SUCHE wendet die auf dem Bildschirm gewdihlten Filter an und offnet

die Liste der Suchergebnisse.

CHARGENINFORMATIONEN

Zeigt den Bildschirm Chargeninformationen an, in dem die
Schleifenausfiihrung, Anzahl der Chargen und
Neuskalierungsbetréige 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 zuriick, ohne die Anderungen
Zu speichern.

OK

Bestatigt die auf dem akfuellen Bildschirm vorgenommenen
Anderungen.
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2-4

Symbol Name Funktion/en

N BEENDEN Beendet den akfuellen Bildschirm.
;L AUTOM. BILDLAUF Steuert den Bildlauf durch die Rezeptlistenansicht. Wenn der
== manuelle Bildlauf gewdhlt wird, erscheint der Softkey
BEARBEITEN, auf dem der Benutzer den Hauptparameter der
Q\ MANUELLER BILDLAUF hervorgehobenen Phase bearbeiten kann.

E == REZEPTDETAIL ANZEIGEN | Zeigt das Rezept als Liste mit Phasen an.

i Zeigt eine detaillierfe Ansicht von Gerdfen, Status usw. der
BH= GERATEDETAIL ANZEIGEN | derzeitig ausgefiihrien Phase an. Die Ansicht ist je nach
Phasentyp verschieden.

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

Offnet fur einen vorhandenen Auftrag den Bildschirm Aufirag
hinzufiigen, sodass Anderungen vorgenommen werden konnen.

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

éy LOSCHEN kﬂ?r?gé auf dem Bildschirm Auftragsansicht den gewdhlten

Tabelle 2-4: Chargensteuerungs-Softkeys

sie fort).

Symbol Name Funktion/en
MODE MODUS ANDERN Zeigt den Bildschirm Rezeptvorgang an.
AUTOMATISCH
HALBAUTOMATISCH Wird ouf dem Bildschirm Rezeptvorgang angezeigt und zur Auswahl
des Betriebsmodus verwendet
MANUELL
AUSFUHRUNG Startet die Chargenausfiihrung flr den derzeitigen Auftrag (bzw. sefzt

AM ENDE HALTEN

um.

Schaltet bei einem Auftrag mit mehreren Chargen die
Chargenausfuhrung zwischen dem Halten am Ende der derzeitigen
Charge und dem Fortsetzen bis zur ndchsten Charge ohne Halfen

PARKEN

Parkt die derzeit ausgeflihrte Charge und speichert den
Chargenzustand fur einen spdteren Abschluss.

A& X a8 i

ABBRECHEN der Auftragsliste.

Bricht die derzeit ausgefihrie Charge ab und léscht den Auftrag aus

r@ STOPPEN/ANHALTEN | Stoppt die derzeit ausgefiihrte Charge und hilf sie an. Hat keine
Auswirkung auf eine angehalfene oder sfillstenende Charge.
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Tabelle 2-5: Softkeys fiir Berichte, Verlaufsdaten und Ablauf- und Nachverfolgungen

Symbol Name Funktion/en
= BERICHTE Zeigt den Bildschirm ,Berichte ausfiihren” an.
C LOSCHEN Ldscht fir die Chargendetails und den Chargentberblick alle
Datensdtze in der Tabelle der Chargenverlaufsdaten.
g DRUCKEN Druc.k’r die gesamte Tabelle tiber die fiir Berichfe eingerichtete
Verbindung.

Offnet den Bildschirm zur Tabellensuche (je nach dem auf dem

Bildschirm ,Berichte ausflinren” gewdhlten Berichistyp —

}]:5)5 TABELLE ANZEIGEN | Chargentberblick, Chargendetails, Auftragsliste, Rezeptliste oder
Aktionsprotokoll), auf dem Filterparameter fur Suchoperationen

eingegeben werden kénnen.

Startet auf dem Bildschirm zur Tabellensuche die Tabellensuche,
m SUCHE 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-Gerdtemodule und vier Bediener-Gerdfemodule angezeigt werden.

Tabelle 2-6: Symbole fiir den Status der Geréitemodule

Symbol Erklérung
Gerdtemodultypen
I Waagen-Gerétemodul (EM) mit GerGternodul-Nummer
. Bediener-Gerdtemodul (EM) mit Gerétemodul-Nummer

Farbcode fiir den Gerdtemodul-Status

I e Bereit oder Stillstand

B, @ | Louft, OK

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

K @ Fehler

Betriebsmodi

Das IND780batch-System verfligt Gber drei Befriebsmodi — automatisch, halbautomatisch und
manuell.

Im automatischen Modus Iduft der Aufirag, je nachdem, wie das Rezept konfiguriert

wurde, nach dem Start bis zum Abschluss, oder er [duft kontinuierlich in einer Schleife,
ohne dass der Benutzer eingreifen muss.
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Im halbautomatischen Modus wird der Benufzer am Ende jeder Phase im Rezept dazu
1] aufgefordert, zur nachsten Phase vorzuricken. Dieser Modus wird in der Regel nur flr
Testzwecke benutzt, um sicherzustellen, dass ein Rezept richtig funkfioniert.

ﬁ Im manuellen Modus kann der Benutzer einen beliebigen Schrift im Rezept in beliebiger
Reihenfolge wdhlen und ausfihren.

24.1. Vertikale und horizontale Kampagnen

Falls das Rezepfiersystem entsprechend konfiguriert ist, kann zwischen verfikalen und horizontalen

Kampagnen gewdhlt werden.

Eine vertikale Kampagne flhrt ein Rezept forflaufend aus, sodass eine Auftragssequenz
einschlieBlich drei Chargen mit jeweils drei Phasen die in Abbildung 2-3 dargestellfe Form

annehmen konnte.

Auftrag ausfiihren

v

v

[

Charge 1
Phase 1

Phase 3

Charge 2
Phase 1

Phase 3

Charge 3
Phase 1

Phase 3

Y

Auftrag
abgeschlossen

Abbildung 2-3: Struktur einer vertikalen Kampagne
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Eine horizontale Kampagne fuhrt dieselbe Charge mehrere Male parallel aus. Jede Phase muss fir
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. Beachten Sie, dass Phasen 2 und 3 als Komponenten eines horizontalen Blocks definiert
wurden (in den gestrichelten Feldern enthalten). Wenn der Ausfiihrungstyp flr den Block auf Alle
Rezepte eingestellt ist, werden die Vorgdnge im Block in jeder Charge durchgefhrt, bevor sie in der
ndchsten Charge ausgefuhrt werden. Wenn der Ausflhrungstyp auf Nur erstes Rezept eingestellt
wurde, wird der Block wahrend der ersten Charge eines Auftrags mit mehreren Chargen einmal
ausgefinrt.

Charge 1 Charge 2 Charge 3

S Phase2 L Phose3 |

Horizontaler 3
Block i

< Auftrag

\_abgeschlossen ./

Abbildung 2-4: Struktur einer horizontalen Kampagne

2.4.2. Produktionseinheitsverfahren

Ein Produkfionseinheitsverfahren ist ein Vorgdngesatz, der mithilfe einer definierten Gerdfegruppe
ausgefthrt wird. Wdhrend des Rezeptierprozesses kdnnen mehrere Produktionseinheitsverfahren
parallel durchgeflhrt werden. Jedes Produktionseinheitsverfahren muss eindeutige Gerdte
verwenden. Beispielsweise kann in zwei parallelen Verfahren nicht dieselbe \Waage benutzt werden.

In IND780bafch-Systemen tbernimmt die Waage zusammen mit den dazugehdrigen
Materialwegen und sonstigen Ausgdngen die Rolle der Einheit.

Wird einem Rezept ein Produkfionseinheitsverfahren hinzugeftigt, wird auBerdem ein zusdtzlicher
Schrift Verfahren beenden erstellt. Zusdtzliche Produktionseinheitsverfahren, die vor dem Schrift
Verfahren beenden erstellt wurden, werden parallel ausgefihrt. Das Rezept rickt erst dann zum
ndchsten Schritt vor, wenn jeder parallele Prozess des Produktionseinheitsverfahrens
abgeschlossen wurde.
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2.5.

2.5.1.
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[Rezeptschritt]

v

v

Produktionseinheits-
verfahren A

Material 1 auf
Waage 1
hinzufiigen

Material 2 auf

Produktionseinheits-
verfahren B

Material 3 auf
Waage 2
hinzufiigen

Material 1 auf

Waage 1 Waage 2
hinzufiigen hinzufiigen
Mischen Erwiirmen
Mischen
Ausschiitten und
Losren Ausschiitten und
Leeren
Verfahren
hegndan Verfahren
l beenden

T
Beide Produktionseinheitsverfahren
abgeschlossen

[Rezept wird fortgesetzt]

Abbildung 2-5: Beispiel eines Produktionseinheitsverfahrens

Betriebsphasen

Standardbildschirm

Wenn dem IND780batch-Terminal Strom zugeflhrt wird, zeigt die Schnittstelle standardmdaRig den
Bildschirm Auftragsansicht an (Abbildung 2-6). Dieser Bildschirm zeigt eine Liste aller
unvollsténdigen und anhdngigen Auftréige an. Der Inhalt dieses Bildschirms wird in Setup unter
Batch-780 > Ansichten > Auftragsansicht konfiguriert.

E Durch Driicken auf die Anwendungstaste AT = kdnnen Sie jederzeit auf den Bildschirm
LAuftragsansicht” zugreifen.
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IP=172.18.54.95 26/0ct/2010 13:41
Order View

Order ID|Order Desc [Recipe Mame |Status

D Yes MORE

Abbildung 2-6: Bildschirm , Auftragsansicht”

Von diesem Bildschirm aus ist je nach Systemstatus Folgendes maéglich:

Anzeigen aller anhdngigen Auftréige
Suche nach vorhandenen Auftréigen
Erstellen eines neuen Auftrags
Loschen eines Auftrags

Starten, Anhalten, Parken oder Abbrechen einer Charge

2.5.2. 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 driicken Sie auf den Softkey SETUP =>(!>, um auf die
Konfigurationsmen(s des Terminals zuzugreifen. Abbildung 2-7 zeigt den Bildschirm mit den
konfigurierten Softkeys Anmelden, Abmelden und Berichfe.
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IP=172.15.55.20 16/Mar2011 1354
=0= =Mk BIG Scale 1
O | | O O
== kag BiG Scale 2

0l i

21PN

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

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch 2-9



2.6. Vorbereitung auf die Ausfuhrung eines Auftrags

2.6.1. Vor der Ausfiihrung eines Auftrags

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

e Ein Steuerrezept muss vorhanden sein.

o Jedes vom gewdhlten Rezept zur Ausfiihrung einer Charge benutzte Gerdt muss online sein und
fehlerfrei arbeiten (Abbildung 2-8).

IP=172.18.54.112 09/F eb/2011 10:45
lessage
D00e: Aborted
(Batch Order=1

Control Recipe=~Auto0000400001 1M
ERROR - Instrument Malfunction)

(4 lPress EMTER to continue

| & | &2 |

Abbildung 2-8: Auftragspriifung: Geriitefehlermeldung

o Die benutzten GefGiBe missen die abzugebenden Materialmengen aufnehmen kdnnen
(Abbildung 2-9).

HE S o A B = %
IP=172.13.54.112 16/Feb/2011 14:21

Order Yiew

Status

Secaling Out Of Range

Press EMTER to continue

|
IE MORE

Abbildung 2-9: Auftragspriifung: Kapazittitsfehlermeldung

2.6.2. Definieren eines Auftrags
26.2.1. Anfangliches Setup und Rezeptauswahl

Driicken Sie auf den Softkey NEU [ ], um auf den Bildschirm Auftrag hinzuftigen zuzugreifen. Von
hier aus kann die Charge neu skaliert (Gber den Bildschirm ,Chargeninformationen” @) und
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konvertiert werden (Uber den Bildschirm ,Charge konvert” Uj). Auf dem zweiten Bildschirm, den

man durch einen Bildlauf nach unfen aufruft, kann der Auftragstyp auf Einzeln oder Endlos

eingestellt werden. Ein Auffrag des Typs Endlos bleibt im Terminal gespeichert, bis er von einem

Bediener geldscht wird. Diese Funktion ist dann nifzlich, wenn jeden Tag dasselbe Rezept und

dieselbe Anzahl von Chargen ausgefuhrt werden sollen.

64087388 | 03 | 06/2021

IP=172.18.55.42 O8/Feb/2012 11:42
Add Order

Order 1D -
Crrder Description |:|

Recipe Description

Target
#of Batches 1 “erical E
SIFEgl™
IP=172.18.55.42 03/Febf2012 11:48

Add Order

Order Line 1 |:|

Order Line 2

e | | [ Wl

Abbildung 2-10: Bildschirm ,Auftrag hinzufiigen”
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2-12

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

IP=172.18.54.110 27/0ct/2010 09:27
Add Order

Crder Description |:|

Recipe Description

Target
# of Batches 1 “erical
ABCDEF | oHUK | Lmnop | arsTU | wwievz
| (Esc) | | @srs | #e2 |V
abcdef | ghijk | Imnop | grstu | WAYT
EIREREAL

Abbildung 2-11: Alphabetische Tastensiitze fiir die Dateneingabe

Verwenden Sie den verknlpften Softkey bzw. die Anwendungstaste, um den erforderlichen
Zeichensatz anzuzeigen. Dricken Sie dann auf einen Softkey bzw. eine Anwendungstaste, um das
Zeichen einzugeben.

Abbildung 2-12: Alphabetischer Zeichensatz

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

IP=172.15.54.110 27/0ct2010 09:25
Master Recipe Table Search
Search Field 1 Mone El
s FEI |
Search Field 2 |Nnne El
N 6 |
Sort By |Nnne El

N an

Abbildung 2-13: Bildschirm fiir die Rezept-Tabellensuche
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Geben Sie die entsprechenden Werte ein, um die Suche zu filtern, oder driicken Sie ganz einfach auf
den Softkey SUCHE @]3 um alle verfigbaren Steuerrezepte anzuzeigen. Die Steuerrezeptliste wird
angezeigt.

IP=172.15.54.110 27/0ct/2010 09:30
Master Recipe List

1D Description|Target Wi. Author

Recipel a00 g Mone

E o

Abbildung 2-14: Suchergebnis: Steuerrezeptliste

2.7. Modifizieren des Rezepts: Chargeninformation

Auf dem Bildschirm Auftrag hinzuf (Abbildung 2-10) — CHARGENINFORMATIONEN und
CHARGE KONVERTGi stehen zwei zusdtzliche Softkeys zur Verfligung. Jeder dieser Softkeys Offnet
einen Konfigurationsbildschirm.

Der Bildschirm Chargeninformationen (Abbildung 2-15) gestattet eine Reihe von Modifikationen am
Auftrag. Das Rezept kann mit einer festgelegfen Hdufigkeit in einer Schleife ausgefihrt und innerhalb
der im Rezept festgelegten Parameter neu skaliert werden. Wenn die Schleifenausfiihrung auf
Endlos eingestellt ist, IGuft die Charge kontinuierlich, bis der Bediener auf den Softkey AM ENDE
HALTEN P driickt. Wenn als Schieifenausfithrung ,Endlos” gewdhit 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 Neuskalierungsparameter oder die Kapazitdt der
vom Rezept verwendeten Gerdte Uberschreitet, besteht der Auftrag die Prifungen vor der Ausflihrung
nicht. Dadurch wird die Charge abgebrochen, bevor sie Gberhaupt gestartet wird, und der Auftrag
wird aus der Auftragsansichtsliste geloscht.
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IP=172.18.55.42 O8/Feb/2012 11:44
Batch Information

# of Batches

Recipe ID Auta Example 500 g
Rescale Amount 110 %
Mew Target 550 g

[Esc]

Abbildung 2-15: Bildschirm ,Chargeninformation”

Wahlen Sie Keine oder Endlos, um festzulegen, ob der Auftrag die Charge mit
einer festgelegten Haufigkeit (die durch den flr die Option Anzahl Chargen
festgelegten Wert bestimmt wird) oder kontinuierlich ausfiihrt, bis der Prozess
angehalten, geparkt oder abgebrochen wird.

Loop

Dieses Feld erscheint, wenn Schleife auf Keine eingestellt ist. Geben Sie an,

Anzahi Chargen wie hdufig der Auftrag das angegebene Rezept ausfiihren soll.

Geben Sie einen Wert fir das Rezeptziel ein; die Komponentenmaterialien des
Rezepts werden dementsprechend neu skaliert. Der Neuskalierungsbetrag

sBlfctlrlcilgenneu kann (in Setup unter Anwendung > Batch-780 > Rezepivorgdnge > Charge
bearbeiten) als Prozentsatz des akfuellen 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 E’}" zu driicken, bevor ein Rezept gewdhlf wurde, wird eine
Fehlermeldung eingeblendet.

IP=172.18.55.42 08/Febf2012 11:48
Add Order
B
Order ID reguired.
Press ENTER to continue
# of Baiches T werical El
e | | [ Wiy

Abbildung 2-16: Fehlermeldung zur fehlenden Rezept-ID

Nachdem der Auftrag vollstdndig definiert wurde, wird der Bildschirm Auftrag hinzufiigen vollstdndig
ausgefllt,
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2.8.

2.9.
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IP=172.18.55.42

Crder (D

COrder Description
Recipe ID
Recipe Description
Target
# of Batches

Add Order

03/Feb/2012 13:50

| -

Auto Example

Automatic Recipe
500 g
1 “erical E

[Esc] | S

[

Lz

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

Modifizieren des Rezepts: Charge konvertieren

Durch Drucken des Softkeys Eii CHARGE KONVERT im Bildschirm ,Auftrag hinzufligen” wird der
Bildschirm Charge konvert gedffnet (siehe Abbildung 2-18).

IF=172.18.55.42

Crder (D

Order Description

Mew Recipe D
Batch ID

Original Recipe 1D

Convert Batch

03/Feb/2012 11:45

Auto-1
Demonstration

Auto Example

[Esc)

E

Abbildung 2-18: Bildschirm ,Charge konvert”

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

AuftrGge.

Rezeptur-Vorgang

Driicken Sie auf OK

, um zum Bildschirm Auftragsansicht zu navigieren (Abbildung 2-6).

Driicken Sie auf den Softkey MEHR, um den Softkey MODUS ANDERN @ anzuzeigen. Dricken Sie
auf MODUS ANDERN, um auf den Bildschirm Rezepivorgang zuzugreifen.
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Hier wird der derzeit gewdhlte Modus angezeigt, und die Softkeys flr die zwei anderen Modli
erscheinen. In Abbildung 2-19 ist der aufomatische Modus ausgewdhlt, und die Softkeys flr die
Modi Halbautomatisch 81, und Manuell |l| werden eingeblendet.

IP=172.18.54.110 270ctf2010 09:43
Recipe Operation

Mode

Atormatic

Status

Mo State £ Mot Allocated
Hold At End

Enabled

N & | g |

Abbildung 2-19: Bildschirm ,,Rezeptvorgang”

Der Bildschirm Rezeptvorgang enthdlf die folgenden Elemente:

Zeigt den Befriebsmodus des Rezeptiersystems an.

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

Zeigt an, ob der Aufirag am Ende der akiuellen Charge gehalten oder weiterhin in der
Schleife ausgefuhrt wird.

Um die Funktion Am Ende halten zu aktivieren, greifen Sie auf den Bildschirm

,Rezeptvorgang” zu (Abbildung 2-19) und drlicken Sie auf )‘” Die akiuelle Charge
wird nach Abschluss angehalten, und das System wartet darauf, dass der Bediener den
Aufirag fortsetzt.

Die Ansicht kehrf zum Bildschirm ,Auftragsansicht” zurlck.

Wanhlt den automatischen Modus

Wihlt den halbautomatischen Softkey wird nur fur Modi angezeigt, die derzeit
Modus nicht gewdnhlt sind.

Wahlt den manuellen Modus

Schaltet zwischen Zustdnden um:

Wenn fir Am Ende halten auf dem Bildschirm Rezeptvorgang die Option Deaktiviert
angezeigt wird, fuhrt die Befditigung dieses Softkeys dazu, dass das System die akiuelle
Charge nach ihrer Ausfiihrung hdli.

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

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 ndchsten Charge fortfahren.
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Wenn der Bildschirm Auftragsansicht aufgertfan,wird, nachdem der Auftrag definiert wurde,
erscheint ein zusdtzlicher Softkey LOSCHEN in der mittleren Position.

IP=17218.54 110 27/0ct2010 13:55
Order View

Order ID|Order Desc |Recipe Name |Status

Exprime Recipel

K™
MODE MORE
]2 &

Abbildung 2-20: Auftragsansicht mit Softkey Loschen

Beachten Sie, dass durch Driicken dieses Softkeys der gewdhlte Aufirag ohne weitere Warnung
geltscht wird.

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

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

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

Order ID|Order Desc (Recipe Mame |Status

Exprime Recipei

@ S | woe

Abbildung 2-21: Auftragsansicht, zweite Zeile mit Softkeys

r@ Startet die Ausfihrung der Charge.
}@E Zeigt den Bildschirm ,Auffragssuche” an.

Nachdem der Softkey CHARGE STARTEN gedriickt wurde, erscheinen die Softkeys CHARGE
ANHALTEN und REZEPTDETAILS in der mittleren bzw. vierten Position:

r@ Halt die Charge an — schalfet Ein- und Eingéinge aus, um derzeit aktive Zufiihrungen
anzuhalten usw. Diese Funktion stoppt den Prozess direkt, ohne den akiuellen Schritt
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zu Ende zu flhren.

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

Nachdem der Softkey CHARGE ANHALTEN gedrickt wurde, hat der Benutzer mehrere Méglichkeiten,
die durch Umschalten zwischen Zeilen mithilfe des Softkeys MEHR verfligbar sind:

Symbol  Zeile/Position Erkitirung
FD 1/1 Fuhrt die Ausfuihrung 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
Zufuhrung kann beendet, jedoch die Charge fortgesetzt werden;
oder der Abbruchvorgang kann storniert werden:

1/3 = Akt. Charge u. restl. Auftrag abbrechen
= Zuflhr.ende (Schritt r7): Phasenbeschreibung
Die Auswahl wird durch Driicken von 2% bestétigt oder durch

Driicken von ESCAPE abgebrochen. Wenn der Abbruchvorgang
storniert wird, wird die Auftragsansicht flr die laufende Charge

angezeigt.
IP=172.18.55.13 07 Marf2012 0748
Abort Batch
Ahbort the current batch & remaining arder? EI

End feed (step 031 Com Syrup

[Esc]

Abbildung 2-22: Bestiitigungsbildschirm ,Charge abbrechen”

Symbol  Zeile/Position Erkldrung

}EE 1/4 Zeigt den Bildschirm ,Auftragssuche” an.
SchlieBt die Phase ab, die derzeit ausgefihrt wird, parkt anschlieBend

271 die Charge und speichert eine Aufzeichnung des Zustands. Der Auftrag
verbleibt in der Auftragsliste, wobei der Status als Geparkt angegeben
wird.

D 2/ 9 Bei angehaltener Charge kann ein neuer Aufirag (Abbildung 2-10)

erstellf werden.

h@; 2/4 Ruft den Bildschirm Rezeptvorgang auf (Abbildung 2-19).
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@ Hebt den Befehl zum Abbrechen auf und navigiert im Ausfihrmodus zurlick zum
Bildschirm Aufiragsansicht.

Bricht die Charge ab und navigiert zuriick zum Bildschirm Aufiragsansichi, wobei die
abgebrochene Charge aus der Liste entfernt wird.

2.10. Ansicht von Rezeptphasen und Phasendetails

Wenn der Auftrag ausgefuhrt wird, ist es mdglich, den Status jeder Phase wdhrend ihres Ablaufs zu
inspizieren.

Dricken Sie auf die Anwendungstaste A2 #, um den Bildschirm Rezeptibersicht anzuzeigen. Die
Inhalfe dieses Bildschirms werden in Setup unter Bafch-780 > Ansichten > Rezept >
Rezeptlbersicht konfiguriert.

IP=172.153.54.110 27/0ct2010 14:18
COrder: 001 | Exprime

MR Recipel |, Recipel

CH: Recil0000cOao1ir | Recipe?
Target: 500.000 g Delivered: 0.000 g
Status: Paused

Batch: 1 of 1

Phage: O of 7 0%

FD EEE MORE

Abbildung 2-23: Bildschirm mit Rezeptiibersicht, angehaltene Charge

Beachten Sie die Zeichenkette im Kontrollrezept-Kennzeichen (CR:) auf diesem Bildschirm. Dieses
Kennzeichen ist fr die aktuelle Charge eindeutig und umfasst die ersten vier Zeichen des
Rezeptnamens, eine Seriennummer und die ersten zwei Zeichen der Terminal-ID.

Durch Drucken des Softkeys wird eine weitere Zeile mit Symbolen, einschlieBlich zwei zusdtzlicher
Softkeys, eingeblendet.

T FTol o000 =Tor: TO000 o
r [
MODE MORE
LA

Abbildung 2-24: Bildschirm mit Rezeptiibersicht, zweite Softkey-Zeile

N
NEI; Zeigt den Bildschirm ,Rezeptvorgang” an.

Parkt das Rezept, speichert den Zustand der aktuellen Phase und beldsst den Auftrag in
der Auftragsliste.
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"ken Sie auf dem Bildschirm Rezeptibersicht (Abbildung 2-23) auf den Softkey REZEPTDETAIL
== um auf dem Bildschirm Rezeptdetails eine Liste der Phasen des aktuellen Rezepts

anzuzeigen.
IP=172.18.54.110 2F0ct2010 1422
Recipe1, Reci00000c0001IN

Step |Phase Status Parz*|
01 Turn on Faused

[ - oo Material [Paused 200.
03 Add Material 200.
04 Acknowledge
05 Add Material 1000

4] | 3

D] [[E=] -

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 Details flr die derzeit ausgeflihrte
B= Phase angezeigt werden. Die Inhalte dieses Bildschirms sind je nach Phasentyp
verschieden und werden in Setup unter Bafch-780 > Ansichten > Rezept >
Rezeptdetails konfiguriert.

IP=172.18.54.105 I Eep 2010 13:34

~ 71 1ItJ 1004w PT
o | NET Scale 1

Feeading
Recipe: Urderd
....... Batch 1D: D03

Idatenal, 1 Matenal 1
. Target: 100.000 b
+Tol: 1,000 -Tol: 1.000 O

@ MORE

Abbildung 2-26: Geriitedetails — Automatischer Materialtransfer
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IP=172.18.54.105

0 Sep 2010 13:02

124
. Ik FT
b MET Scale 1
16,Preweigh 1
-1.0 €50.01b +1.0
Recipe: 1 .
QK.
o

Abbildung 2-27: Geriitedetails — Manueller Materialtransfer

IP=172.13.54.112

Recipe: Mix Cycle

Fress QK when mix complete

22/Feb/2011 14:09

@

K-
&

Abbildung 2-28: Halten Bediener — Bestiitigen
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2-22

IP=172.15.54.112 22/Feb/2011 14:09
Order! f 426600005800011M
K Add Brown Sugar Complete Ok [0.0 kg

imed hold with Running [Hold for 10 sec

U@ g | wmore

IF=172.18.54.85 01 FApr 2011 09:53

Recipe: Timed Hold

Halding: 4.000 Seconds

Abbildung 2-29: Zeitgesteuertes Halten
[P=172.18.48.125 25/Mar2011 13:51
Recipe: Custamer Name Entry
Enter Custamer Mame

Cormpany AH ‘ @

OK-
W'

Abbildung 2-30: Bildschirm mit Eingabetextfeld
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IP=172.15.54.112 24/Feb/2011 14:43

Recipe: Prompt for Material Type

Enter Material #

Abbildung 2-31: Auswahlbildschirm

IP=172.15.54.85 01 fApr2011 09:52

Recipe: Operator Hold-Lagin

Enter Operatar 1D

Usermame |user |
FPasswoard | | @
ahcdef | ghijk | Imnop | grstu | WHYE
| (Esc) | | =0 | e [A

Abbildung 2-32: Unterschriftsbildschirm
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2.10.1.

Zugreifen auf und Andern von Rezeptphasen

Wenn der Bildschirm Rezeptdetails angezeigt wird, kann der Benutzer je nach
Chargenausfuhrungsmodus 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 gedrtickt), wenn der automatische und
der manuelle Bildlaufmodus akfiv sind. Es wird immer der Softkey desjenigen Modus angezeigt, der
auf dem Bildschirm nicht aktiv ist.

IF=172.15.54.558 04/ ow2010 06:25
Recipel1, Reci0000010001IM

Step |Phase Status Parg+
iHTum an
02 Add Material 200.
03 Add Material 200.
04 Acknowledge
05 Add haterial 100,07
1] | r
TN
Q\ MODE | MORE

| A | e L L L
1 1 T

1] 1

LA
™
;L_... f MODE | mMoRE

| iaiad

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

g Autom. Bildlauf: Die momentan ausgefiihrte Rezeptphase wird in der Rezeptliste automatisch
S gewdhit

@ Manusller Bildlauf: Ermdglicht dem Benutzer den Bildlauf in der Liste nach oben und unten,

um eine bestimmte Rezeptphase auszuwdhlen und sie auszufihren oder zu bearbeiten.

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

Drlcken Sie auf den Softkey BEARBEITEN /9 , um den Bearbeitungsbildschirm fur die gewdhlte
Phase zu 0Offnen. 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 aktuelle Wert des
Parameters sowie ein Feld angezeigt, in dem der neue Wert eingegeben werden kann.
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IF=172.15.54.558 04/Mowf2010 0B:53

Recipe Edit
Recipe1
Step 03
FPhase Add Material 2
Farameter 200.000 kg

200.000 ky

[Esc]

Abbildung 2-34: Bildschirm ,Rezept bearbeiten”

2.11. Anzeigen von Geratedetails

Dricken Sie auf die Anwendungstaste A3 # , um den Bildschirm Gerdfedetails anzuzeigen. Der
Inhalt dieses Bildschirms sowie die darin enthaltenen Softkeys werden in Sefup unter Anwendung >
780 Batch > Ansichfen > Sysfemansichten > Gerdfeansicht konfiguriert.

IP=172.18.54.110 29/0ct/2010 10:39
010 / Reci00000mO001 1N
AN :.dd Waterial 1 Slow Step Alarm  [0.0 g]

Idle / Ready

U | ©E-

Abbildung 2-35: Bildschirm mit Geriteansicht

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

2.12. Fortsetzen einer geparkten Charge

So wird eine geparkte Charge fortgesetzt (siehe Seite 2-18):

1. Offnen Sie die Aufiragsliste, und wéhlen Sie den geparkfen Auftrag.
2. Im manuellen Chargenverarbeitungsmodus:
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a. Rufen Sie die Rezeptdefails flr den geparkfen Auftrag auf.
b. Navigieren Sie zur letzten abgeschlossenen Phase.
c. Dricken Sie auf den Softkey START/FORTSETZEN.

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

2.13. Berichte

Verschiedene Berichte kbnnen Uber das IND780batch-Terminal angezeigt und ausgedruckt werden.
Dazu gehoren:

Anzeigen und Drucken Nur Drucken

Chargenubersicht Chargendetails

Auftragsliste

Rezeptliste
Aktionsprotokoll
2.13.1. Konfiguration fiir das Drucken
2.13.1.1. Chargentransakfion und Zusammenfassungsberichte

Zum Drucken einer Chargentransaktion und eines Zusammenfassungsberichts vom IND780bafch-
Terminal muss eine Anforderungsausgangsverbindung konfiguriert werden.

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

P=172.18.49.1258 28/Mar2011 08:29
Connection Edit

Assignment IDemand Output v

Trigger IEiatch >

v

Abbildung 2-36: Bildschirm ,Verbindung bearbeiten”

Die Berichfe werden automatisch gedruckt, wenn ein Rezept ausgefihrt wird oder wenn der
Ausdruck von einer Kommunikationsphase ausgeldst wird.
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2.13.1.2. Weitere Berichte

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

IP=172.16.49.125 25/Mar/2011 08:40
Connection New

Assignment IRepDrts v

0K
w4

Abbildung 2-37: Verbindung neu: Konfigurieren eines COM-Ports fiir Berichte

2.13.2. 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 * drlicken.

[F=172.18.54.85 03/Mow2010 09:54

)

>0< kg BIG

0 - v

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

2. Drucken Sie auf den Softkey BERICHTE, um den Bildschirm ,Berichte ausfihren” anzuzeigen.
Wahlen Sie das Feld ,Berichistyp”, um eine Dropdown-Liste der verfugbaren Berichte
anzuzeigen.
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IP=172.18.45.125 25/Marf2011 08:33

Reports Run

Report Type

Bah:h Overdiew

N g C &

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

3. Wdhlen Sie den Berichtstyp aus der Dropdown-Liste, und driicken Sie dann auf den Softkey
TABELLENANSICHT 2= Dadurch wird ein Tabellensuchbildschirm mit Filteroptionen
geoffnet, der je nach dem gewdhlfen Berichistyp anders ausfallt. Abbildung 2-40 zeigt den
Bildschirm ,Suche Auftragsliste”.

IP=172.15.54.95 03/Mow2010 10:00
Order List Search
Search Field 1 Mone El
oas I |
Search Field 2 |Nnne El
N |
Sort By |Nnne El

IAscend :I

N

als

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 zurlck.

Tabelle 2-7: Tabellensuchoptionen

Beschriftung

Optionen/Funktionalitiit

Suchfeld 1

Chargenlbersicht

Chargendetails

Auftragsliste

Erster Suchparameter. Die Optionen sind je nach Berichtstyp
verschieden:

Keine*, Chargen-ID, Datum (JJJMMTT), Aufirags-ID,
Auftragsbeschreibung, Rezept-ID, Rezeptbeschreibung

Keine*, Auftrags-ID, Auftragsbeschreibung, Rezepi-ID,
Rezeptbeschreibung

Rezeptliste

Keine*, Datum (JJJMMTT), Rezept-ID, Rezeptbeschreibung
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Beschriftung Optionen/Funktionalitit
Aktionsprotokoll | Keine*, Akfion, Datum (JJJMMTT)

< (Kleiner als), <= (kleiner als oder gleich), =* (ist gleich), <> (ist

Dot Bediener ungleich), >= (gréRer als oder gleich), > (gréBer als)
aten
Dateneinaabefeld Alphanumerische Dateneingabe, die vom Bediener zum Vergleich
g verwendef wird. Standardwert ist * (alle).
Suchfeld 2 Dieselben Optionen wie in Suchfeld 1

Bestimmt die sortierfen Parameter. Die Optionen sind je nach Berichistyp

Sortieren nach verschieden und entsprechen denen in den Suchfeldern.

Aufsteigend*, Absteigend

4. Dricken Sie zum Schluss den Softkey TABELLENSUCHE dﬁ 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 Lisfe
Uber die Berichtsverbindung gedruckt werden kann.

IP=172.15.54.95 O3 Mow2010 11:32
Order List

Order ID|Order Desc |Recipe Name (Target

Stahility Recipel Og

N =1

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

Weitere Details, einschlieBlich einer Beschreibung der Inhalte jedes Berichtstyp, finden Sie in Kapitel
13, Berichte.
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3.1.

3.1.1.

3.1.2.

3.1.2.1.

3.1.3.

3.2.
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Konfiguration

Uberblick

Systemkonfiguration mithilfe von BatchTool 780

Mit dem im System enthalfenen PC-Konfigurationstool kénnen Sie einzelne Systemkomponenten
(Gerdfe und Steuermodule, Materialwege, Rezepte und Auftrdge) flr das IND780batch-Terminal
konfigurieren. Der PC, auf dem das Tool zur Verfugung steht, kommuniziert mit dem Terminal Gber
einen Ethernet-Anschluss. Alle Konfigurationseinstellungen kénnen mithilfe des Tools erstellt und
dann auf ein oder mehrere Terminals herunfergeladen werden. Dementsprechend kdnnen Terminal-
Konfigurationen in das Tool hochgeladen und Tabellendaten abgerufen und gespeichert werden.
Weitere Einzelheiten zur Verwendung dieser Ressource finden Sie im Benuizerhandbuch 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 Funktionen der Terminal-Schnittstelle wéhrend
des Rezeptiervorgangs eingerichtef werden. Diese Funktionen kdnnen nicht mit dem PC-
Konfigurationstool eingerichfet werden, sondern mussen flr jedes einzelne Terminal festgelegt
werden.

Dieses Dokument beschreibt die Konfigurationsoptionen in der Setup-Menustrukfur des
IND780batch und biefet eine vollstindige Beschreibung der auf jedem Bildschirm verflgbaren
Einstellungen und Parameter.

Softkeys und Symbole

Viele der Softkeys und Symbole, die speziell im IND780batch enthalten sind, werden mithilfe der in
diesem Kapitel beschriebenen Einstellungen konfiguriert. Eine vollstdndige 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.

Setup-Menustruktur

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

 Das Durchflussmeter-Unterment zeigt nur an, ob ein Durchflussmeter installiert ist.

Anmeldung
Hc{me
SeT:up
H-- Waage
&+ Durchflussmesser
&~ Kandle 1 &2
*-- Platine-Einstellungen

: ~-- Kanal 1

. -~ Kanal 2

! B Kandle 3 & 4

I “---Zlrucksetzen

=~ Anwendung

| -~ Speicher

| -~ Befrieb

. - Diskrefer /0

-~ Chorge-780

B Rzptur-Vorgéinge

i } | - Ausfiihrungs-Strg

i : | E\" Charge bearb.

| i | - KI & K2 parameters
i i lﬁk— Ansichfen

1 - Best-Ansicnt

3 i 1 =~ Rzptur Ansichten

i 1 o ;u, Rzptur-Ubersicht
b 3 | - Repfur-Defails
i i | *--Systemansichten
P | :‘- Gerdtansicht

: 3 ; =+ Ansicht Aufom. Materialiransfer
i | i -~ Ansicht manueller Materialtransfer
i ! 3‘—— Sicherheit

P -~ Autom. Druck & Profokoll
Ll B Systemiiste

L -~ Gerdtemodul

i 1 -~ Steuerungsmodul

3 % -~ Materialpfad

i 1 - Rezept

i -- TaskExpert

3 ‘-~ Ziirucksetzen

g~ Terminal

B~ Kommunikation

g~ Warlung

Abbildung 3-1: Zweige der IND780batch-Setup-Meniistruktur
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3.3. Rezeptvorgdnge

3.3.1. Ausfiihrungssteuerung

Der Konfigurationsbildschirm Ausflihrungssteuerung legt die auf dem Bildschirm ,Rezeptvorgang”
verfiigbaren Optionen, die durch Driicken des Softkeys MODUS ANDERN @ aufgerufen werden,

fest.
IP=172.18.55.42 08/Febf2012 13:38
Execution Control
Automatic IEnahled v!
Semi-Automatic IEnahled :I
hanual |Enah|ed :l
Hold At End
Off Tolerance
- thort
“iew Control B :
Y Ay Continue
\ Pauze
Adjust
I I
Abbildung 3-2: Ausfiihrungssteuerung
3.3.1.1. Automatisch, halbaufomatisch, manuell

Jeder dieser Modi kann aktiviert oder deaktiviert werden. Ist ein Modus akfiviert, kann er von einem
beliebigen Benutzer mit ausreichenden Berechtigungen, die in den Sicherheitseinstellungen definiert
sind, gewdhlf werden (siehe Seite 3-13).

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

Der automatische Modus fihrt den Ubergang zwischen Rezeptphasenschritten automatisch aus.
Wenn ein Schritt abgeschlossen ist, startet der ndchste, ohne dass der Bediener eingreifen muss.
Die Schritte werden in der im Rezept definierfen Reihenfolge ausgefihrt.

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

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

3.3.1.2. Am Ende halten

Die Funktion ,Am Ende halfen” kann akfiviert oder deaktiviert werden. Wenn sie aktiviert ist und ein
Auftrag so konfiguriert wurde, dass er in einer Endlosschleife ausgefuhrt wird (siehe Seite 3-5), darf
der Bediener ihn mithilfe des Softkeys ,Am Ende halten” am Ende jedes Chargenvorgangs anhalten.
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3.3.1.3.

3.3.1.4.

3.3.2.

3.3.2.1.

AuBerhalb Toleranz

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

Abbrechen

Fortfahren
Anhalten

Anpassen

Steuerung anzeigen nach

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

Setzt die Charge fort

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

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

Der Parameter Sirg anzeigen nach, der festlegt, wie der Fortschritt des Rezepts wdhrend der
Ausfuhrung am Bildschirm dargestellf wird, biefet 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

Gerdit

Charge bearbeiten

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.

Der Konfigurationsbildschirm Charge bearbeiten steuert den Bedienerzugriff auf verschiedene

Chargenparameter.

Neuskalierung

IP=172. 158 54.108 OF/Mdar2012 14:03
Batch Edit

Rescaling Recipe Amount E

Loaping IEnahled EI
Batch Start |ﬂxutnma1ic E
=]

Edit Recipe Targets IEnahled

Convert Batch IDisabIed :l

Abbildung 3-3: Charge bearbeiten

Fur die Neuskalierung gibt es vier Optionen:
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3.3.2.2.

3.3.2.3.

3.3.24.
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Deakfiviert 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 fir ein Rezept 100 kg eines Materials bendtigt
wird und nur 80 kg verfugbar sind, kénnen alle anderen Maferialien in
der Charge herunferskaliert werden, um die korrekfen Proportionen zu
erhalten.

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

Rezeptmenge  Die ChargengroBe 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.

Schleifenausflihrung

Die Schleifenausfiihrung kann deaktiviert oder akfiviert werden. Wenn sie akfiviert ist und Schleife
auf dem BatchTool 780-Bildschirm ,Auftrdge” auf Endlos eingestellt wurde, durchlduft der Auftrag
jede Charge automatisch, bis sie abgeschlossen ist, falls nicht der Softkey Am Ende halten (falls
aktiviert, siehe Seite 3-3) zu Beginn jeder Charge gedriickt wird. Die Schleifenausfihrung ist nur in
der automatischen Phasenausfihrung aktiv.

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

Schleifenstart

Wenn die Schleifenausfuhrung akfiviert 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 bestatigt. Wenn
Schieifenstart auf Manuell festgelegt wurde, muss der Bediener die ndchste Charge durch Dricken
auf (] starten.

Rezeptzielwerte bearbeiten

Die Option Rezeptzielwerfe bearbeiten ist standardmd&Big deaktiviert. Wenn sie deaktiviert ist, kann
der Bediener einzelne Zielwerfe innerhalb des Rezepts bearbeiten.

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

» Esist ener ungewdhnlich, die Funktion Rezeptzielwerte bearbeifen zu akfivieren. Ein typischerer
Ansatz ware es, Bedienereingaben in ein Rezept zu programmieren, wobei einzelne Phasen
eventuell abgedndert werden mussen, beispielsweise aufgrund von Umweltdnderungen, die
sich auf Materialien auswirken.
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3-6

3.3.2.5.

3.3.3.

3.3.3.1.

3.3.3.2.

Zum Bearbeiten von Zielwerfen legen Sie den Rezeptschritt fest, indem Sie vom Bildschirm
,Rezeptdefails” aus zu ,Manuell” 2 navigieren, damit der Bediener den zu bearbeitenden Schritt
wahlen kann. Driicken Sie dann auf den Softkey BEARBEITEN 7, um fiir den gewdhlten Schritt auf
den Bildschirm Rezept bearbeifen zuzugreifen.

Charge konvert

StandardmdBig ist Charge konvert Deaktiviert. Wenn diese Option Aktiviert ist, kann der Bediener
eine Charge konvertieren. Mit der Konvertierfunktion kann eine Charge in eine voéllig andere Charge
konvertiert werden, sodass nicht verbrauchte Materialchargen nicht entsorgt werden mdssen.
Unfertige Chargen kdnnen erneut ausgefuhrt werden, um ein ferfiges Produkt zu erzeugen.
Einzelheiten Gber die Funktion ,Konvertieren” finden Sie in Kapitel 12, Aufirdge.

K1- & K2-Parameter

Mithilfe des Konfigurationsbildschirms fur die K1- & K2- Parameter IGsst sich das Verhalten der
Algorithmen flr die Q.iIMPACT Predictive Adaptive Control (PAC) anpassen. Diese
Zuflihrungsalgorithmen werden zur dynamischen Berechnung des Verschittungswerts wdhrend
eines Zufiihrungsvorgangs verwendet.

KT kommt zum Einsatz, wenn die Beziehung zwischen der Flussrate und Verschittungsmenge
linear ist und in Fdllen, wenn die Flussrate moderat und wiederholbar ist. K2 wird verwendet, wenn
die Beziehung zwischen Flussrate und Verschittungsmenge nicht linear ist und in Fdllen, wenn die
Flussrate schnell ist.

IP=172.18.05.33 I Aug2011 12:15
K1 & K2 Parameters
Limit Checking Enabled
K1 +- Limit
K2 +- Limit 0.

=hort Feed IEnahled :l

N

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

Grenzwertkontrolle

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

Grenzwert K1 +/-, Grenzwert K2 +/-

Diese Grenzwertparameter legen die Hochstwerte flir die Zuflihrungseinstellungen fest, die mittels
der K1- und K2-Algorithmen jeweils eingeflhrt werden. Da der K2-Algorithmus bei hoheren
Zufuhrungsrafen zum Einsatz kommt, ist dieser Grenzwert i.d.R. erheblich geringer als der
Grenzwert fur K1.
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3.4.1.2.
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Kurze Zufiihrung

Die kurze Zufuhrung kann aktiviert oder deakfiviert (Standardeinstellung) sein. Wenn ein Maferial
eine Zufuihrungszeit von bis zu 5 Sekunden hat, sollfe diese Option aktiviert werden.

Zum Erreichen einer hohen Genauigkeit bei der Vorhersage des Abschalfpunkis bendétigen die PAC-
Algorithmen 5 Sekunden oder mehr Zufiihrungszeit, wobei die Flussrate innerhalb der Grenzwerte
liegen muss.

Ansichten

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

Auftragsansicht

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

IP=172.13.54.110 26/00ct/2010 09:44

Order View
Enabled

IEnahled :l
IEnahled :l

Batch Control Softkeys
Order Description

Recipe MName

Target IEnahled :l
Campaign IEnahled :l

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 Auftrag eingeben, und diese erscheint als Spalfe
in der Auftragsansicht.

Rezeptname

Der Rezeptname kann aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Aktivierung erscheint der Name des flr
den Auftrag verwendeten Rezepts als Spalfe in der Auftragsansicht.
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3.4.14.

3.4.15.

3.4.2.
3.4.2.1.

3.4.2.1.1.

Zielwert

Der Zielwert kann aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Aktivierung erscheint der Rezeptzielwert als
Spalte in der Auftragsansicht.

Kampagne

Die Kampagne kann akliviert oder deaktiviert werden. Bei Akfivierung erscheint der Kampagnentyp
als Spalfe in der Auftragsansicht.

Rezept

Rezeptubersicht

Der Konfigurationsbildschirm Rezeptibersicht steuert die Informationen, die eingeblendet werden,
wenn der Bediener auf A2 * drlckf, um den Bildschirm RezeptUbersicht anzuzeigen.

Rezeptansicht

IP=172.18.54.110 26/0ct/2010 09: 44
Recipe Overview

=]

Batch Contral Softkeys |Enah|ed El
Recipe Details Softkey |Enah|ed EI
Line 1 |Order ID / Desc ||

Line 2 [MRID/Desc ||

Line 3 lcRID/Desc |3l [5]

N\

IP=172.15.54.110 26/0ct/2010 09:45
Recipe Overview

T e

Line & |Recipe Status El
Line B |Cj,r|:Ie Information EI
Line 7 |% Complete El

N\

Abbildung 3-6: Rezeptiibersicht

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.
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3.4.2.12.

3.4.2.1.3.
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Chargensteuerungs-Softkeys, Rezeptdetails-Softkey

Die Softkeys Chargensteuerung und Rezeptdetails konnen aktiviert oder deaktiviert werden. Wenn
,Rezeptansicht” aktiviert ist, stehen dem Bediener alle akfivierfen Softkeys zur Verfugung.

Zeile1,2,3,4,5,6,7

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

Tabelle 3-1: Zeilenoptionen fiir die Rezeptiibersicht

Option Angezeigte Informationen Standard fiir Zeile:
Keine In dieser Zeile wird nichts angezeigt. 4
f‘;ggg:ﬁr Auftrags-ID-Nummer und Beschreibung 1
Auftrags-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 Kontrollrezept-Beschreibung
Zielgew. Zielgewicht fur Auftrag
Liefergew. Liefergewicht fur diesen Auftrag
Ziolwert / geliefort Xﬁ;?r;egi]ch zwischen Zielwerf und Liefergewichfen flr diesen 7
Rezepistatus Status der akiuellen Rezeptphase b
Zyklusinfos Chargennummer der Gesamizahl von Chargen (x/y)

Anzahl der derzeit abgeschlossenen Schritte, geteilt durch die
% vollstdndig Gesamizahl der Schritte im Rezept, als Prozentsaiz 6
ausgedrickt
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3.4.22. Rezeptdetails

Der Konfigurationsbildschirm Rezeptdetails steuert Informationen, die auf dem Bildschirm
Rezeptdetails erscheinen, wenn der Bediener auf den Softkey REZEPTDETAIL ANZEIGEN drickt.

IP=172.18.64.110 26/0ct/2010 09: 45
Recipe Details

Batch Caontrol Softkeys | |SGEldED]
Equipment Details Snﬂkeym
Scrolling Softkeys m
ey Parameter m
Result m
Message m

N\

Abbildung 3-7: Rezeptdetails

3.4.2.2.1. Chargensteuerungs-Softkeys, Gerdfedetails-Softkey, Softkeys flr Bildlauf

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

3.4.22.2. Hauptparameter

Wenn diese Opfion aktiviert ist, wird die Spalte mit den Hauptparametern in der Rezeptdetails-
Ansicht angezeigt. Je nach Phasentyp sind die Hauptparameter verschieden, enthalfen jedoch
Elemente wie Zielwerf und Halfezeiten.

3.4.2.23. Ergebnis

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

34224 Meldung

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

Uber den Konfigurationsbildschirm Geréteansicht wird festgelegt, welche Informationen und
Funktionen auf dem Bildschirm Gerdteansicht zur Verfligung stehen, wenn der Bediener auf A3 =

drlckt.
IP=172.13.54.110 26/0ctf2010 09: 45
Equipment View
Enahled ]
Batch Control Softkeys IEnahled EI
Equipment Details SnftkeﬂEnahled EI
Title IOrder f Recipe EI
ey Parameter |Enah|ed EI
Abbildung 3-8: Geriiteansicht
3.4.3.1.1. Ansicht

Die Ansicht kann aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Aktivierung kann der Bediener auf den
Bildschirm ,Ger&teansicht” zugreifen.

3.4.3.1.2. Chargensteuerungs-Softkeys

Die Chargensteuerungs-Softkeys konnen aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Akfivierung stehen
diese Softkeys dem Bediener zur Verfugung.

3.4.3.1.3. Gerdtedetails-Softkey

Die Gerdtedetails-Softkeys konnen aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Aktivierung ist der Bediener
in der Lage, durch Driicken auf den Softkey den Bildschirm ,GerGtedetfails” aufzurufen.

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

Deakfiviert Nur Auftrag

Auftrag/Rezept/Chargen Nr. Rezept/Chargen Nr.

Auftrag/Chargen Nr. Nur Rezept

Auftrag/Rezept Rezept mit Zielwert
3.4.3.1.5. Hauptparameter

Der Hauptparameter kann aktiviert oder deaktiviert werden. Der Hauptparameter wird wahrend der
Chargenausfiihrung zusdifzlich zum Phasenstatus angezeigt. In der Gerdteansicht ist der
Hauptparameter der Zielwert.
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3.4.3.2. Ansicht autom. Mafterialfransfer

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

IP=172.18.54.219 17/Sepf2012 10:28
Auto Material Transfer View

Weight Display Enabled

Tank Graphic m

Recipe / Order m
tlaterial m
Target m
Batch # [Enabled =]

N\

Abbildung 3-9: Ansicht autom. Materialtransfer

3.4.3.2.1. Gewichtsanzeige
Wenn diese Option aktiviert ist, wird der aktuelle Gewichfswert angezeigt.

34322 Tankgrafik

Wenn diese Option aktiviert ist, wird die Tankgrafik, mit der der Fortschritt beim Fillen angezeigt
wird, eingeblendet.

3.43.23. Rezept/Aufirag

Wenn diese Option aktiviert ist, werden die Rezept- und Auffragskennungen angezeigt.
3.43.24. Material

Wenn diese Option aktiviert ist, wird der Name des derzeit zugefihrfen Materials angezeigt.
3.4.3.2.5. Zielwert

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

3.4.3.26. Chargennummer
Wenn diese Option aktiviert ist, wird die Nummer des akiuellen Batch angezeigt.
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3.4.3.3. Ansicht manueller Materialtransfer

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

IP=172.15.54.219 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

3.4.3.3.1. Gewichtsanzeige
Wenn diese Option akfiviert ist, wird der aktuelle Gewichfswert angezeigt.
3.4.3.3.2. SmarfTrac

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

3.4.3.3.3. Rezept/Auftrag

Wenn diese Option akfiviert ist, werden die Rezept- und Auftragskennungen angezeigt.
3.4.3.3.4. Material

Wenn diese Opfion aktiviert ist, wird der Name des derzeif zugefuhrten Materials angezeigt.
3.4.3.3.5. Zielwert

Wenn diese Opfion aktiviert ist, wird der Zielwert fur die akfuelle Phase angezeigf.

3.4.3.3.6. Chargennummer
Wenn diese Option aktiviert ist, wird die Nummer des aktuellen Bafch angezeigt.
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3.5. Sicherheit

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

IP=172.18.54.110 26/0ctf2010 09: 45
Security

Cperatar Lagin

Login Tirmeout

N 2

Abbildung 3-11: Sicherheit

3.5.1.1.1. Bediener-Login

Der Parameter Bediener-Login kann aktiviert oder deaktiviert werden. Bei Akfivierung muss sich der
Bediener im System anmelden, um Auftréige auszufuihren. Bei Deaktivierung ist jeder beliebige
Benufzer in der Lage, ohne Zugangsbeschrdnkungen Systemfunktionen auszufhren.

3.5.1.1.2. Login-Zeituiberschr.

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

E  Zur Ausflihrung von Vorgdngen muss eine gulfige Anmeldung erfolgen.
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3.5.1.2.
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Konfiguration der Zugriffsberechtigung

Mit dem Softkey Ansicht (B3 wird der in Abbildung 3-12 dargestellte Konfigurationsbildschirm

Jugrifisberechtigung” angezeigt. Navigieren Sie mithilfe der Pfeiltasten des Terminals nach unten

zum zweiten Safz der Zugriffsparameter.

IF=172.15.54.55

Ahort Batch

Run Reparts
Clear History / Log
Switch hode
Add Order
Delete Order

26/0ct/2010 15:25

Access Level

Supervisar

ISupenrisnr

|Super\risnr

ISupenrisnr

|Super\risnr

L L [ [ [« [«

ISupenrisnr

-]

N

I[F=172.15.54.95

Rescale Recipe

Adjust Recipe
Accept Off Tolerance

26/0ct/2010 18:27

Access Level

Supenisor EI |E|
ISupewisnr EI
|Supewisnr El

N

Abbildung 3-12: Bildschirme zur Zugriffsherechtigung

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

Ein Bediener hat die niedrigste Zugriffsebene. Vorgesetzte und Wartungs-Benutzer kénnen alle dem

Bediener verflgbaren Aktionen ausfihren und haben ihren jeweiligen Funkfionen enfsprechend
zusdtzliche Berechtigungen. Eine Anmeldung auf Administrator-Ebene bietet Zugriff auf alle

Merkmale und Funktionen.

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

B Ganz unabhdngig davon, welche Zugriffsebeneneinstellung gilf, hat der Benufzer stets Zugriff
auf die Softkeys AUSFUHREN [[] ANHALTEN [[I] und PARKEN [&.
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3.6.
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Tabelle 3-2: Zugriff auf Funktionen

Funktion

Erkldrung

Charge abbrechen

Bricht eine laufende Charge ab

Berichfe ausfiihren

Zeigt Berichfe an bzw. druckt sie

Verlaufsdaten/Protokoll
I6schen

Ldscht Verlaufs- und Protokolldaten

Modus umschalten

Wechselt den Modus zwischen aufomatisch, halbaufomatisch und manuell

Auftrag hinzufligen

Fugt der Liste einen neuen Auftrag hinzu

Aufirag l6schen

Ldscht einen vorhandenen Auftrag aus der Liste

Rezept neu skalieren

Andert bei entsprechender Konfiguration die GroBe eines Rezepts

Rezepizielwerte
bearbeiten

Gestattet das Bearbeiten von Rezept-Zielwerten — siehe Seite 3-5

AuBerhalb Toleranz
akzeptieren

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

IND780batch — Sicherheit und Benutzer

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

und Bediener.

Administrafor

Ein Administrafor hat unbeschrénkten Zugriff auf alle Bereiche der Bedienung und

Konfiguration. Es kann mehrere Administratorkonten geben. StandardmdBig
besteht bereits ein primdres Administratorkonto, das zwar verdndert, 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 Funktionen des Terminals stehen allen Benutzern zur
Verflgung, bis ein Kennwort flr das primdre Administratorkonto festgelegt wird.

Wartung

Das Konto bietet dieselben Zugriffsrechte wie die Administratorebene;

ausgenommen sind messtechnisch wichtige Bereiche des Setups.

Vorgesefzter

Der Zugriff ist im Allgemeinen auf die Bearbeitung von Tabellen sowie die

Einstellung von Datum und Uhrzeit beschrdankt.

Bediener

Ein Bedienerkonto ist standardmdBig voreingestellt. Standorte mit

Validierungsanforderungen kdnnen weitere Bedienerkonten mit Benufzernamen und
Kennwortern erstellen. Die Bedienerebene ist am stdrksten eingeschrdnkt, da der
Benutzer lediglich die Tabellendatensdtze verwenden und anzeigen, jedoch nicht
verdndern kann.
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3.6.1. Benutzer

Das IND780-Terminal ist ab Werk mit zwei Benutzernamen konfiguriert: ,admin” und
Lanonymous”. Keines von beiden ist mit einem Kennwort versehen. Ohne Kennwdrter gibt es keine
Sicherheitsbeschréinkung beim Zugriff auf das Setup und beim Andern der Einstellungen. Sobald ein
Kennwort flr den Benutzernamen ,admin” festgelegt wurde, sind gultige Anmeldedaten fur den
Zugriff auf das Setup notwendig. Diese beiden Standard-Benutzernamen kénnen durch das
Hinzufiigen von Kennwortern verandert, aber nicht geldschf werden. Alle Funktionen des Terminals
sfehen allen Benutzern zur Verfligung, bis ein Kennwort festgelegt wird.

E  Wichtig: Um sich schnell an- und abzumelden, sollten die Softkeys ,Anmelden” und
+Abmelden” fur den Ausgangsbildschirm konfiguriert werden, der Gber die Anwendungstaste A4

aufgerufen werden kann. Um diese zwei Symbole hinzuzufiigen, gehen Sie entsprechend der
Anleitung in diesem Dokument vor.

3.6.1.1. Andern von Benutzen

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

IP=172.18.55.42 T1/May/2012 14:29
-- Scale EI
- Flow Meter

-Application

- Terminal

- Device

- Display

- Region

- Transaction Counter

- Softkeys
- Application Keys
- Reset

-

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

2. Drlcken Sie bei ausgewdhltem Benutzer-Unferment die ENTER-Taste, um auf den Bildschirm
,Benuizersetup” zuzugreifen.

IP=172.18.55.42 11/May/2012 13:27
Users

Username AcCCess Dg

admin Administrator
anonymous ——_[Operator

NI | C

Abbildung 3-14: Bildschirm ,Benutzersetup”

64087388 | 03 | 06/2021 METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch 3-17



3-18

3.6.1.2.

Um ein Kennwort flr einen bestehenden Benufzernamen festzulegen oder zu dndern, gehen Sie wie

folgt vor:

1. Markieren Sie zundchst den zu bearbeitenden Benutzernamen.

2. Drlcken Sie den Softkey ,,BEARBEITEN”f , um den Bildschirm ,Benutzer

bearbeiten” aufzurufen.

|P=172.18.55.42

User Mame

Arncess
Password
Confirrm Passwaord

Description

Users Edit

adrmin

Administrator

11/May/2012 13:55

[Esc)

Abbildung 3-15: Bildschirm , Benutzer bearbeiten”

3. Verwenden Sie die Navigationstaste ,AB”, um das Kennwort-Feld auszuwdhlen. Dricken Sie
nun die ENTER-Taste, um das Feld aufzurufen.

4. Geben Sie das gewtinschte Kennwort ein und wiederholen Sie den Vorgang im Feld ,Kennwort

bestatigen”.

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

Driicken Sie zur Bestdfigung des Kennworts den Softkey ,OK”
6. Driicken Sie den Softkey ,VERLASSEN”(es¢], um den Bildschirm zu verlassen, ohne das

Kennwort zu speichern.

7. Driicken Sie den Softkey ,LOSCHEN” £7, um einen Benutzernamen aus der Tabelle auf dem
Bildschirm ,Benutzer” zu léschen. Die Benutzernamen ,admin” und ,anonymous” kénnen nicht

geldscht werden.

8. Drlcken Sie den Softkey ,ALLES LOSCHEN”C, um die Werkseinstellungen wiederherzustellen.
Dabei werden alle Kennwortfer zuriickgesetzt und alle Benutzer auBer ,admin” und

Lanonymous” geldscht.

Hinzufugen von Benutzernamen und Kennwortern

S0 geben Sie einen neuen Benutzernamen und ein neues Kennwort ein:

1. Driicken Sie den Softkey ,,NEU”P, um den Bildschirm ,Benutzer bearbeiten” aufzurufen.
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|P=172.13.05.42 11/May2012 14:09

Users New
Iser Marme |
ACCESS |Dperamr EI
Password | |

Confirm Password | |

Description | |

[Esc)

Abbildung 3-16: Bildschirm , Benutzer erstellen”

2. Geben Sie im Feld ,Benutzername” den gewtnschfen Benutzernamen mit dem
alphanumerischen Tastenfeld ein.

3. Weisen Sie dem Benutzer mit dem Auswahlfeld ,Zugriff” die enfsprechenden
Zugriffsberechtigungen zu. Die folgenden Zugriffsberechtigungen sind weiter oben beschrieben;
weitere Informationen finden Sie auch im Technischen Handbuch des IND780.

Administrator
Wartung
Vorgesetzter
Bediener

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

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

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

7. Dricken Sie den Softkey ,OK">’, um Benufzername und Kennwort wie eingegeben zu
ubernehmen.

8. Driicken Sie den Softkey ,VERLASSEN”(Es¢), um den Bildschirm zu verlassen, ohne
Benufzernamen und Kennwort zu speichern.

3.6.1.3. Hinzufligen der Softkeys ,Anmelden” und ,Abmelden”

Wenn die Sicherheitsoption aktiviert ist und Benutzer zum Terminal hinzugefligt wurden, missen
die Softkeys ,Anmelden” und ,Abmelden” zum Ausgangsbildschirm hinzugefligt werden, damit sich
die Benutzer am Terminal an- und abmelden kénnen.

1. Drlcken Sie zundchst den Softkey ,A4”.
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IP=172.15.55.42 11/May2012 14:19

0

== B/IG Scale 1

G ORI

Abbildung 3-17: Ausgangsbildschirm

2. Drucken Sie nun den Softkey ,SETUP”<{>, um auf das Terminal-Setup zuzugreifen
IP=172.15.55.42

11/May2012 1424

Enter Setup?

E %

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

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
IP=172 18 55 42 T1/May/2012 14:31
--Sc:ale

-- Flow Meter
= Application
-Terminal

- Device

- Display

- Regian

- Trangaction Counter
- sers

- Application Keys .
- Hazet

-

Abbildung 3-19: Softkey-Untermenii in der Terminal-Meniistruktur
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5. Dricken Sie die ENTER-Taste, um den Bildschirm ,Softkeys Setup” aufzurufen.

IP=172.18.55.42

I -
5 7
Agsignment

Softkeys
3

g

Time & Date

4 g
JoR N
9 10

11/May2012 14:34

N

]

& | C

Abbildung 3-20: Bildschirm ,Softkey zuweisen”

Mit dem Softkey ,BEARBEITEN",” kann die aktuelle Softkey-Zuweisung veréindert werden.

Mit dem Softkey ,NEU’| © figen Sie eine neue Softkey-Zuweisung an der ausgewdhlten Softkey-

Position ein.

Der Softkey ,LOSCHEN” £7 I6scht die ausgewdhlte Softkey-Zuweisung.

Der Softkey ,ALLES LOSCHEN” sefzt alle Softkey-Zuweisungen auf die Werkseinstellungen
zurlck. Nur die Softkeys ,INFO” @ und ,,SETUP”E@ verbleiben an ihrer derzeitigen Position.

6. Um den Softkey ,ANMELDEN" hinzuzufiigen, markieren Sie Position 2 und drtcken Sie auf

NEUT™.

IP=172.18.55.42

Softkey

Assignment

New Softkey
2

11/May2012 1437

Mone

=]

N\

Abbildung 3-21: Bildschirm ,Neuen Softkey konfigurieren”

7. Drlcken Sie die ENTER-Taste und scrollen Sie bis zur Zuweisung fir den Softkey ,ANMELDEN"

herunter.
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IP=172.15.55.42 11iMay/ 2012 14:40
MNew Softkey
Softkey 2
Agsignment Laogin i
101 A
02
@ Logout
Minveigh
PDX Performance Log | ™

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

8. Drlicken Sie die ENTER-Taste, um die Softkey-Zuweisung zu bestdfigen, und kehren Sie dann
mit dem Softkey ,,ZURUCK”\ zum Bildschirm ,Softkeys” zurck.

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

Die Sicherheitsoption fir Inr IND780batch-Terminal ist nun einsatzbereit. Um auf die Funkfionen des
IND780batch zuzugreifen, muss sich ein Benutzer zundchst anmelden. Wenn ein Benutzer
versucht, ohne die notwendigen Zugriffsrechte eine Anderung oder Aktion durchzufiihren, erscheint
eine den folgenden Beispielen dhnliche Fehlermeldung.

IP=172.10.65.42 M/Mayf2012 15:06) |P=172.18.65.42 T/May 2012 15:09
Order View Execution Control

Autarmati

Order

Serr

Cannot write shared data
parameter; bx0169

Security access insufficient
for intended operation.

Press ENTER to continue 0ff Press ENTER to continue

I

I

|

iew Control By [Fhase =
[

D MODE | mMCRE \
A

Abbildung 3-23: Beispiele fiir Zugriffsfehler

Wird diese Meldung angezeigf, muss sich ein Benutzer mit den entsprechenden Zugriffsrechfen
anmelden, um die Anderung oder Aktion durchzufiihren.

3.7. Autom. Druck & Protokoll

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

3.7.1. Konfiguration fiir das Drucken

Damit die Daten richtig weitergeleitet werden, missen die enfsprechenden Verbindungen in Sefup
unter Kommunikation > Verbindungen konfigurierf werden.
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e Um Audit-Trail und Chargendetails zu drucken, muss eine serielle Verbindung konfiguriert
werden.

¢ Um Chargentransaktions- 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.
3.7.2. Konfiguration von autom. Druck & Protokoll

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

IP=172.15.54.108 OB/Mar2012 14:15
Auto Print & Log

Batch Transaction Disabled

Batch Summary IEnahled :I
Print Audit Log |Di5ab|ed :l
Batch History IEnahled :I

N\

Abbildung 3-24: Autom. Druck & Protokoll

3.7.2.1.1. Chargentransaktion

Wenn Chargentransaktion akfiviert ist, werden nach jeder Rezeptphase Dafen automatisch gedruckt
(oder in eine Datei 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

3.7.2.1.2. Chargenzusammenfassung

Wenn die Chargenzusammenfassung aktiviert ist, werden Sequenz- und Gesamtdaten nach
Abschluss der Charge gedruckt.
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Chargen-ID = 727100000b0001IN
Chargenauftrag=98765432 1/1
Rezept-ID = 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

3.7.2.1.3. Audit-Protokoll

Wenn das Audit-Protokoll akfiviert ist, zeichnet das Protokoll alle Anderungen am Terminal auf.
Wenn das Terminal, das das Profokoll enthdlt, am BafchTool angeschlossen wird, kann ein Projekt,
das dieses Terminal verwendet, eine Verbindung herstellen und die Inhalfe dieses Protokolls lesen.

3.7.2.1.4. Audit-Profokoll 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-Protokoll 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 Protokoll enthdlt, am BatchTool angeschlossen wird, kann ein Projekt, das dieses Terminal
verwendet, eine Verbindung herstellen und die Inhalte dieses Profokolls lesen.

3.7.2.1.5. Chargenverlaufsdaten

Wenn Chargenverlaufsdafen akfiviert ist, werden die Phasenausfiihrungsdatensdtze protokolliert.
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.

» Das BafchTool 16scht die Chargenverlaufsdaten und Audit-Protokollinformationen des
Terminals, nachdem diese Dateien erfolgreich eingelesen wurden.

3.8. Systemliste

Die Systemlistenbildschirme sind schreibgeschtzt. Sie zeigen alle Elemente an, die fir das
Rezeptiersystem konfiguriert wurden, und werden zur Best@tigung der vom PC-Tool
heruntergeladenen Konfiguration verwendet.

In den Listen sind die Gerdtemodule (EMs), die dazugehdrigen Steuermodule (CMs), die
Materialwege (MPs), die sie verwenden, sowie die aus diesen Elementen zusammengestellten
Rezepte aufgefuhrt.
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3.8.1. Gerdtemodul

Die Liste Ger@femodul zeigt ID-Nummer, Typ und Beschreibung jedes EM an, das fur das
Rezeptiersystem konfiguriert wurde.

IP=172.18.64.110 26/0ct/2010 09: 49
Equipment Module

Description

Scale Scale 1
Cperator Hold

Abbildung 3-27: Geriitemodul

3.8.2. Steuerungsmodul

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

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

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

IP=172.18.54.110 25/0ct/2010 09:50
Control Module

# |[Type Description
iﬁ&ale Weigh-In CM
102 |Transport Header [YWeigh In Transport
102 |Transpaort Header  |WWeigh In Transport
103 |Operatar Action || Man Oper Action Chy
104 |Scale Weigh-Cut Chi =

1] | [k

N\

I

Abbildung 3-28: Steuerungsmodul
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3.8.3. Materialweg

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

3.8.4. Rezept

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

# |[Type Description |1
iHSpill Only - G | Add Material 1
2 |[Spill Only - GV [Add Material 2
3 Dump to Empty Discharge
4 |Spill Only - GV [Add Material 3 —
g Hand Add htanual Hand add =
1] ] [»

N\

Abbildung 3-29: Materialweg

Die Liste Rezept zeigt grundlegende Informationen flr jedes konfigurierfe Rezept an:

ID

Beschreibung
Zielwertgewicht

Verfasser
Erstellungsdatum und -zeit
Versionsnummer

Navigieren Sie mit den Pfeiltasten des Terminals nach rechfs, um die zusdtzlichen Dafenspalten
einzusehen.

IP=172.15.54.110 26/0ct/2010 09:51
Recipe List

ID Description|Target Wt. Author

Recipel o000 g

Abbildung 3-30: Rezeptliste
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3.9.

3.9.1.1.
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Durchflussmesser-Setup im IND780batch-

Terminal

Konfigurationstbersicht

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

beschrieben.

Wenn das IND780-Terminal mit einer Durchflussmesser-Opfionsplatine (64068605) ausgestattet
ist, enthdlt die Setup-Menustruktur das neue Unterment ,Durchflussmesser”. Hier werden die
Einstellungen flr die Durchflussmesser-Optionsplatine vorgenommen.

IP=172.15.54.105

- Terminal
B Communication
- Maintenance

13Aul2012 15:27

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

Drlicken Sie die Pfeiltaste ,RECHTS”, um das Menu zu erweitern und die Untermen(s
,Kanalkonfiguration” anzuzeigen.

IP=172.13.54.105

= Setup
-- Scale
B Flow Meter
= Channels 1 & 2

- Channel 1
: - Channel 2
-- Channels 3 & 4

B Application

® Finard Settings

13/ul2012 16:12

F

-

Abbildung 3-32: Platineneinstellungs-Untermenii im Durchflussmesser-Setupmenii

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch 3-27



3.9.2. Platineneinstellungen
Abbildung 3-33 zeigt den Bildschirm ,Plafineneinstellungen”.

IP=172.18.54.105 1342012 1813
Flow Meter Board {1 & 2)

Board Update Rate  [FRcRaEIIRR4
Oiption Location |3 El

N\

Abbildung 3-33: Platineneinstellungs Bildschirm

Platinen- Die Bezeichnung ,Platinen-Aktualisierungsrate” kann irreflihrend sein. Es

Aktualisierungsrate  handelt sich dabei nicht 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.

Optionsort Legt die Position des Steckplafzes fiir die Optionskarten fest, an dem ein
Durchflussmesser in das IND780 eingebaut werden kann. Im Beispiel in
Abbildung 3-33 ist die Durchflussmesser-Optionsplatine flr die Kandle 1 &
2 im Steckplatz 3 installiert. Hinweis: Wenn dieser Wert veréndert und der
Softkey ,BEENDEN’\ gedrckt wird, fahrt das Terminal neu hoch, um die
Anderungen in den infernen Speicher zu tiberiragen. Der Neustart ist véllig

normal.
3.9.2.1. Kanal 1 — Konfiguration
IP=172.168.54.105 134ul2012 16:14]  [P=172.18.54.105 134ulf2012 16:15
Flow Meter Channel 1 Flow Meter Channel 1

&l

Rate Time Units Seconds

Increment /£ WWeight Units |1.000000 lg El Clutput Average Seconds
! Factor 2200 lF'ulsestiter El

Flow Rate hultiplier  {0.0000

Pushbutton Zero Disabled :l E

Abbildung 3-34: Bildschirm ,Durchflussmesser-Kanalkonfiguration”

Jede Durchflussmesser-Platine besitzt zwei Kandle; jedes IND780batch-Terminal kann mit bis zu
vier Waagen und/oder Durchflussmessern in jeder Kombination konfiguriert werden. Wenn auf einer
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3.9.2.1.1.

3.9.2.1.2.
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Durchflussmesser-Optionsplatine nur ein Durchflussmesser-Kanal verwendet wird, muss auch nur
der verwendete Kanal konfigurierf werden.

Name

Legen Sie einen Namen flr den Durchflussmesser-Kanal fest.

Ziffernschritt/Gewichtseinheiten

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

\Wenn eine zu geringe Schriftweite festgelegt wird, zeigt das IND780 die Fehlermeldung
,Kalibrierungsfehler” an. Im folgenden Beispiel gilt eine Schriftweite von 1 g als korrekt, wdhrend
0,1 g ungenlgend wdren.

Beispiel

Der Wert der Schrittweife 1dsst sich einfach berechnen. Der Schlussel 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 Schriftweite von 0,1 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 L .
X = 1.000g = 0,22 Impulse fiir jeden Schritt
Diese Schrittweife funktioniert nicht, da auf jeden Schritt weniger als 1 Impuls kommt. Eine dhnliche

Gleichung zeigf uns, dass eine Schriftweite von 1 g verwendet werden kann:

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

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

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

e Keine — deaktiviert den Durchflussmesser-Kanal

e Ib
° kg
LA

e 1 (metrische Tonne)

e fon (amerikanische Tonne)
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e 0z (Unze, nicht-flissige Unze)

e Benutzerdefiniert (alle anderen, hier nicht definierten Einheiten, z. B. FuB, Meter,
Umdrehungen usw.). Hinweis: Bei einer benufzerdefinierten Schrittweite wird der K-Fakfor
nur als Impulse pro Einheit dargestellt. (Da es sich bei der Schrittweite um eine
benufzerdefinierte Einheit handelt, gilt der K-Faktor nun ebenfalls als benutzerdefinierte
Einheit.) Wenn die Option ,Benutzerdefiniert” ausgewdnhlt ist, erscheint ein Feld, in dem die
Bezeichnung der Einheit festgelegt werden kann. Dieses Feld (Abbildung 3-35) ist auf 3
Zeichen begrenzt.

IP=172.15.54.105 01/Aug/2012 09:46
Flow Meter Channel 2

Marne |FLm-2 -

Increment / Weight Units |1.000000 ICustnm El

Custom

' Factar 1000 | Pulsesfunit

Flow Rate Multiplier  |0.0000

Pushbutton fero IDisahIed :l El

Abbildung 3-35: Bildschirm ,,Durchflussmesser-Kanalkonfiguration”

3.9.2.13. 'K’-Faktor

Der K-Faktor legt fest, wie viele Impulse des Durchflussmessers einen gewissen Volumens- oder
Gewichtswert ergeben. Der Wert des K-Fakfors wird stets vom Hersteller des Durchflussmessers auf
dem zugehdrigen Datfenblatt 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. Fur jeden Liter Material, der durch den Durchflussmesser flieBt,
gibf der Durchflussmesser eine festgelegte Anzahl von Impulsen zuriick. Fir das IND780bafch-
Terminal ist es nur notwendig, die Anzahl der Impulse anzugeben und die Opfion ,Impulse pro
Liter” auszuwdhlen. Das Terminal berechnet autfomatisch das dquivalente Gewicht von 1 Liter des
Materials. In diesem Beispiel ist das Gewicht in Gramm angegeben.

Abbildung 3-36 zeigt eine Tabelle vom Datenblatt 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| .5-5 | .07-2.6 | .25-10 26100 6900 | 58-575 Hz
FTB2002 |.26-2.6| 1-10 | .07-2.6 | .25-10 12500 3300 | 55-550 Hz
FTB2003 | .26-4 | 1-15 | .07-4 | .25-15 17400 4600 | 76-1150 Hz
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3.9.2.1.4.
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Durchflussbereiche
Telenummer Impulse
Normal Erweitert Frequenz

FTB2004 | .26-4 | 1-15 | .07-6.3 | .25-20 8300 2200 | 37-550 Hz
FTB2005 |.53-7.9| 2-30 | .13-7.9| .5-30 3800 1000 | 33-500 Hz

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

Verwenden Sie die Tabelle mit Ihren Durchflussmesser vorgesehen, um den richfigen Faktor zu
finden. In diesem beispiel, geben Sie fir den K-Faktor den Wert 2.200 ein und wdhlen Sie
JAmpulse/Liter” als Einheit aus. Die verflgbaren Optionen sind: Impulse/Liter, Impulse/cm3,
Impulse/gal, Impulse/fl.oz, Impulse/lb, Impulse/kg, Impulse/g und Impulse/oz. Das IND780
berechnet automatisch den korrekten Gewichfswert, wahrend das Material eingeftllt wird.

Flussraten-Multiplikator

Mit diesem Parameter kann die Messung fur Materialien mit einer anderen Dichte als \Wasser
angepasst werden. Wenn es sich bei dem Material um Wasser handelt, sefzen Sie den Flussrafen-
Multiplikator auf ,0,000°, um den Multiplikafor zu deaktivieren. Der Flussraten-Multiplikafor wird
dazu verwendet, die Dichte 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 Flussraten-
1 Liter 1.000g Multiplikator

Wenn der Flussraten-Multiplikafor auf einen anderen Wert als ,0,000” eingestellf 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 Dichte beim BefCllen 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 =

_2.200 pulses 1 Liter 1.000g
Impulse/g = e X 7000g X 78540 - 28
Dadurch ergeben sich flr Isopropylalkohol 2,8 Impulse pro Gramm, im Gegensatz zu 2,2 Impulsen

pro Gramm bei Wasser.

Der Benutzer kann den Impulszdhler durch einen Druck auf die Taste ,NULL“4#% am IND780 auf
Null zurlicksetzen. Ansonsten setzt das IND780batch den Impulszdhler zu Beginn der ndchsten
Zufiihrung far den ausgewdhlten Durchflussmesser auf Null zurtck.

Die Einheit fUr die Vorhaltzeit sollfe auf ,Sekunden” und der Ausgabedurchschnitt sollte auf ,1”
eingestellt werden
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Teile und Zubehor

Eine Liste der Teile und Zubehdrartikel fir das IND780-Standardterminal finden Sie in Kapitel 5,

Teile und Zubehor, des IND780-Benutzerhandbuchs oder Technischen Handbuchs.

Die folgenden IND780batch-spezifischen Artikel kdnnen von METTLER TOLEDO erworben werden:

Beschreibung Teile-Nr.
Batch Manual Application Pac 64083593
Batch Automatic 64083595
Batch Automatic mit 1 Lizenz Q.iIMPACT 64083596
Batch Automatic mit 2 Lizenzen Q.iIMPACT 64083597
Batch Automatic mit 3 Lizenzen Q.iIMPACT 64083598
Batch Automatic mit 4 Lizenzen Q.iIMPACT 64083599
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9 PC-Konfigurationstool
Anleitung: Einleitung

5.1.  Uberblick

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

Dieses Dokument beschreibt die Verwendung des Tools und erldufert die Funktion jedes Elements
der Schniftstelle.

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

WICHTIGER HINWEIS

Aufgrund von Anderungen an der Datenbankstrukiur sind nur dltere Versionen von BatchTool 780
mit dlterer IND780batch-Firmware kompatibel:

Firmware 7.1.xx oder ¢&lter muss BatchTool 780 Version 1.1.07 verwenden
Firmware 7.2.xx oder neuer muss BafchTool 780 Version 1.2.xx verwenden
Firmware 7.3.xx oder neuer muss BatchTool 780 Version 1.3.xx verwenden

5.2. Allgemeine Konfigurationssequenz

Die Komponenten 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 anfangliche Standardeinstellungen bereitgestellt.

5.2.1. Hardware-Setup

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

1. Terminal — Parameter wie Name, Einheiten, Adresse.
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5-2

5.2.2,

5.2.3.

5.2.4.

2. Ger@itemodule (EMs) — Einrichtung einer funkfionellen Gerdtegruppe (z. B. einer Waage) zum
Ausflhren von Verarbeitungsaktivitdten.

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

4. Materialwege — Einrichtung der Steuerung des Materialflusses mithilfe der EMs und CMs, die in
Kapitel 9, Gerdfe- 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 definierten Hardware-Komponenten erstellt. Steuerrezepte kénnen
bis zu 99 Schritte enthalfen, einschlieBlich automatischer und manueller Sequenzen.

Nachdem ein Rezept definiert wurde, kann ein Auftrag erstellt werden. Auftrdge wandeln das
Steuerrezept in ein Kontrollrezept um, das eine Charge tafsdchlich ausfiihren kann.

Berichte
Das Tool kann drei Berichtstypen erzeugen:

e Berichte, die die Hardware des Systems und die Rezeptkonfigurationen beschreiben

o Berichte einschlieBlich Informationen zu Auftrdgen, Chargen und Maferialverbrauch sowie
andere Statistiken

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

Verlaufsdaten

Chargenverlaufsdafen verschiedenster Art kdnnen exportiert oder gedruckt werden. Standardmdgig
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.
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6 PC-Konfigurationstool
Anleitung: Installation und
anfangliches Setup

6.1. Installieren des BatchTool 780

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

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

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

6.2. 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.

. BatchTool 780 =lolx]
Menuelemente File Edit Reports Tools Help
= Demonstrator "
= Terminal
- Equipment Modules
i =-Material Paths 5 =
Strukt Feld mhli #-Recipes Terminal Name
ruKiuransic =+Orders [ooo )
Ordert IP Address | 0. 0. 0. 0 Feld mit
#-History = = . . .
% JGH units fig =] Num DPs. [3 Konfigurationsinfos
= ~User
Equipment Modules
~Material Paths Name [admin
Recipes
- Ord
2} H\rslir; Password Confirm Password
~FTP
Name [admin
Password ™™™ Confirm Password ™™
OK Cancel
o im|

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

6.2.1. Meniis

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

Das Ment Datei wird fur die anfdngliche Anmeldung beim Tool und fur das Management von
Projektdateien verwendet, die gedffnet, erstellf, geldéscht und geschlossen werden kénnen.

Das Menu Bearbeiten wird zum Erstellen oder Loschen von Strukturelementen wie Gerdtemodulen
und Materialwegen verwendet. AuBerdem kdnnen Konfigurationen mithilfe dieses Menis 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 Daten gelesen oder in dem die Daten
geschrieben werden sollen. Wenn ein Element in dem Bereich mit der Strukfuransicht gewdhlt wird
(es erscheint dann hervorgehoben), werden durch die Auswahl von Exportieren oder Importieren
nur Konfigurationsdaten fur das Element geschrieben oder gelesen.

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

Das Menu Tools bietet Zugriff auf Konfigurationsbildschirme, auf denen allgemeine
Sysfemeinstellungen verwalfet werden.

6.2.2. Strukturansicht

Der Bereich mit der Strukturansicht enthdlt eine grafische Darstellung aller konfigurierten
Gerdtemodule, Materialwege, Rezepte und Auftrdge. AuBerdem erscheint der Zweig ,Verlaufsdaten®,
der erweitert werden kann und Zugriff auf verschiedene Berichtstypen bietet.

Jedes Hauptelement in der Strukturansicht kann erweitert und reduziert werden.

=-BH-1 H-BH-1
3} F quipment Modules St Equipment Modules
' . =11-Scale 1
- ~Weighin CM
- Wl Transport Hdr CM
W1 Man Oper Action CM
[ Weigh-Out CM
.. ~AUX_CONTROL
. E-5-Operator Hold
; --Qperator Action

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

E Beachten Sie, dass das Fenster des Tools eine standardmdaBige MindestgréBe aufweist, die
vergroBert werden kann, um alle Inhalte korrekt anzuzeigen. Die Breife des Bereichs mit der
Strukturansicht kann auch durch Klicken und Ziehen des rechten Rands () nach Bedarf
angepasst werden.
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6.2.2.1.

Kontextmen( der Strukturansicht

Durch Rechfsklick auf ein Strukfurelement wird ein Kontextmenu eingeblendet, das je nach Art des
gewdhlten Elements verschiedene Optionen anbiefet.

B Mew
[ Hules
L Copy
E Paste
- Read From 730
Write To 780
Import
: Export
E' I print
i o Hilec

Abbildung 6-3: Kontextmenii der Strukturansicht

HINWEIS

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
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=]
= 3 3
[ o=
= 3 S g 2 2 3 =
D P o — = c ()
S = B s = e Py o o S
= D =3 = 7] = o =% S
Strukturelement 2 S S = 30| @ E X =
Projekt X X X X X X X
Gerttemodule X X X X X X X X
Gerdfemodul 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
Auftrdge X X X
Verlaufsdaten -
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Wenn Projekt hervorgehoben erscheint, wird die Auswahl von Lesen, Schreiben, Importieren oder
Exportieren auf alle Komponenfen des Projekts angewendet. Wird ein Element innerhalb des
Projekts gewdhlt, beispielsweise ein Maferialweg, werden nur die Daten im Zusammenhang mit
diesem Element gelesen, geschrieben, importiert oder exportiert.
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Beim Lesen von einem Terminal erscheint eine Eingabeaufforderung, die den Bediener warnt, dass
ein vorhandenes Element Uberschrieben wird, und um Bestdtigung bittet:

Replace recipe Recipe

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 fir das
kopierte Element konfiguriert wurden.

6.2.3. Konfigurationsinformationen

Der Inhalt des Bereichs mit den Konfigurationsinformationen variiert je nachdem, welches Element
in der Strukturansicht gewdhlt wird. Manche Konfigurationsanzeigen enthalten mehrere
Registerkarten (z. B. Benuizer und Berechfigungen in Abbildung 6-6), um unterschiedlichen
Datentypen Rechnung zu fragen oder um zwischen allgemeinen und erweiterten Einstellungen zu
unterscheiden.

In manchen Konfigurationsanzeigen (z. B. Error! Reference source not found.) ist die Schaltfldche
,Mehr” enthalten (). Klicken Sie auf diese Schalffiéiche, um einen Popup-Bildschirm (z. B. Error!
Reference source not found.) flr zusatzliche Dateneingaben aufzurufen.

6.3. Tools

Das Menu ,Tools” beinhaltet folgende Elemente:

e Benutzer
o Konfiguration
o \erlaufsdatenverwaltung
o Datenverwalfung
6.3.1. Benutzer

Das PC-Tool ermdglicht die Erstellung von Benutzer-IDs mit verschiedenen Zugriffsberechtigungen
fur Chargensystemkonfigurationen und Funktionen. Jede ID kann entweder als Administrafor oder
Benutzer erstellt werden. Greifen Sie Uber das Dateiment des PC-Tools auf Tools | Benutzer-Admin
Zu.

E Die hier konfigurierten Benutzer stehen in keinem Zusammenhang mit den auf den Setup-
Bildschirmen im IND780batch-Terminal konfigurierten Benutzern. Der Zugriff gilt nur fur
Benutfzer von BatchTool 780.
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Das Dialogfeld ,Benutzerinformationen” hat zwei Registerkarten — Benutzer und Berechtigung. Uber
die Registerkarte ,Benutzer” kann die Benutzer-ID mit einem Benutzernamen und einem Kennwort
verknUpft werden:

UserlD |Admin
Username  |Jane Smith
Password [essee ™ Change Password
OK | Done ‘

Abbildung 6-5: Benutzerinformationen, Registerkarte ,Benutzer”

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

Security Parameters
Password Expiration Days  [90.0

Login Retries |3 hd Password Expiration Date

Security Level  [Adminisirator

Permitted User Actions

RunReports [~ Permitted Read / Write 780 " Permitted

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

Export Data I Permitted

OK | Cancel ‘

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

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

Uber Kontrollkiistchen neben den Elementen im Abschnitt Erlaubte Benutzeraktionen werden die
diesem Benufzer oder Administrator gewdhrten Zugriffsrechte festgelegt. Die Optionen sind
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unabhdngig vom Benutzertyp gleich. Somit haben Sie beispielsweise bei der Definition von
einfachen und fortgeschrittenen Benutzern maximale Flexibilitat.

Nachdem der Administrator erstellt wurde, fordert Sie das Tool zur Eingabe eines Benutzernamen
und Kennworts ein, wenn es ausgefuhrt wird. Es kdnnen zusatzliche IDs als Administrator oder
Benutzer definiert werden:

User Information

User  Pemissions |

Security Parameters

Security Level

Password Expiration Days  {90.0

Login Refries Password Expiration Date

Permitted User Actions

RunReports I~ Permitted Read/Write 780 I Permitted

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

ExporiData [ Permitied

OK | Cancel ]

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

6.3.2. Konfig

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

Configuration

~General
Language | SRR -
Default Units  |kg e
Advanced Tab IEnabIed 54
FTP Use Passive IWLI
Global Low Tol. |5 %
Global High Tol. |5 %

r~Batch Edit

Rescaling IW[
Looping |Enabled &
Hoarizontal m
Recipe Download IWLI

OK | Cancel

Abbildung 6-8: Konfigurationsbildschirm
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Element

Erkldrung

Optionen

Aligemeines

Sprache

Stellt die Anzeigesprache fur das BafchTool ein.

Englisch*, Franzdsisch,
Deutsch, Spanisch,
Chinesisch, ltalienisch,
Portugiesisch, Russisch

Standardeinheiten

Stellt die vom BatchTool verwendeten Einheiten
ein.

Beachten Sie, dass die primdren Einheiten des
IND780batch-Terminals mit den hier
vorgenommenen Einstellungen Ubereinstimmen
mussen.

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

Registerkarte
JErweitert”

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

Aktiviert*, Deakfiviert

FTP passiv
verwenden

Wenn diese Option akfiviert ist, wird der PASV-
Befehl an den Server gesendet. Dieser Befehl weist
den Server an, an einem Datenport 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
Datentibertragung blockieren und eine
Warnmeldung ausgeben. Flr gewohnlich sollte
diese Option aktiviert sein.

Aktiviert*, Deakfiviert

Globale niedr Tol.

Globale hohe Tol.

Legt den Standardtoleranzwert flir Zielwerte fest;
wird verwendet, wenn an einem
Konfigurationsbildschirm keine Toleranz
eingegeben wird.

5%*

5%*

Charge bearbeiten

Neuskalierung

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

Deaktiviert, Rezeptmenge,
RezeptY%*

Schleifenausfihrung

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

Beachten Sie, dass ein Akiivieren dieser Einstellung
nur dann einen Effekt hat, wenn die
Schleifenausfihrung auch vom IND780bafch-
Terminal akfiviert wurde, und zwar in Setup unter
Batch-780 > Rezeptvorgdinge > Charge bearbeiten.

Aktiviert*, Deaktiviert

Horizontal

Legt fest, ob horizontale Blocke von einem Rezept
ausgeflhrt werden kdnnen.

Aktiviert*, Deakfiviert

64087388 | 03 | 06/2021

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch 6-7




6-8

Element

Erkldrung

Optionen

Rezept-Download

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

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

Rezept-Download

6.3.3. Benutzerdefinierte Phase konfigurieren

Element

Erkliirung

Optionen

Benutzerdefinierte
Phase konfigurieren

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

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

e Die benutzerdefinierfe Phase muss wie unfen beschrieben konfiguriert sein.

o Die benutzerdefinierte Phase muss Bestandteil eines Steuerrezeptes sein.

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

werden.

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

werden.
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6.3.3.1.1. Erstellen einer benutzerdefinierfen Phase

Custom Phases

TE File Name

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

Neu Damit kann der Benutzer eine neue benufzerdefinierte Phase zur Verwendung in einem
Rezept hinzuflgen.

Bearbeiten Damit kann der Benuizer eine zuvor erstellte benufzerdefinierte Phase aus der Liste
auswdhlen und bearbeiten.

Lédschen Damit kann der Benutzer eine benuizerdefinierte Phase aus der Liste auswdéhlen und
|[6schen.

Fertig SchlieBt den Bildschirm ,Benutzerdefinierte Phase konfigurieren”.
Betdtigen Sie mit ,NEU”, um den in Abbildung 6-10 dargestellten Bildschirm aufzurufen:
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Custom Phase
Phase Name 2] Slow Step Timeout | Disable Field -
TE File Name Max Pre-scan Value |Disable Field -
Parameter  Label Field Type Default |
1. NONE I
2 NONE
i s NONE
4 NONE
5 NONE
6 NONE
I NONE
8 NONE

L l OK l l Cancel

Abbildung 6-10: Neue benutzerdefinierte Phase

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

TE-Datfeiname Legt fest, welche TaskExpert-Datei als Bestandteil des Rezepfes ausgefuhrt
werden soll. Die Datfei fihrt eine benutzerdefinierte Sequenz von Akfionen
durch, die nicht in den standardmdBigen Funktionen der Chargenrezepte-
Befehle enthalten sind. Der Name der TaskExpert-Datei muss genau der Dafei
entsprechen, die auf dem IND780-Terminal ausgeflihrt werden soll. Diese
Datei hat die Endung *.cpt und muss im IND780 gespeichert sein.

E Hinweis: BatchTool bietet ausschlieBlich den Mechanismus der benutzerdefinierten Phase, der
zum Start und zur Ausfuhrung eines TaskExpert-Programmes notig ist. Die Entwicklung des
eigentlichen Programms muss von einem im Umgang mit TaskExpert versierten Benutzer im
TaskExpert-Editor durchgefthrt werden.

Zeitiberschreitung fur ~ Diese Funkfion kann akfiviert oder deaktiviert werden. Wenn die

langsamen Schritt Funktion akfiviert ist, erscheint ein Feld im
Phasenkonfigurationsbildschirm innerhalb des Rezeptes, mit dem ein
Wert fur die Zeituberschreitung fur langsamen Schritt in der
benufzerdefinierten Phase festgelegt werden kann.

Maximaler Vorscan- Diese Funktion kann aktiviert oder deaktiviert werden. Wenn die

Wert Funktion akfiviert ist, erscheint ein Feld im
Phasenkonfigurationsbildschirm innerhalb des Rezeptes, mit dem der
maximale Vorscan-Wert flr die benutzerdefinierte Phase festgelegt
werden kann.

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 unbeschrdnkfer Wert festgestellt wird. Dieser konnte
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dazu flhren, dass ein GefdB, in dem eine Charge gemischt werden soll,
uberfallt oder die Kapazitdt einer Waage Uberschritten werden kann. Mit
diesem Wert wird dem Sysfem vom Rezept versicherf, dass der Wert
den programmierten, zuldssigen Wert nicht Gbersteigen kann.

Bearbeitn Ermaoglicht die Verdnderung einzelner Parameter fur die
benutzerdefinierte Phase, in der sie verwendet werden. Abbildung 6-11
zeigt den Bildschirm ,Parameter flr benutzerdefinierte Phase
bearbeifen”.

T —— T

Custom Phase Parameter

Label

Field Type |None =

TXTBX
TXTBX_NUM
TXTBX_BROWSE
LSTBX
LSTBX_EDIT

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

Im Bildschirm ,Parameter fur benutzerdefinierte Phase bearbeiten” kann der Benutzer den Feldtyp
und einen Namen flr die benutzerdefinierte Phase (maximal 16 Zeichen) festlegen. Die verfugbaren
Feldtypen sind:

TXTBX

TXTBX_NUM

TXTBX_BROWSE

LSTBX

LSTBX_EDIT

Wie in Abbildung 6-10 dargestellf, kdnnen flr jede benutzerdefinierte Phase bis zu acht Parameter
ausgewdahlt werden.
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Feldtyp TXTBX
Abbildung 6-12 zeigt die zum Feldtyp TXTBX gehdrigen Datfenfelder an.

e T T e =

Custom Phase Parameter

Label Example| Default

Field Type ’T)(TBX 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 fur den Dateneintrag. Flr die Parameter 1 bis 5 betragt die
maximale Feldldnge 16 Zeichen; fur die Parameter 6 bis 8 betrdgt sie 40 Zeichen.

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

o™ T e

Custom Phase Parameter

Label Example Default
Field Type |TXTBX_NUM v] Data Length 16
Minimum 0 Maximum 0
l Ok l l Cancel

Abbildung 6-13: Nummernfeldparameter fiir benutzerdefinierte Phase

TXTBX_NUM Erstellt ein Nummerneingabefeld flir die benutzerdefinierte Phase im Rezept. Dieses
Feld Idsst nur numerische Einfrdge zu.

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

Datenldnge  Maximale Ldnge fur den Dateneintrag. Flr die Parameter 1 bis 5 betragt die
maximale Feldldnge 16 Zeichen; fir die Parameter 6 bis 8 betrdgt sie 40 Zeichen.

Minimum Der kleinste zuldssige Wert flr den numerischen Einfrag.
Maximum Der zulassige Hochstwert flr den numerischen Einfrag.
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Feldtyp TXTBX_BROWSE
Abbildung 6-14 zeigt die zum Feldtyp TXTBX_BROWSE gehdrigen Datfenfelder an.

e T T e =

Custom Phase Parameter

Label Example Default

Field Type |TXTBX_BROWSE v] Data Length 16

l OK l l Cancel l

Abbildung 6-14: Variablensuchparameter fiir benutzerdefinierte Phase

TXTBX_BROWSE Erstellt ein Textfeld, 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 Texffeld angezeigt werden soll.

Datenl@nge Maximale L&nge fir den Dateneintrag. Flr 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 Feldtyp LSTBX gehdrigen Datenfelder an.
o e e T

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 Steuerrezeptes
zur Verflgung.

Standard Legt einen Standardwert fest, der in dem Texifeld angezeigt werden soll.
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Feldtyp LSTBX_EDIT
Abbildung 6-16 zeigt die zum Feldtyp LSTBX gehdrigen Datfenfelder an.

e R R

Custom Phase Parameter

Label Example Default

Field Type [LSTBX_EDIT Data Length 16

|

Abbildung 6-16: Chargenvariablen-Listenfeldparameter fiir benutzerdefinierte Phase

LSTBX_EDIT Stellt dem Benuizer eine Dropdown-Liste mit allen Chargenvariablen des
Steuerrezeptes zur Verfiigung und erméglicht es dem Benutzer nach Bedarf eigene
benuizerdefinierte Variablen festzulegen.

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

Datenldnge Maximale Lange fur den Datfeneintrag. Flr die Paramefer 1 bis 5 befrGgt die
maximale Feldldnge 16 Zeichen; flr die Parameter 6 bis 8 betrdgt sie 40 Zeichen.

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

6.3.4. Verlaufsdatenverwaltung

Das Mentelement Tools | Verlaufsdatenverwaltung biefet eine Reihe von Optionen flr die
Handhabung von Verlaufsdatensdtzen. Auf jeden Datensatztyp 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

6.3.5. Datenverwaltung

Uber das Menti Tools | Datenverwaltung kann der Benutzer Konfigurationen, Benutzer und Projekfe
vom BatchTool ldschen.
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Tools | Help

Users
Config
| History Management 3

Data Management »

Delete Config

Delete Users
Delete Projects

Abbildung 6-18: Optionen fiir die Datenverwaltung

Wenn eine dieser Optionen gewdhlt wird, erscheint ein Bestdtigungsbildschirm.

Deleting All Users from the system

Are you sure?

No

4

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

6.4. Hilfe

Das Hilfement bietet 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 o I Mettler-Toledo, LLC

Abbildung 6-20: Infos iiber BatchTool 780
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7

PC-Konfigurationstool
Anleitung: Konfigurations des
Terminals

Bevor irgendwelche sonstigen Konfigurationen von Hardware und Prozessen vorgenommen werden
kbnnen, muss mindestens ein Terminal mit Adresse und Login-Informationen eingerichtet werden.
Sowohl Benufzer- als auch FTP-Login-Informationen kdnnen in diesem Fenster konfiguriert werden,
das Uber das Dateimend 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 ¢ndert sich je nach den in
den MenUs und der Struktur getroffenen Auswahl.

BatchTool 780 L
ile Edit Reports Tools Help
; Terminal
Terminal Name eminal1
IP Address | 0. 0. 0. 0
units [ko = MumDPs [3 =]
User
Equipment Modules
Material Paths Name [admin
Recipes
Orders I
& History Password Confirm Password
FTP
Name [admin
Password [ Confirm Password |
oK Cancel
1| Ix

Abbildung 7-1: Definieren eines Terminals
Folgende Elemente und Funktionen sind auf diesem Bildschirm verfligbar:

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

Element Erkliirung Optionen

Dies enfspricht nicht dem in Sefup unter Terminal > Ger&t

Terminalname im IND780batch-Terminal konfigurierten Namen.

Terminal1*

IP-Adresse Die IP-Adresse des vernetzten Terminals. 0.0.0.0
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Element Erkldrung Optionen
Dies entspricht nicht den in Setup unter Waage 1 >
Einheiten Einheifen im IND780batch-Terminal konfigurierten Ib*, kg, g, t, ton, oz, dwt,
primdren Einheiten. Die hier definierfen Einheiten werden 0z
in allen Rezeptberechnungen verwendet.
Definiert die Anzahl der Dezimalstellen, die in Bediener-
und Chargenberichten angezeigt werden sollen.
Wenn z. B. 2 gewdhlt wird, werden die Zielgewichte
Num DPs sowohl auf dem Dlsploy als auch im BatchTool immer 0,1,2 34 5
als XX,YY kg angezeigt.
\Wenn ein Rezept fur Zielgewichte mehrere Dezimalstellen
verwendet, wird eine Rundung auf die angegebene Zahl
von Dezimalstellen durchgefinrt.
Benuizer
Benutzername Benutzername und Kennwort, die flr die Anmeldung beim Terminal verwendet werden;
diese werden in Setup unter Terminal > Benufzer im IND780batch-Terminal konfiguriert.
Das Feld Kennwort bestdtigen muss ebenfalls ausgefillt werden.
Benutzerk i Hinweis: Das Ubertragen von Dafen vom BatchTool auf das IND780batch-Terminal und
ENUIZErkennWort | 445 Auslesen von Daten vom IND780batch-Terminal ist einem Benutzer mit
Administratorrechfen vorbehalten.
FTP
FTP-Name Benutzername und Kennwort fir den Zugriff auf den FTP-Server des IND780batch-
Terminals.
Wenn ein neues Terminal hinzugefligt wird, sind diese Felder standardmdBig auf admin
FTP-Kennwort eingestellt. Wenn im Terminal kein eindeutiger Benutzername oder FTP-Name
verwendet wird, sollte dieser Standardwert benutzt werden. Geben Sie anderenfalls den
Benutzernamen und das Kennwort ein, das im Terminal konfiguriert ist
B Das PC-Tool verwendet beide Formen der Kommunikation. Daher missen sowohl Benutzer- als auch
FTP-Namen und Kennworter eingerichfet werden, damit das Tool mit dem Terminal kommunizieren
kann.
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8 PC-Konfigurationstool
Anleitung: Verwalten von
Konfigurationen

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

8.1.  Exportieren von Konfigurationsdaten in Datei

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

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

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

File Edit Reports Tools Help
=l Development
E=-IND780-colour

\ B-Equipment Modules
Material Paths

- Recipes

- Orders

- History

Mew

Delete les

Cop -User -
Paste

.. Read From 780

 Write To 780

Import

Print

Abbildung 8-1: Kontextmenii — Konfigurationsdaten exportieren

Ein Datei-Browserfenster wird ge6ffnet. Dort kann der Benutzer eine Speicherstelle fr die
exportierten Dateien wdhlen.
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8.2.

E Wichtig ist es, die Ordnerstruktur fur exportierte Dafeien sorgfdltig zu benennen und zu pflegen,
da jeder Export alle .csv-Dateien tiberschreibt, die sich bereits im gewdhlten Ordner befinden.

Je nach gewdhlter Konfiguration werden einige oder alle der folgenden Dateien im ausgewdhlten
Ordner gespeichert:

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

Importieren von Konfigurationsdaten in ein
Terminal

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

B Die fir das Zielterminal verfligbare Hardware muss der vom Quellferminal verwendeten
Hardware entsprechen. Andernfalls resultiert die Prifung des Rezepts vor dem Auftrag in einem
Fehler, und das Rezept kann nicht ausgefuhrt werden.

Stellen Sie zuerst sicher, dass das Zielterminal 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 fiir das Zielterminal ein.

T2 730Batch Tool

File Edit Reports Tools Help

=l Developrr
& ND?BEW[
-Equ  Delete
. Material Paths

Abbildung 8-2: Offnen eines neuen Terminals

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

E 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 gedffnet. Dorf kann der Benutzer eine Speicherstelle wdhlen, von der
die Konfigurationsdaten importiert werden.

Nach Abschluss des Imports sind die Konfiguration fur das Quell- und Zielterminals identisch.
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Klicken Sie zum Abschluss auf den Namen des Zielterminals und wdhlen Sie In 780 schreiben, um
den Prozess abzuschlieBen.
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9 PC-Konfigurationstool
Anleitung: Gerdte- und
Steuerungsmodule

9.1. Hinzufiigen eines Gerttemoduls

Ein Gerdfemodul (EM) ist eine funktionelle Gerdtegruppe (z. B. eine Waage oder ein Mixer), die
geringflgige Verarbeitungsakfivitdten ausfihren kann. Verschiedene EMs flhren die Phasen
(Schritte) des Rezepts durch, wéhrend ein Auftrag verarbeitet wird. Klicken Sie auf den Zweig
JGerdtemodule” im Strukturbereich links im PC-Tool. Wdhlen Sie dann Bearbeiten | Neu |
Ger&itemodul aus dem Mend. Das MenUelement bietet zwei Optionen:

¢ Waagengerdtemodul — wird zum Wiegen von Materialien verwendet

¢ Halten Bediener Gerdtemodul — wird zum Informieren des Bedieners oder zum Akzeptieren von
Bedienereingaben verwendet

¢ Durchflussmesser Gertitemodul— wird verwendet, um den Durchfluss zu messen
¢ Pro IND780batch-Terminal kénnen bis zu vier dieser Typen konfiguriert werden.
9.1.1. Steuerungsmodule

Jedes EM verfugt tber eine eigene Liste mit Steuerungsmodul- (CM-)Typen. Ein CM ist eine
Sammlung aus Sensoren und Stellantrieben, die als einzelnes Steuerungsgerdt zusammenwirken.

In den Konfigurationsfenstern werden nur verfligbare CMs angezeigt.
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9.2. Waagengerdatemodul

Das Konfigurationsfenster fir das Waagengerdtemodul verfugt Uber zwei Registerkarten — Allgemein
und Erweitert. Sie sind weiter unten mit ihren Standardwerten abgebildet.

" File Edit Reports Tools Help

= Dema =
= Teminall Scale Equipment Module
~ Ecuipment Modules fﬁgg;é‘gm"md
7 i General
Weigh-In CM

Wi Transpart | Scale Number ¥
Wi Man Dper # .
Weigh-Dut Ch Description. [Main Scale
-WO Transport L Wi
WO Man Oper Slable Device Wail Time [5  Sec. Dump Trip Peint |.n Ih
Aux 1 CM

= 5-New
Onerator Adiic Flow Rate Thresholds

Supervisor Ac Tero |3 Ibf sec Unstable Device Eb b sec
Supervisor Sle

= Material Paths ™ Abort Drain Timer al Zero Flow

1-New
[ Recipes
= Orders

Order1
I History

il I i 2]

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

B 7308a1ch Tool

File Edit Reports Tools Help
= Inhial Settings =z
 Terminall Scale Equipment Module
= Equipment Modules | Basic [Advanced |

Material Paths RiEcess s

Rercipes Feed Ouemde Time |? Sec
Orders .

History Min. Slow Step Time: |0 Sec

Other Parameters
Minimum Add |0 ib Minimum Flow Rate |0 Ihis

OK Cancel

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

Folgende Elemente und Funktfionen sind auf diesen Bildschirmen verfugbar:

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

METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch 64087388 | 03 | 06/2021



Element

Erkldrung

Optionen

Registerkarte ,Allgemein”

Aligemeines
. Eine alphanumerische Zeichenkette, die zur Kennzeichnung dieses Moduls
Beschreibung .
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, Ubereinstimmen. Wenn sich die Waagenkarte beispielsweise an Steckplaiz 3 des IND780-
Terminals befindet, muss bei der Konfigurierung des Waagengerdtemoduls Waage 3 ausgewdhlt werden.
Alle fur dieses EM konfigurierten Waageneinstellungen werden auf die Waagenkarte in Steckplaiz 3

angewendet.

Stabile Gerdtewartezeit

Wartezeit, bevor der Fehlerstatus ,instabiles
Gerat” zurickgegeben wird.

Empfohlener anfénglicher Wert: 3 s.

0s*

Ausldsepunkt Ausschltten

Dies sollte auf 3 % der kalibrierten
Waagenkapazitdt eingestellt werden.

0 Ib/s.*

Flussraten-Schwellenwerte

Null

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

Der vorgeschlagene Wert ist das Funffache
der Waagenaufldsung oder Teilstriche.

0 Ib/s*

Instabiles Gerét

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

Empfohlener anfanglicher Wert: 5 Ib/s

0 Ib/s*

Abfluss-Timer abbrechen

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

Kontrollkéstchen
deaktivieren
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9-4

Element

Erkldrung

Optionen

Registerkarte ,Erweitert”

Prozesszeiten

Zufuhrungsubersteuerungszeit

Die Zeit in Sekunden vor Abschluss eines
Materialtransfers, wenn der Algorithmus der
Steuerung verhindert, dass die Zuflhrung von
irgendwelchen Befehlen unferbrochen wird.
Der Befehl Abbrechen wird wdhrend dieser
Zufuhrungsubersfeuerungszeit ignoriert.

0s*

Min. langs. Schrittzeit

Der automatische Materialtransfer-
Algorithmus berechnet eine langsame
Schritizeit anhand des Zielgewichts, der
mittleren Flussrate und des Fakfors fiir den
Timer flr langsamen Schritt:
Foktor.Timer Zielgewicht
Langsame _ far «
Schrittzeit — langsamen  Mittlere
Schritt Flussrate

Das System vergleicht die berechnete Zeit und
die von diesem Parameter festgelegte Zeit und
benutzt den jeweils groBeren Wert.

0 s*

Sonstige Parameter

Hinzufligen Minimum

Ein Mindestzielwert, der pro Instrument
eingestellt werden kann. Alle Befehle zum
Start der Zuflihrung 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
Zufihrung angewendet, wenn die Flussrate
Uber dem Mindestwert liegt.

Empfohlener anfdnglicher Wert: 4 Ib/s

0 Ib/s*

Jedes Waagengerdfemodul kann eigene
Einheiten verwenden. Wenn dieser Parameter
allerdings auf ,Terminal” eingestellt ist,

Terminal*, Ib, g, kg, fon,

Einheifen verwendet das Waagengerdfemodul den im ozt dwt, 0z
Terminal-Konfigurationsbildschirm
verwendeten Wert (siehe Abbildung 7-1).
9.2.1. Steuerungsmodultypen

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

Steuerungsmodultyp

Erkldrung

Einwdgen

Steuerf das automatische Einwdgen eines Materials auf der Waage.

Einw&ge-Transportverteiler

Steuert, welches Material zugefiihrt werden soll, wenn die Einwdigewaage

mehrere Materialquellen hat.
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Steuerungsmodultyp

Erkldrung

Einwégen manuell

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

Auswdgen

Steuert das aufomatische Auswdgen eines Materials auf der Waage.

Auswéige-Transportverteiler

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

Auswdgen manuell

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

Zusaiz]

Zusatz2

Zusatz3

Zusatz4

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

9.2.1.1.
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Einwdge-Steuerungsmodul

Fie Edl Repols Tools

Help

= Demo
B Teiminall

£ Lqupment Mocules
E1-Main Scae

WA Transpart Har CRY

Wi Man Oper Action CM
Weigh-Cng GM

WO Transport Her G

W) Man Oper Action CM Weigh-In Select 0100 Outpid Example"0 5.1
i Aux 1CM . ;
i Mkl Paths Fast Feed Control |1.5.2 Outolt
i Recipes Feed Type [Concuren =
GV Epill Culy

| ' Reopel
+ Urders

Hhstory

Scale Control Module

Desenglion [Weigh-n Cld

Feed Source [Scale Board -

¥O Formal

oK Cancel

Abbildung 9-3: Einwéige-CM, Registerkarte ,Allgemein”
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BakihiToo 780
File Edit Reports Tools  Help

= Demo =
= Teminal Weigh-In CM
= Equipment Modules | Basic Manceﬂ]
=-1-Main Scale T
ive Fi 0.0.0 [ 0
~WiTransport | Permissive Feadback nput GPV2 |00 Qutput
Wil Man Oper #
Weigh-Dut Ch Feedback Switch (0.0.0 Input GPV2 Delay Time [0 Sec.
WO Transport
WD Man Dper Alarm (000 Qufput GPV2 Feedback 000 input
Aw 1 CM
= 5.New GPV1 000 Cutput
-Operator Actic
Supenvisar AT
Supenvisor Ste
- Material Paths
& Recipes
i Orders
B History
OK | Cancel
| H

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

Element

Erkldrung

Optionen

Registerkarte ,Allgeme

4

n

Beschreibung

Beschreibung flir dieses Steuerungsmodul

Zufuhrungsquelle

Quelle der Einwdgezuflihrung.

Waagenplatine*, Sonstige
I/0

Einwégen wahlen

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

Mit EIN wird das FCE auf eine Einwdgezufihrung,
mit AUS auf eine Auswégezufihrung eingestellt.

Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse

Schnellzufiihrungs-

Ausgangsadresse. Wird zum Ein- und Ausschalten der

Vom Benutzer

Steuerung Schnellzufiihrung verwendet. konfigurierbare Adresse
In einem System mit zwei Geschwindigkeiten wird diese
Beziehung zwischen langsamen und schnellen
Zufiihrungen eingestellt.
Zufihrungstyp Gleichzeitig = bei einer Schnellzufiihrung sind die Gleichzeitig*, Unabhdngig
schnelle und die langsame Zuflihrung eingeschalfet
Unabhdngig = bei einer Schnellzuflhrung ist nur
die schnelle Zufiihrung eingeschaltfet
Registerkarte ,Erweitert”
Permissive Wenn diese Eingangsadresse eingeschaltet ist, sind VVom Benutzer
Feedback Zufihrungen zur Waage madglich. konfigurierbare Adresse
Feedback-Schalter Diese Eingangsadresse zeigt an, dass das GPV1-Gerdt | Vom Benutzer

eingeschaltet ist.

konfigurierbare Adresse
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Element

Erkiirung

Optionen

Ausgangsadresse flr einen Alarm, der auf EIN gestellt

Vom Benutzer

gewdhrleisten.

Alarm wird, wenn wdhrend einer Zuflihrung Waagendaten I
verloren gehen. konfigurierbare Adresse
Diese Ausgdnge steuern den ersten und zweiten Vom Benutzer
GPV1 Schieber, die Pumpe oder das Ventil separat vom FCE. konfigurierbare Adresse
In der Regel wird mif diesen Ausgdngen sichergestellt,
dass vor Beginn der Zuftihrung ein Uberdruck anliegt,
GPV2 indem zuerst eine Pumpe befrieben und dann ein Ventil | Yom Benutzer
gedffnet wird. konfigurierbare Adresse
Stellt den Verz6gerungswert nach dem Einschalten von
GPV2- GPV1 und vor dem Einschalten von GPV2 ein, um die 0*s
VerzOgerungszeit korrekie Abfolge der Elemente im Zufiihrungssysfem zu

GPV2-Feedback

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

Mithilfe dieses Eingangs wird in der Regel Gberpruft, ob
der korrekfe Druck erreicht wurde, bevor die Zufiihrung
gestartet wird.

Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse

In Abbildung 9-5 ist die Verwendung der Funktion ,Einwgen wdhlen” in einem Einwdge-CM
dargestellt. Es wird ein automatischer Materialtransfer mit zwei Materialien und einer
Schnellzufiihrungssteuerung gezeigt.

i IND780batch L i
. : inwdgen
"""”6‘ ;"']“"" FanigaL e ALC wahlen M1 M1-Zuftihrung
P | . | || N || ’
Schnell- [ I I .
7 ng Schnell- M1-
0.5.2 — zufﬂ‘hrlung Schnellzufiihrung
M1 11
053 ——@— M2 M2-Zufhrung
| -
M2 | g
— Schnell- =
054 ——@— zufifrung  Sehnellzufihrung
||
inwdigen
ALC i
ﬂnnlon-Wnunentunsn-Ei wjli{l'en Enfladung
. [
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Abbildung 9-5: Beispiel fiir Einwdgen wihlen
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9.2.12.

Steuerungsmodul fir Einwdge-Transportverteiler

Fiie Edl Reporls Tools Hep

Transporl Header Conliol Module

= Dema
B Temminall
& Lqupment Mocules
| Er1-Main Scale . -
! W Transpor Hdr O
Dweighme | Deemnnt| il
; ; {Path 114 | Path 1528 |
Wi Man Oper Action CM
Waigh-Cut GM
WO Transpart Helr CM Patn 1 Oupat 100
WO Man Oper Actinn CM
o AudCM Path 2 Oufpet [00.0
il Malerial Paths i
Et Recipas
O Pain 3 Outpis [000
! “Recpel
! Orgers Path 4 Output [0.0.0
* Hstory Palty 5 Duiput [0.0.0

Path 6 Output [100
Patn 7 Ouiput [0.0.0
Palh 8 Oulput [0.0.0

Path 8 Cutput |0.00
Path 10 Cutput (000
Path 11 Gutput 0.0.0

Path 12 Culput [0.0.0

Fath 13 Cuput [0.0.0
Path 14 Cutput [10.0

1O Fonmat "x xx*
Example. "0.5.17

oK Cancel

Abbildung 9-6: Einwdge-Transportverteiler-CM

Element Erkldrung Optionen
Beschreibung Beschreibung fir dieses Steuerungsmodul

Wege 1 - 42

Weg nAusgang

konfiguriert.

Mit diesen Ausgéngen werden Ausgangsadressen von
internen 1/0 oder von 1/0 in einem ARM100-Modul

Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse

9.2.13.

Manuelles Einwdge-Steuerungsmodul

7 ot
Fi it Reports Tools Help

= Demo

Terminall WI Man Oper Action CM

Equipment Modules
1-Main Scale

Weighin CM

Inputs

v er Action CM
Weigh-Out CM Operation Complete (0.0.0
‘WO Transport Hdr CM
‘WO Man Oper Action CM
Aux1CM
& Material Paths
= Recipes
GIW Spill Only Aet [100
Recipet
Orders

History

VO Format
Example "0 51"

[sEEITW Vi Man Oper Action CM

Manual Feed Control [0.0.0

Off Tolerance [0.0.0
Under Tolerance |0.0.0

Over Tolerance 0.00

0K Cancel

Abbildung 9-7: Manuelles Einwige-CM

Element

Erkldrung

Optionen

Beschreibung

Beschreibung fiir dieses Steuerungsmodul
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Element Erkliirung Optionen
Eingdnge
Adresse fur den Eingang ,Vorgang abgeschlossen”.
Vorgang Wird flr einen Eingang verwendet, der dem System \Vom Benufzer

abgeschlossen

mitteilt, dass das manuelle Einw¢igen abgeschlossen
ist

konfigurierbare Adresse

Adresse fur den manuellen
Zufuhrungssteuerungseingang. Gibt dem Bediener die

;"U?Srffdf sstouerung | Moglionkeit, fir die im Einwage-CM definierte Waage konﬂvﬁweriz:gigrresse
g 9| die Zufiihrungsquelle manuell im Tippbetrieb zu g
beftitigen
Ausgdinge
I Dieser Ausgang meldet dem Bediener, dass eine
Benachrichtigung .
manuelle Zufuhrung gestartet werden muss.
Dieser Ausgang meldef dem Bediener, dass das
Alarm Sysfem einen Fehler in der Bedienerakfion festgestellt

hat.

AuBerhalb Toleranz

Unfer Toleranz

Uber Toleranz

Adressen fur Ausgdnge, die diese jeweiligen Zustdnde
anzeigen

\om Benutzer
konfigurierbare Adressen

9.2.14.

64087388 | 03 | 06/2021

Auswdge-Steuerungsmodul

Das Steuerungsmodul fur das Auswdgen besitzt zwei Registerkarten — Einfach und Erweitert.

Fiie Edl Reporls Tools Hep

= Demo
ERE R

B Lqupment Mocules

| Er1-Main Scale

' - Weighin CM
WA Transpart Har G

Wi Man Oper Action GM

Wisigh it CH.

Oper Acti

il Malerial
Ef Revipes

i -G Sgill Caly
- Heopel

+ Orgers
+Higtony

WO Transport Hedr GM
tion CM

Scale Control Module

Description [Weigh-Out Ch
Feed Source [Other kO =
Faad Coatrol |10 0 Outpis
Fast Feed Contral |0.0.0 Outpln

Feed Tepe [incependent -

VO Foimal
Example0) 5,17

oK Cancel

Abbildung 9-8: Auswiige-CM, Registerkarte , Aligemein”

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch

9-9



Bal<fivon 780
File Edil Reports Tools Help

= Demo

£ Terminal! Weigh-Out CM
= Equipment Modules | Basic Manceﬂ]
=-1-Main Scale T
m"'_egr:!rf"fz Permissive Feedhack [000  input GPv2 [T00  ouput
_WI hianbusei Feedback Swilch W Input GPV2 Delay Time JU Sac.
WO Transport
WO Man aner Alarm (000 Cutput GPV2 Feedback 10.0.0 Input
Aw 1 CM
= 5-New GPV1 000  Culpul
-Operator Actic
Supenvisar AT
Supenvisor Ste
- Material Paths
i Recipes
i Orders
i History
OK | Cancel
|

Abbildung 9-9: Auswiige-CM, Registerkarte ,Erweitert”

Element Erkldrung Optionen
Registerkarte ,Allgemein”
Beschreibung Beschreibung flr dieses Steuerungsmodul
" . N Sonstige 1/0%,
Zufuhrungsquelle Quelle der Auswdgezufiihrung Waagenplatine
. Fur die Steuerung der Auswégezufiihrung verwendete Vom Benutzer
Zufuhrungssteuerung o
Ausgangsadresse. konfigurierbare Adresse
Schnellzufiihrungs- | Fur die Steuerung der Auswdge-Schnellzufiihrung Vom Benutzer
Steuerung verwendete Ausgangsadresse. konfigurierbare Adresse
In einem System mit zwei Geschwindigkeiten wird
diese Beziehung zwischen langsamen und schnellen
Zufuhrungen eingestellt.
. Gleichzeitig = bei einer Schnellzufuhrung sind die - . "
Zufthrungstyp schnelle und die langsame Zuftihrung Unabhtingig®, Gleichzeitig
eingeschaltet
Unabhdngig = bei einer Schnellzuflihrung ist nur
die schnelle Zufihrung eingeschalfet
Registerkarte ,Erweitert”
Permissive E.|ngongsodress.e fur einen Per‘mllsswe—'I'Elngong, der
eingeschaltet sein muss, damit die Zufiihrung
Feedback
fortgesetzt werden kann.
. . . VVom Benutzer
Feedback-Schalter D|e§e E.lngongsodre.sse zeigt an, dass das GPV1- konfigurierbare Adressen
Gerdt eingeschaltet ist.
Alarm Ausgangsadresse fur einen Alarm, der auf einen
Permissive- oder Feedback-Fehler hinweist.
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Element

Erkiirung

Optionen

GPV1

Diese Ausgdnge steuern den ersten und zweiten
Schieber, die Pumpe oder das Ventil separat vom
FCE. In der Regel wird mit diesen Ausgdngen

GPV2

sichergestellt, dass vor Beginn der Zufiihrung ein

und dann ein Ventil gedffnet wird.

Uberdruck anliegt, indem zuerst eine Pumpe befrieben

GPV2-
Verzdgerungszeit

Stellt den Verzégerungswert nach dem Einschalten
von GPV1 und vor dem Einschalten von GPV2 ein,
um die korrekfe Abfolge der Elemente im
Zufuhrungssystem zu gewdhrleisten.

0*s

GPV2-Feedback

Die Adresse eines Feedback-Schalters, auf die das
Sysfem wartet, bevor nach Bedarf GPV2 eingescha
wird.

ob der korrekte Druck erreicht wurde, bevor die
Zuflihrung gestartet wird.

[tet
Vom Benutzer

Mithilfe dieses Eingangs wird in der Regel tberpriift, konfigurierbare Adresse

9.2.1.5. Steuerungsmodul flr Auswdge-Transportverteiler

File' Cdl Repols Tools  Hep
= Demo
& teminai Transporl Header Conliol Moduls
£ Lqupment Mocules
Description  [WO Transport Hor G
|Path1-14 | Path 15-28 |
Oper Action G S e
i M
Pl 1 Oufpul. [00.0 Pl 0 Cudpul [0.0.0
WO Man Oper Action CM
M Path 2 Ouipet [00.0 Paih 10 utput 000
il M ahs : )
Et Re
LW Sl Caly Paih 3 Ouipud {100 Path 11 Output [1.0.0
W;ﬁ;‘”‘” Fath4 oupu [000 Paih 12 Cuput [000
A Paltis Ouput [000 Path 13 Ouput [0.0.0
Path ) Qufput 100 Pih 14 Cutput [100
Path 7 Output [0.0.0
Falh8 Oulput (000 U0 Fommat s’
Exampie. 0517
0K Cancel

Abbildung 9-10: Auswiige-Transportverteiler-CM

Element

Erkldrung

Optionen

Beschreibung

Beschreibung fiir dieses Steuerungsmodul

Wege 1 - 42

\Weg n Ausgang

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

Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse

64087388 | 03 | 06/2021
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9-12

9.2.16.

70atch Toal
File Edit Reports Tools

Manuelles Auswdge-Steuerungsmodul

Help

Demo
Terminalt

# Material Paths
=i Recipes

WO Man Oper Action CM

Equipment Modules
1-Main Scale
WeighIn CM
Wl Transport Hdr CM
‘W1 Man Oper Action CM
jh-Out CM

[N O Man Oper Action CM
Inputs

Operation Complete [0.00 Manual Feed Control

Outputs
GIW Spill Only
Recipe1

Orders

History

Alert (000

VO Format
Example "0 51"

000

Off Tolerance [0.0.0
Under Tolerance |0.00
Over Tolerance (000

OK Cancel

Abbildung 9-11: Manuelles Auswiige-CM

abgeschlossen

manuelle Auswdgen abgeschlossen ist.

Element Erkldrung Optionen
Beschreibung Beschreibung flr dieses Steuerungsmodul
Eingéinge
Vorgang Dieser Eingang meldet dem System, dass das \Jom Benufzer

konfigurierbare Adresse

Dieser Eingang gibt dem Bediener die Mdglichkeit,

manuelle Zufuhrung gestartet werden muss.

AuBerhalb Toleranz

Unfer Toleranz

Uber Toleranz

Adressen fur Ausg@nge, die diese jeweiligen Zustdnde
anzeigen.

Manuelle die Zufiihrungsquelle fir die Waage manuell im \om Benutzer

Zufihrungssteuerung | Tippbetrieb vorriicken zu lassen (laut Definition im konfigurierbare Adresse
Auswége-CM).

Ausgdnge

Benachrichtigung Dieser Ausgang meldet dem Bediener, dass eine

\Vom Benuizer
konfigurierbare Adressen
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9.2.1.7.

Zusatzsteuerungsmodul

5 batchTool 780 - M3
File Edit Reports Tools Help
= Demonstrator
= Equipment Modules IEL
= 1-Scale 1
Weigh-in CM Description
Wi Transport
Wi Man Oper /| | Inputs
Weigh-Out Clv
AUX CONTR! Permissive Feedback (0.0.0 Feedback Switch |0.0.0
Feedback Switch Time |2 Sec
=-5-Operator Hold |
Operator Actic
Supervisor Ac Qutputs
Supervisor Sté
@ Mater\alzams Audliary {0.0.0 Alarm |0.0.0
& Recipes
= Orders
% Hiistory VO Format:
=JGH Example:*0.5.1"
= Equipment Modules
7 Material Paths
& Recipes
# Orders
&l History
= Terminall
Equipment Modules
Material Paths
Recipes
Orders
& History
] =
Abbildung 9-12: Zusatz-CM
Element Erkldrung Optionen

Beschreibung

Beschreibung fiir dieses Steuerungsmodul

Eingdnge
Permissi Eingangsadresse flr einen Permissive-Eingang, der
ermissive . . . s
Feedback eingeschaltet sein muss, damit das Zusatzgerdt
betrieben werden kann. Vom Benuizer
konfigurierbare Adressen
Feedback- Eingangsadresse, die Feedback bereitstellt, dass das
Schalter Zusatzgerdt eingeschaltet ist
Feedback Switch Length of time in milliseconds to wait for Feedback
. Swifch input o come on after turning on the Auxiliary 2 Sek.
Time
Control output.
Ausgdnge
Zusatz Adressen fur das Zusatz-CM und ein Alarmausgang, der Vorn Benutzer
darauf hinweist, dass der Bediener eine Aktion o
Alarm qusfihren muss konfigurierbare Adressen

64087388 | 03 | 06/2021
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9.3. Halten Bediener-Gerdatemodul

Der Setup-Bildschirm fur das Halten Bediener-Ger&temodul hat keine Registerkarten.

File Edit Reports Tools Help
= Exprime
E-JGH-01
= Equipment Modules

Operator Hold Equipment Module

1-Analog scale 0 eazE
2-Analog scale 2 Fﬁ -

D
5.New

= Material Paths Description [New
+ Recipes
4 Orders
& History

OK Cancel
Abbildung 9-13: Halten Bediener-Gerdtemodul

T — |

Element Erkldrung Optionen
D Jedes im System konfigurierte Waagengerdtemodul 5% _8
muss Uber ein Halten-Bediener-Gerdtemodul verfugen
. Eine alphanumerische Zeichenkette, die zur Kennzeichnung dieses Moduls verwendet
Beschreibung wird
9.3.1. Steuerungsmodultypen

Die folgenden CM-Typen stehen fur das Halten Bediener-EM zur Verfugung:

Steuerungsmodultyp Erkldrung

Ein Eingang flr die Bedieneraktion und jeweils ein Ausgang fur eine
Benachrichtigung und einen Alarm.

Bedieneraktion

8 Eingtnge flr verschiedene Befehle, die Vorgesetzten zur

Vorgesetztenaktion Verfiigung sfehen.

10 Ausgdnge fur verschiedene Alarme und Statusberichte, die

Vorgesetzfenstatus Vorgesetzten zur Verfligung stehen.
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9.3.1.1. Bedienerakfions-Steuerungsmodul

Das Bedieneraktions-CM gestattet es einem Benutzer auf nicht administrativer Anmeldeebene,
Benachrichtigungen und Alarme zu erhalten und diese zu bestatigen.

File it Reports  Tools  Help
= Demo =
= Temninall Operator Action
= Ecuipment Modules
= IJE:;;EEECM Description [Cperater Action
Wi Transpart Helr G Ingrts
Wi Man Oper Action CM ,—
‘Weigh-Oul CM N0 00
WO Transport Hdr CM
WO Man Oper Acion CM | ggnis
A 1 CM
Alert 000
Supervisar Stalus VO Formal
F- Material Paths
W Recipes Example0.51%
Orders
B History
OK | Cancef

Abbildung 9-14: Bedieneraktions-CM

Element

Erkldrung

Optionen

Beschreibung

Beschreibung fiir dieses Steuerungsmodul

Eingdinge

Aktion

Diskrete Eingangsadresse, die eine Halten Bediener-
Phase bestatigt.

Vom Benutzer
konfigurierbare Adresse

Ausgdnge

Benachrichtigung

Ausgangsadressen, die zur Steuerung einer Lampe oder
sonstiger Gertte verwendet werden, um dem Bediener zu
melden, dass fur einen manuellen Vorgang ein Eingreifen
erforderlich ist

VVom Benutzer
konfigurierbare Adresse

64087388 | 03 | 06/2021
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9.3.1.2.

Vorgesetztenaktions-Steuerungsmodul

Dieses Steuerungsmodul legt die physischen diskrefen Ausgdnge fest, die den Status einer
Chargenoperation Uber ein diskretes Eingangssignal tbertragen. Das Eingangssignal wird von den
Eingangsadressen im Feld neben jedem Eingabeelement festgelegt (siehe ,Eingdnge” in Abbildung

9-15).
” h Reporls  Tools  Help
H Demo
ETeminal! Supervisor Action CM
B Lqupment Mocuies
B 1-Main Scake
B 5-How Description |Supcm:o'1\a|m
Operator Action Irputs.
ein SmnResume Bateh [0.00 Silence Alam [0.0.0
Pause Baich 000 Balch Run Permissive (000
Abort Batch (000
Set Aulo Mode [000 U0 Foamat:
Examples"0.51*
Sel Semi-Aule Mode (000
et Marual Mode D00
0K Cancel
Abbildung 9-15: Vorgesetztenaktions-CM
Element Erkldrung Optionen
Beschreibung Beschreibung fir dieses Steuerungsmodul
Eingdinge
Charge Diese Eingabe startet den momentan im Bildschirm
LAufiragsansicht” (A1 Bildschirm) ausgewdhlten Auftra
starten/fortsetzen g ( ) ausg g

oder fiihrt eine angehaltene 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 angehalten werden, bevor sie
abgebrochen werden kann.

Aufom. Modus

Diese Eingabe versetzt die Phasenausfilhrung in den
automatischen Modus, sofern dieser Modus im
IND780batch aktiviert wurde. Weitere Informationen zur

Modus einstellen

einstellen Aktivierung von Befriebsmodi finden Sie in Kapifel 3 unter
Ausfiihrungssteuerung.
Diese Eingabe versetzt die Phasenausfilhrung in den
halbautomatischen Modus, sofern dieser Modus im
Halbautom.

IND780batch akfiviert wurde. Weitere Informationen zur
Aktivierung von Betriebsmodi finden Sie in Kapitel 3 unter
Ausflhrungssteuerung.

Vom Benutzer
konfigurierbare Adressen
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Element Erkldrung Optionen

Diese Eingabe verseizt die Phasenausfiihrung in den
manuellen Modus, sofern dieser Modus im IND780batch

Manuellen Modus | et wurde. Weitere Informationen zur Akfivierung

einsfellen von Betriebsmodi finden Sie in Kapitel 3 unter
Ausflhrungssteuerung.
Alarm stumm Diese Eingabe ermoglicht es dem Bediener, einen
schalten Chargenalarm stumm zu schalten.
Wenn der Eingang den Status ,Low” ist, kann eine
Charge Run Charge nicht gestartet werden. Wenn eine Charge
Permissive ausgefihrt wird und der Eingang auf den Status ,Low”

wechselt, halt die Charge an

9.3.1.3.

Vorgesetztenstatus-Steuerungsmodul

Dieses Steuerungsmodul legt die physischen diskrefen Ausgange fest, die den Status einer
Chargenoperation Uber ein diskretes Eingangssignal Gbertragen. Das Eingangssignal wird von der
Ausgangsadresse im Feld neben jedem Ausgangselement festgelegt (siehe ,Ausgdnge” in
Abbildung 9-16).

| Reporls Tools  Hep
& Demo

B Teiminall Supervisor Status CM
B Cqupment Mooules
| B 1-Main Scale »
| Er5-New Deseription [Supersor Status
Operator Action ~Outputs
Actio Batch Alam [0.0.0 Auto Mo [0.0.0
Baich Ruming [1.00 Semi Ado Mode [0.0.0
Batch Compiete [0.0.0 Manual Mode {0.0.0
Batch Ready [0.0.0 Operator Attertion [0.0.0
Batch Paused 000 U Format:

Examplec 051"

Laich Aporing |0.0.U

0K, Cancel

Abbildung 9-16: Vorgesetztenstatus-CM

Element Erkldrung Optionen
Beschreibung Beschreibung fiir dieses Steuerungsmodul
Ausgdnge

Dieser Ausgang wird akfivier, wenn ein Chargenalarm-

Chargenalarm Zustand vorliegt.

Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn eine Charge lauft,

Chorgeﬂwwd und schaltet sich ab, wenn eine Charge abgeschlossen \om Benutzer
ausgefuhrt . . N

ist oder angehalfen wird. konfigurierbare Adressen
Charge Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn ein Auffrag einer

Charge fertig gestellt wird, und bleibt akfiv, bis ein neuer

abgeschlossen Auftrag gestarfef wird.

64087388 | 03 | 06/2021

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch 9-17




9-18

9.4.

Element

Erkliirung

Optionen

Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn das Chargensystem

Charge bereit bereit ist und keine Chargenalarme vorliegen.
Charge Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn eine Charge
angehalten angehalten wird.

Charge wird Dieser Ausgang wird akfivier, wenn eine Charge
abgebrochen abgebrochen wird.

Autom. Modus

Dieser Ausgang wird aktiviert, wenn die
Phasenausfihrung in den automatischen Modus
geschalfef wird.

Halbautom.
Modus

Dieser Ausgang wird aktiviert, wenn die
Phasenausfihrung in den halbautomatischen Modus
geschaltet wird.

Manueller Modus

Dieser Ausgang wird aktiviert, wenn die
Phasenausfihrung in den manuellen Modus geschaltet
wird.

Eingreifen des
Bedieners

Dieser Ausgang wird akfiviert, wenn wdhrend einer
,Halfen Bediener’-Phase eine Eingabe durch den
Bediener erforderlich ist.

Durchflussmesser-Gerdatemodul

Der Konfigurationsbildschirm fir das Durchflussmesser-Gerdfemodul besitzt zwei Registerkarten —
Einfach und Erweitert. Diese sind im Folgenden mit ihren Standardwerten dargestellt.

1 Betenant 720
File Edt Repots Tools Help

P

& Flow meter test

Terminali Flowmeter Equipment Module

= Equipment Modules
1FM1

Flowmeter CM
2FM2

Flowmeter CM
IFM3

Flowmeter CM
AFM4

Flowmeter CM
5-Operator Hold E
Matenal Paths
1-Water
2-Mik
3-Alcohol
4-0il
Recipes
4 FMfeeds
Recipet

Basic | Advanced|
General
D 1
Description FM 1
Flowmeter Number |1

Stable Device Wait Tme 3 Sec
Flow Rate Thresholds
Zero 0 ol sec

Abort Drain Timer at Zero Flow

Unstable Device 0 o/sec

oK

Cancel

Abbildung 9-17: Durchflussmesser-Geritemodul, Registerkarte ,Allgemein”
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9.4.1.

[ BarchTool 780

i
Equipment Modules
1

Flowmeter CM
2FM2

Flowmeter CM
3FM3

Flowmeter CM
4Fma
Flowmeter CM

5.Operator Hold E
Material Paths

1-Water

2-Milk

3-Alconol

File Edt Repots Tools Help
=

[

=

Basic | Advanced
Process Times

Qther Parameters

Flowmeter Equipment Module

Feed Override Time 0
Min SkowStepTime 0 Sec

Minimum Add 0 a Minimum Flow Rate 0 olsec

Units | Terminal -

OK Cancel

Abbildung 9-18: Durchflussmesser-Geriitemodul, Registerkarte ,Erweitert”

Die Parameter in diesen Bildschirmen sind mif denen der Waagengerdtemodul-Bildschirme auf
Seite 9-2 identisch; ein Durchflussmesser hat jedoch keinen Ausldsepunkt flr das Ausschtten.

Steuerungsmodultypen

Die folgenden CM-Typen stehen fur das Durchflussmesser-EM zur Verfugung:

Steuerungsmodultyp

Erkldrung

Durchflussmesser

Verwendet einen Durchflussmesser, um die automatische Zufiihrung eines
Materials zu sfeuern

Transporiverteiler

Steuert, welches Material zugefuhrt werden soll, wenn das
Steuerungsmodul fur den Durchflussmesser tiber mehrere Maferialquellen
verfgt.

Manuelle Bedieneraktion

Ermdglicht eine manuelle Zufihrung Uber einen Durchflussmesser.

Aux1

Aux2

Aux3

Aux4

Wird zur Steuerung von weiteren durchflussmesser bezogenen
Eingtngen/Ausgdngen verwendet, beispielsweise Mixer und Heizungen.

64087388 | 03 | 06/2021
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9.4.1.1. Durchflussmesser-Steuerungsmodul

[ BatchTool 780 —=
File Edit Reporis Tools Help I

=-Dema
& Terminal1 Flowmeter CM |

= Equipment Modules || Basic |Advanced
& 1-New
Wi Transport H Description Flowmeter CM
2-New

- 3-New
S4FM1 FastFeed Control 0.0.0  Output VO Format

R FeedType (mdspondent =]

1-New
Recipes
Orders

@ History

v

Abbildung 9-19: Durchflussmesser-Steuerungsmodul, Registerkarte ,Aligemein”

File Edit Reports Tools Help
=-Demo

& Terminalt

= Equipment Modules || Basic |{ Advanced |

& 1-New I:|

La r:’:';'ﬂf‘sﬂ”" H Permissive Feedback 0.0.0  Input GPV2 000  Output

- 3-New

©aFMA

Flowmeter CM

Alarm  0.0.0 Qutput GPV2 Delay Time 0 Sec.

 Matenial Paths GPV1 000  Qutput GPV2 Feedback 0.0.0  Input

1-New
Recipes GPV1 Feedback 0.0.0

Orders
@ History

Input

0K _Canr,el

Abbildung 9-20: Durchflussmesser-Steuerungsmodul, Registerkarte ,Erweitert”

Registerkarte ,Allgemein”

Beschreibung Beschreibung fir dieses Steuerungsmodul

Schnellzufiihrungs- | Ausgangsadresse. Wird zum Ein- und Ausschalfen der Vom Benutzer
Steuerung Schnellzufiihrung verwendet. konfigurierbare Adresse
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Element

Erkliirung

Optionen

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

Zufhrungstyp Gleichzeitig = bei einer Schnellzufuhrung sind die Gleichzeitig*, Unabhdngig
schnelle und die langsame Zuflihrung eingeschalfet
Unabhdngig = bei einer Schnellzufiihrung ist nur
die schnelle Zufiihrung eingeschalfet
Registerkarte ,Erweitert”
Permissive Wenn diese Eingangsadresse eingeschaltet ist, sind
Feedback Zufuhrungen zur Waage maglich.
Ausgangsadresse fur einen Alarm, der auf EIN gestellt
Alarm wird, wenn wdhrend einer Zufiihrung Waagendaten
verloren gehen. Vom Benutzer
Diese Ausgdnge steuern den ersten und zweiten konfigurierbare Adresse
GPV1 Schieber, die Pumpe oder das Ventil separat vom FCE.
In der Regel wird mif diesen Ausgdngen sichergestellt,
dass vor Beginn der Zuftihrung ein Uberdruck anliegt,
GPV?2 indem zuerst eine Pumpe betrieben und dann ein Ventil

geOffnet wird.

GPV1-Feedback

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

Mithilfe dieses Eingangs wird in der Regel (berprift, ob
der korrekte Druck erreicht wurde, bevor die Zufiihrung
gestartef wird.

User-configurable address

GPV2-
VerzOgerungszeit

Stellt den Verzdgerungswert nach dem Einschalten von
GPV1 und vor dem Einschalten von GPV2 ein, um die
korrekte Abfolge der Elemente im Zuflihrungssystem zu
gewdhrleisten.

0* Sec.

GPV2-Feedback

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

Mithilfe dieses Eingangs wird in der Regel Gberpruft, ob
der korrekfe Druck erreicht wurde, bevor die Zuftihrung
gestartet wird.

User-configurable address

64087388 | 03 | 06/2021
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9.4.1.2. Transportverteiler Steuerungsmodul

File Edit Reports Tools Help

& Flow meter test

& Terminalt Transport Hdr CM
quipment Modules
1M1
T H
o o Description  Transport Hdr CM
Flowmeter CM || Path 1-14 | Path 15-28 | Path 20-42
[Transport Har
Man Oper Actio
2-FM2 Path 1 Output 0.0.0 Path9 Output 0.0.0
Flowmeter CM
Path 2 Output 0.0.0 Path 10 Output 0.0.0
Flowmeter CM
4FM4
Aowmeter OM Path 3 Output 0.0.0 Path 11 Output  0.0.0
5.Operator Hold E|
o) Paths Path 4 Output 0.0.0 Path 12 Output 0.0.0
Jater Paih5 Output 0.0.0 Path 13 Ouput 0.0.0
3-Alcohol
1.0il Path 6 Output 0.0.0 Path 14 Output 0.0.0
Recipes
4FMfeeds Path 7 Output 0.0.0
Recipe1
Orders Path 8 Output 0.0.0 /0 Format
Ordert Example"0.5.1"
- History

e
P F——

Abbildung 9-21: Transportverteiler Steuerungsmodul, Wege 1-14

Beschreibung Beschreibung fiir dieses Steuerungsmodul
Wege 1 - 42

Mit diesen Ausgdngen werden Ausgangsadressen von
\Weg n Ausgang internen 1/0 oder von 1/0 in einem ARM100-Modul
konfiguriert.

\Jom Benutzer
konfigurierbare Adresse

9.4.1.3. Manuelle Bedienerakfion Steuerungsmodul

File Edt Repons Tools Help

& Flow meter test
© Terminal
& Equipment Modules
S1FM1
A1 CM Description Man Oper Action CM

Man Oper Action CM

Flowmeter CM nputs
Transport Hor CM

Operation Complete 0.0.0 Manual Feed Control 0.00

SaFMe Ouputs
Flowmater CM Alert 000 Off Tolerance 000
5-Operator Hold EM
& Material Paths Under Tolerance  0.0.0

- 2-Mik Over Tolerance  0.0.0

¥ Recipes IO Farmat

Recipet Example0 5.1

Abbildung 9-22: Manuelle Bedieneraktion Steuerungsmodul

Beschreibung Beschreibung fiir dieses Steuerungsmodul
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Element

Erkliirung

Optionen

Eingang: Vorgang
abgeschlossen

Adresse flir ein Eingabegerat, mit der der Bediener
anzeigt, dass die manuelle Zuflihrung abgeschlossen
wurde.

Eingang: manuelle
Zufihrungssteuerung

Adresse flr ein Eingabegerdt, mit der der Bediener
eine manuelle Zufihrung durchfuhrt.

Ausgang: Alarm

Adresse fur ein Ausgabegerdt, mit der das System
den Bediener darauf hinweist, dass eine manuelle
Zufiihrung begonnen werden kann.

Ausgang: AuB.
Toleranz

Ausgangsadresse fur einen Indikator, 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 Benuizer
konfigurierbare Adresse

94.14.

64087388 | 03 | 06/2021

Zusatzsteuerungsmodul

Fur jeden Durchflussmesser kdnnen bis zu vier Zusatzsteuerungsmodule festgelegt werden.

3 Botchlool
File Edt Repots Tools Help

780

=i

Aux1CM

Aux 1 CM

Flowmeter CM

Transport Hdr CM

Man Oper Action CM
2FM2

Flowmeter CM
IFM3

Description  Awx 1 CM
Inputs.

Pemissive Feedback 0.0.0 Feedback Switch 0.00

Feedback Switch Time 2 Sec

Flowmeter CM
4FM4
Flowmeter CM
5.Operator Hold EM
Matenal Paths
1-Waler

Outputs

Awiliary 0.6.4 Aam H0.0

2-Milk

3-Alcohol

4-0il
Recipes

4 FM feeds

0K

Abbildung 9-23: Zusatzsteuerungsmodul

Die Parameter fir dieses Steuerungsmodul sind die gleichen wie auf Seite 9-13 beschrieben.
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10 PC-Konfigurationstool
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Anleitung: Materialwege

Ein Materialweg (Material Path — MP) legt die Materialzufiihrungs-Steuerungsparameter fest, und
zwar basierend auf der spezifischen Hardware (EMs und CMs wie Ventile, Pumpen, Moforen 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.

E Beachten Sie, dass in einem manuellen Chargensystem jedes Material Uber einen Materialweg

verfiigen muss, wobei der Zufuhrungsalgorithmus auf eine der drei manuellen Optionen

eingestellf ist.

Ein typischer MP wird vom Material oder der Materialmischung definiert, das bzw. die ihn

durchlduft. Er umfasst alle Hardware- und Steuerungselemente, die an dieser Materialbewegung

beteiligt sind.

B i
File Edit Repots Tools  Help

tich oo

= Dema
& Termnali
© Equipment Modules | g A
=-Material Paths |

=-Recipes o[t

Orders.

Material Path

= Histary Descripion [New

Measunng Device
ScaeEM | |

Mex Flow Rete Alam |0 his

Transport Har Path# |None =

Faed Algorithm [Spil Only - G |

Fast Fesd Cutall [0 b

Process Times

Shaw Slap Timer Factor |1
Minimum ©pen Time |0 Sec.

Drain Time |0 Hac
¥ Alarm Orly on Slow Step Times Time-Oul
QK Cancel

Abbildung 10-1: Materialweg, Registerkarte ,Allgemein”
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Jhsbaten ool
File Ldt Reports lools Help

= Demo

B Temmnall
- Equipment Modules
E-Matenal Paths
= Recipes.

= History

Material Path

I™ Inchcde Aveage Flow Rals "A” and Avetage Spil "AA" wilh paramelers [0 be saved

Averane Flow Hate Limits.
Ordars.
Low [-100 Ibis High [100 {1 Awg. Flow Rate "A* |0 Bs
Awerape Spill Limits
Low [-100 It High [100 b Avg Epilant o B

~Jog - Other Py

Algonthm Corection |50

sogote [Disabed ]

Flow Rate Sample Poriod |1 Sec.

Resal PAC Variables [No E

%

QK Cancel

Abbildung 10-2: Materialweg, Registerkarte ,Erweitert”

Folgende Elemente und Funktionen sind auf diesen Bildschirmen verfugbar:

Element

Erklérung

Optionen

Registerkarte ,Allgemein”

Material

Dem Materialweg zugewiesene Seriennummer, die auf der Reihenfolge basiert, in
der die MPs erstellt werden. Kann nicht gedndert werden.

Beschreibung

Material.

Zur Kennzeichnung dieses MP zugewiesener Name — in der Regel das betreffende

Messgerdt

Waagen-EM

den MP mit aufgenommen werden.

Mithilfe der Dropdown-Auswahlliste kann jedes definierte Waagengerdtmodul in

Zufuhrungsalgorithmus

Legt die von diesem MP verwendete
Zufiihrungsmethode fest.

Fur Waagen:

Nur Verschittung — GIW;
Nur Verschittung — LIW;
K1-Zufuhrung GIW; K1-
Zufiihrung LIW; K2-
Zufiihrung GIW; K2-
Zufuhrung LIW;
Ausschitten und Leeren;
Hinzufligen von Hand; LIW
von Hand; Ausschditten
und Leeren von Hand

Fir Durchflussmesser:

Nur Verschittung, K1-
Zufiihrung, K2-Zuflihrung,
LIW von Hand

Max. Flussrate Alarm

Flussraten Uber diesem Wert flihren zu einem Alarm
und beenden die Zufihrung. Wird der Wert auf O

gestellt, wird die Alarmprifung ausgeschaltet.

0 Ib*

10-2
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Element

Erkldrung

Optionen

Schnellzufiihrungs-
Abschaltwert

Definiert die absolute Materialmenge, die bei einer
langsameren Geschwindigkeit in einem
Zufiihrungssysfem mit zwei Geschwindigkeiten
zugeflhrt wird. Die Schnellzufihrung wird
abgeschaltet, sobald der Zielwert abziglich des
Liefergewichts diesem Wert enispricht.

Beispiel: Wenn der Zielwert 100 kg und der
Schnellzufihrungs-Abschaltwert 10 kg betragen, wird
die Schnellzufiihrung gestoppt, sobald 90 kg geliefert
wurden.

0 Ib*

Transportverteiler Weg-
Nr.

Gibt bei Zufihrungen mit mehreren Materialien die
Nummer des Transportverfeilerwegs an.

Keine*, 1 - 28

Prozesszeiten

Faktor Timer flr
langsamen Schritt

Der Berechnungsfakfor fir den Timer flr langsamen
Schritt mulfipliziert den Wert fur , Timer fir langsamen
Schritt” mit dem Zielwert, geteilt durch die mittlere
Flussrate (Fakfor * (Zielwert/mittlerer Fluss)).

Ein Faktor von 1,5 wirde beispielsweise bedeuten,
dass die Materialzufiihrung bis zu 50 % ldnger als
erwartet dauern kann, bevor ein Alarm oder Abbruch
erzeugt wird.

'|*

Abflusszeit

Die Zeit in Sekunden, die das System darauf warfet,
dass das Material in einen oder von einem Behdlter
ablduft, nachdem der Materialtransferprozess die
Zufuhrung abgeschalfet hat und bevor es die
Materialfordertoleranz testet.

Empfohlener anfdnglicher Wert: 5 s

0 s*

Minimale Offnungszeit

Die Zeit, die das System am Anfang eines
Maferialtransfers 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

0 s*

Registerkarte ,Erweitert”

[Kontrollkdstchen]

Akfivieren Sie dieses Konfrollkdstchen, um die mittlere Flussrate ,A” und die mittlere
Verschiftung ,AA” in die zu speichernden Parameter aufzunehmen.

Mittl. Flussratengrenzen

Niedrig

Hoch

Die Untergrenze und Obergrenze fur die mittlere
Flussrate. Es werden keine Steuerungsalgorithmus-
Aktualisierungen durchgefuhrt, wenn der fatsdchliche
Flusswert auBerhalb des von diesen Parametern
definierfen Bereichs liegt.

-100 Ib/s*

100 Ib/s*

64087388 | 03 | 06/2021
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10-4

Element

Erkldrung

Optionen

Mittlere Flussrate ,A”

Berechneter Wert; kann nicht geéindert werden.

Mittlere Verschiitfungsgrenzen

Niedrig

Hoch

Die obere und untere Grenze fir den mittleren
Verschiftungswert. Es werden keine
Steuerungsalgorithmus-Aktualisierungen
durchgeflhrt, wenn der tatsdchliche
Verschuftungswert auBerhalb des von diesen
Parametern definierten Bereichs liegt.

-100 Ib/s*

100 Ib/s*

Mittlere Flussrate ,AA”

Berechneter Wert; kann nicht geéindert werden.

Vorriicken

Vorriickmodus

Wenn ,Vorriicken zu Toleranz” oder ,Vorriicken zu

Zielwert” gewdhlt wird, erscheinen zusdizliche

Parameter:
Jog

Jog Mode  [{lIsf MRl e
Jog OnTime (0.2 Sec.

Jog Off Time (0.2 Sec.

Deakfiviert*, Vorrlicken zu
Toleranz, Vorrlicken zu
Zielwert

Zeit Vorrucken ein

Zeit, zu der der Vorriicken-Ausgang eingeschaltet
wird.

0,2 s*

Zeit Vorrticken aus

Zeit, zu der der Vorrlcken-Ausgang ausgeschaltet
wird.

0,2 s*

Sonstige Parameter

Algorithmus-Korrektur

Bestimmt den Grad der Anderung, wenn die neuen
Betriebsparameter des Steuerungssystems neu
berechnet werden. Ein Wert von 0,6 wirde bedeuten,
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.

50%*

Abtastungszeitraum
der Flussrate

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 Werfe kann die Steuerung auf
Anderungen der Rate schneller reagieren, wéhrend
bei groBeren Werten die Rafe reibungsloser gedndert
werden kann. In den meisten Fdllen erzielt man mit
geringeren Werten bessere Abschalfergebnisse.

1* — 60 Sek.

PAC-Variablen
zuricksetzen

Legt fest, ob die wdhrend der Chargenverarbeitung
entwickelfen PAC-Algorithmen auf die Standardwerte
zurlckgesetzt werden, wenn der MP als Ndchstes
vom BatchTool 780 heruntergeladen wird.

Nein*, Ja

B Die Gewichtseinheiten fiir diese Einsfellungen werden von den auf dem Terminal-Setup-
Bildschirm konfigurierten Einheifen bestimmt — siehe Kapitel 3, Konfiguration.
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10.1.

10.1.1.

64087388 | 03 | 06/2021

Materialwege fir Durchflussmesser

Der Materialweg eines Durchflussmessers ist identisch mit dem einer Waage, wobei zwei
Ausnahmen zu beachfen sind, die in der Registerkarte ,Einfach” des Konfigurationsbildschirms fur
den Maferialweg aufgefahrt sind:

o Ein Dichteparameter wird verwendet.

Im Materialweg muss immer ein GerGtemodul 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.

. . WmoT—

Material Path

2] BatchTool 780
File Edit Reports Tools Help
= Flow meter test
= Terminall
& Equipment Modules
= Material Paths
1-Water
2-Milk
3-Alcohol
4-0il
S-water

Basic | Advanced

D 1
Description  Water
& Recipes

& Orders
& History

easuring Device

ScaleEM |1-FM 1

Feed Algorithm | Spill Only -

Fast Feed Cutoff 0 g

Destination EM |2-Scale 1 =

Max. Flow Rate Alarm 0

Transport Hdr Path# |None ~ ~

g/ sec.

Slow Step Timer Factor 1.5 DrainTime 5 Sec.

Minimum Open Time 1 Sec. @ Alarm Only on Slow Step Timer Time-Out

Density 1

OK Cancel

Abbildung 10-3: Materialwege fiir Durchflussmesser, Registerkarte ,Aligemein”

Dichte

Dieser Parameter entspricht 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 1 Liter
1 Liter 1.000g

Bei einer Dichte ungleich 1 wird der Parameter aktiviert und das System fuhrt die oben dargestellte
Berechnung durch. So betrdgt z. B. die Dichte von Isopropylalkohol 1 1/785,40 g. Da die Dichfe
von Wasser immer Teil der Gleichung ist, muss der Flussraten-Multiplikator mit 1000 g/785,40 g
berechnet werden.

Dichte

Impulse/g X
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2.200 Impulse X 1 Liter X 1.000g 28
1 Liter 1.000g 785,40 !

Dadurch ergeben sich flr Isopropylalkohol 2,8 Impulse pro Gramm, im Gegensaiz zu 2,2 Impulsen
pro Gramm bei Wasser.

Impulse/lg =

10.1.2. Ziel-Gerdtemodul

Im Materialweg des Durchflussmessers muss ein Gerdtemodul als Ziel angegeben werden. Bei dem
Ziel-Gerdtemodul kann es sich um einWaagen-Gerdtemodul oder um ein Gerat auBerhalb des
Systems handeln, d. h., die Durchflussmefer-Zuflinrung erfolgt an ein anderes Gerdt als eine
Waage.
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11

Anleitung: Rezepte

11.1.

Uberblick

Nachdem die Gerdfe und Steuerungselemente des Projekis definiert und die Materialwege
konfiguriert wurden, kdnnen Rezepte erstellt werden.

PC-Konfigurationstool

Klicken Sie auf den Zweig ,Rezepte” in der Strukturansicht unter dem entsprechenden Terminal, und
wahlen Sie Bearbeiten | Neu | Rezept aus dem Menu. Der anfdngliche
Rezeptkonfigurationsbildschirm wird eingeblendet:

64087388 | 03 | 06/2021

EZ] BatchTool 780
File Edit Repots Tools Help
n

L= e

= History

ID Recipel
Author John

Status |Development  ~

Phases | Variables

Recipe
Description  Recipel
Delv. Wi formula +1
Target 0 kg
Campaign |Vertical

Rescaling Factor
Min 10 %
Max 100 %

Step #

Description

Type

Target

OK Cancel

Abbildung 11-1: Rezept, anfiinglicher Bildschirm — Phasen
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11.2.

[ BatchTool 780 —

File Edit Reports Tools Help

Batch simulation

Terminall

= Equipment Modules

+ Material Paths

= Recipes
AutoCycle
Recipe1

# Orders

= History

Recipe
D Recipel Description Recipe1

Author  John

Status |Development -

Delv. Wi formula +1 -
Target 0 kg
Campaign ]Veﬁ
Phases | Variables

Batch Variable Names.

" 21
12 22
13 23
14 24
15 25
16 26
17 27

T

18 28
19 29
20 30

S 0w e~ o o

‘ [ ok

Rescaling Factor

Min 10 %
Max 100 %

‘ Cancel

Abbildung 11-2: Rezept, anfiinglicher Bildschirm — Variablen

Rezeptsteuerungen

Folgende Elemente und Funktfionen sind auf Rezeptbildschirmen verfligbar:

Element Erkldrung Optionen
Allgemeines
R Name, der zur Kennzeichnung dieses Rezepts
ezeptname )

verwendet wird.

Beschreibung Kurze Beschreibung des Rezepts.

Autor Name des Erstellers des Rezepts — standardmdBig
der Name des derzeit angemeldefen Benuizers.
Wenn auf [} geklickt wird, erscheint der Bildschirm

Formel Liefergewicht ,Berechnung Liefergewicht” (Abbildung 11-3). Siehe L1

den Abschnitt Dialogfeld mit Liefergewichtswert auf
Seite 11-3.

Materialien Legt die Materialien fest, die in die Berechnung des Zugefihrt zu*, Zugeflhrt
einbeziehen Liefergewichts einbezogen werden sollen. von
7uNon Fhrt jedes im System enthalfene EM auf. EMs

kdnnen eingeschlossen (Ja) oder ausgeschlossen Ja*, Nein

Gerdfemodulen

(Nein) werden

Entwicklung*, Test,

Status Definiert den Status des Rezepts. .
Freigegeben
Zielwert Legt das Gesamtgewicht fir das Rezept fest. 0 Ib*
. Legt den Bereich fest, innerhalb dessen das Rezept L1 (0L *
Neuskalierungsfaktor, . . b Min: 10%
Min und Max herauf- oder herabskaliert werden kann; ausgedrickt Max: 100%

als Prozentsatz des Zielgewichts.
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Element Erkiirung Optionen

Steuert das Verhalten des Rezeptes. Mehr
Informationen zu den verschiedenen
Kampagnentypen finden Sie in Kapitel 2 im Abschnitt
ertikale und horizontale Kampagnen”.

Kampagne

Phasen

Eine Tabelle, in der alle im Rezept enthaltenen Phasen (Schritte) aufgefihrt sind. Fir jeden Schrift zeigt die
Tabelle eine Sequenznummer, eine Beschreibung, den Schritttyp und den Zielwert (falls zutreffend).

Variablen

Auf diesem Bildschirm (Abbildung 11-2) sind die Namen von bis zu 30 Chargenvariablen aufgefiihr, 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, Error! Reference source not
found..

11.2.1. Dialogfeld mit Liefergewichtswert

Die Liefergewichtsformel wird vom Terminal zur Bestimmung derjenigen Gewichtswerfe verwendet,
die zur Berechnung des Liefergewichtswerfes benutzt werden. Da die Chargensequenz sowohl
Gewichtszunahme-(GIW-) und Gewichtsverlust-(LIW-)Zuflhrungen fir mehr als eine Waage
enthalten kann, muss der Benutzer wahlen, welche Waage und welcher Zufuhrungstyp flr die
Berechnung verwendet werden sollte. Das Ergebnis der Berechnung, das Liefergewicht, wird in
einem Vergleich mit dem Rezeptzielgewicht zur Berechnung des Fehlerprozentsatzes fir die Charge
benutzt.

StandardmdBig ist die Formel des Liefergewichts so konfiguriert, dass alle der Waage 1 zugefthrten
GIW-Materialtransfers addiert werden. Um diese Einstellungen zu bearbeiten oder durchzusehen,
klicken Sie auf die Auslassungspunkte-Schalfflache (...) rechts vom Feld Formel Liefergewicht. Der
in Abbildung 11-3 dargestellte Bildschirm wird eingeblendet.

Detivered Weight Calculation

Delivered Weight Calculation

Include Materials |Fed To =

To / From Equipment Modules

1-EM1 |Yes -

OK I Cancel |

Abbildung 11-3: Bildschirm ,Berechnung Liefergewicht”

Die Art der Konfiguration hdngt 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 automatischen Dosierungsanwendung, wo eine Mischung in einzelne Behdlfer
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abgefullt wird, verlGsst das Material jedoch die Waage. Daher sollten zur Bestimmung des
Liefergewichfs Subtrakfionen von der Waage erfasst werden. In der nachstehenden Tabelle werden
die Einstellungsoptionen flr diesen Konfigurationsbildschirm zusammengefasst.

Beim Aufrufen dieses Bildschirms wird automatisch eine Neuberechnung des Rezeptzielwertes
ausgeldst. Das BafchTool summiert das Zielgewicht jedes einzelnen Materialtransfers, und zwar
unabhdéngig von EM- oder Zuflhrungstyp, und fugt den Wert in das Zielwertfeld des Rezepts ein.
(Abbildung 11-2). Dieser Wert kann auf direkfem \Weg bearbeitet werden, wenn die manuelle
Eingabe des Gesamichargengewichts bevorzugt wird.

Element Erkldrung Optionen

Aligemeines

Wenn auf [£] geklickt wird, erscheint der Bildschirm
,Berechnung Liefergewichit” (Abbildung 11-3).

+1 — das Liefergewicht ist die Summe aller
Gewichtsadditionen zur Waage.

-1 —das Liefergewicht ist die Summe aller
Gewichtssubtraktionen von der Waage.

Beachten Sie, dass mehr als eine Waage in die
Berechnung einbezogen werden kann, aber alle
einbezogenen Waagen missen uber denselben Modus
verfugen — Addition zu oder Subtraktion von. Wenn von
Waage 1 und 2 zugefiihrte Materialien einbezogen
werden, erscheint im Feld Formel Liefergewicht der
Wert -1 2.

Formel

*
Liefergewicht +

Materialien

einbeziehen

Legt die Materialien fest, die in die Berechnung des
Liefergewichts einbezogen werden sollen.

Zugeflhrt zu*, Zugefthrt
von

ZuNon
Gerdfemodulen

Fhrt jedes im System enthalfene EM auf. EMs kdnnen
eingeschlossen (Ja) oder ausgeschlossen (Nein)
werden

Ja*, Nein

11.3. Rezeptphasen

In Tabelle 11-1 sind die Phasentypen aufgefihrt, die in der Liste unter Bearbeiten | Neu | Rezept zur
Verflgung stehen (Abbildung 11-4).

Edit | Reports Tools Help
[ New M| Terminal R

Delete Equipment Module » [ 1
Read From 780 Material Path ecipel Dest
Write To 780 Recipe » | MaterialJransfer 14
Import Order Manual Ttansfer
Export SEWMSTL  operator Hold v

Ordlersk il Auxiliary »

Unit Procedure

- History

| Variables| Communication

ep # Weight Check I
Conditional I

02 Goto
03 Horizontal Block

Abbildung 11-4: Erstellen einer neuen Phase vom Menii Bearbeiten > Neu
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AuBerdem konnen Phasen Uber den Rezepfansichfsbildschirm (Abbildung 11-1) hinzugefiigt
werden, indem man mit der rechten Maustaste auf die Phase klickt, die auf die neue Phase folgen
soll. Der Phasentyp wird aus dem eingeblendeten Konfextmenu gewdhlt.

Step #

Description

Turn on Mixer

|Add Material 1

Material Transfer
Manual Transfer

Operator Hold b ki

Auxiliary 3 ch

Unit Procedure
Weight Check
Communication
Conditional
GoTo
Horizontal Block

Abbildung 11-5: Phasentypen-Kontextmenii

In Tabelle 11-1 sind die Phasentypen aufgeflihr, die einem Rezept hinzugefugt werden kénnen.

E Durch Doppelklicken auf eine Phase in der Rezeptliste (Abbildung 11-1) wird der dazugehdrige
Konfigurationsbildschirm gedffnet.

Tabelle 11-1: Phasen: Komponenten eines Rezepts

Phase

Erkldrung

Materialtransfer

Schritt zur Steuerung des automatischen Transfers von Material

Manueller Transfer

Schritt fir die Bedienersteuerung des Materialtransfers

Halten Bediener — Zeitgesteuert

Wartet einen festgelegten Zeitraum lang.

Halfen Bediener — Bestdtigen

Wartet, bis der Bediener tber das Vorderfeld des Terminals oder tber
einen I/0 eine Bestdtigung erteilt.

Halten Bediener — Eingabe

Wartet, bis der Bediener die Daten (ber das Vorderfeld des Terminals
eingibt.

Halten Bediener — Auswahl

Wartet, bis der Bediener tber das Vorderfeld des Terminals oder tber
einen I/0 einen Wert auswdhlt.

Halfen Bediener — Login

Wartet, bis der Bediener sich anmeldet, um anzuzeigen, wer bei
diesem Schritt die Kontrolle Uber die Verarbeitung hatte.

Halten Bediener — Zeitgesteuert mit
diskret

Wartet, bis ein festgelegter Zeitraum verstrichen ist, wonach der
Bediener einen Befehl erteilen kann, um per 1/O fortzufahren.

Halten Bediener — Bestdtigen mit
diskret

Stoppt die Verarbeitung des Auftrags, bis der Bediener per 1/0 eine
Bestdtigung ausgibt.

Halten Bediener — Behdlter
verifizieren

Wartet, bis der Bediener verifiziert, ob sich der richtige 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 fur
einen festgelegfen Zeitraum an.
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Phase

Erkliirung

Halfen Bediener — Liefergewicht
anzeigen, bestatigen

Unferbricht die Ausfiihrung der Charge und zeigt das Liefergewicht an,
bis der Bediener die Anzeige mit dem Softkey ,0K” bestatigt.

Zusatz — Zeitgesteuerter Impuls mit
Verzbgerung

Schaltet nach einer festgelegten Verzdgerung flr einen festgelegten
Zeitraum einen Zusatz-CM-Ausgang ein.

Zusatz — Zeitgesteuerter Impuls mit
Schwellenwert

Schaltet nach Erreichen eines festgelegten Gewichtswertes flr einen
festgelegten Zeifraum einen Zusaiz-CM-Ausgang ein.

Zusatz — Impuls zwischen
Schwellenwert

Schaltet einen Zusatz-CM-Ausgang ein, wenn ein festgelegter
Gewichtsschwellenwert (iberschriften wird, und Idsst ihn eingeschaltet,
bis ein festgelegter oberer Grenzwert erreicht wird.

Zusatz — Spannenphasen

Schaltet einen Zusatz-CM-Ausgang ein und Idsst ihn eingeschalfet,
wdahrend eine oder mehrere Rezeptphasen verarbeitet werden. Beispiel:
Der Mixer bleibt eingeschaltet, wahrend mehrere Materialien
nacheinander hinzugefligt werden.

Produkfionseinheitsverfahren

Ein geordneter Saiz Phasen, die eine Einzelwaageneinheit vollstindig
durchflhrt, wie z. B. eine Subroutine. Mehrere
Produkfionseinheitsverfahren kdnnen gleichzeitig durchgeflhrt werden.

Kommunikation

Sendet Meldungen (Drucken, Bediener, E-Mail) wéhrend der
Ausfuhrung des Rezepfs.

Verifiziert vor dem Fortfahren, dass sich das korrekfe Bruttogewicht

Gewichisprufung innerhalb einer angegebenen Toleranz auf der Waage befindet.
Trifft basierend auf dem Status eines Vergleichs von Werten von

Konditional Chargenvariablen eine Entscheidung, zu einem von zwei
unterschiedlichen Rezeptschritten zu navigieren.

Gehe zu Navigation zu einem anderen Schritt im Rezept.

Horizontaler Block

Gruppierung zur gemeinsamen Ausflihrung von mehreren Phasen
wdhrend der Ausfiinrung einer horizontalen Charge.

Wenn eine horizonfale Blockphase definiert wird, wird der Schrift
,Horizontalen Block beenden” automatisch hinzugefugt. Dazwischen
hinzugefugte Schritte werden parallel ausgefiihrt.

Math

Fuhrt bei einem oder zwei definierten Werfen 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 benuizerdefinierten TaskExpert-Phase
als Bestandteil eines Chargenrezeptes.
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11.3.1. Phasensteuerung
11.3.1.1. Rezept-Navigation mithilfe der Pfeile

Oben rechts auf jedem Phasenkonfigurationsbildschirm befindet sich ein Paar Weiter-/Zuriick-
Schaltfldchen, die verwendet werden kdnnen, um zum Zweck der Prifung oder Modifizierung einer
Phase im Rezept rickwdrts (aufwdrts in Relation zur Phasenliste) oder vorwdrts zu navigieren.

Al ]
Nachdem die gewtinschte Phase hervorgehoben wurde, wird durch Doppelklick die Registerkarte
,Allgemein” im Konfigurationsbildschirm gedffnet.

11.3.1.2. Tempordre Deaktivierung von Phasen durch Verwendung von Kommentar

Mit Ausnahme der pflichtweisen Endphase kann jede Phase in einem Rezept von der Rezept-
Ausfuhrung ausgeschlossen werden, indem man mit der rechten Maustaste auf diese Phase klickt
und das erste Element im Konfextmen(, Kommentar, auswahif.

Step # Descri
01 Sugar

Comment

03 New P | Add we

04 =L 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
kursiver Schriff.

Step # Description Type Target
01 Sugar Material Transfer 25kg

0 Dump Material Transfer
03 Add water Material Transfer 150 kg
End End Recipe

04
e e —
Abbildung 11-7: Kommentierte Phase wird in kursiver Schriff angezeigt

Zur Reaktivierung einer kommentierten Phase klicken Sie mit der rechten Maustaste auf sie und
wdhlen Kommentar entfernen aus. Die Phase in der Rezeptliste erscheint dann wieder normal.

Step # Description
01 Sugar
0 o

Uncomment

Abbildung 11-8: Eine kommentierte Phase wiederherstellen
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11.3.1.3.

11.3.2.

Manipulierung von Phasen unter Verwendung des Kontextmeniis

Eine Phase in der Rezepfansichf kann geldscht werden, indem man sie wahlt, mit der rechfen
Maustaste auf sie klickt und auf dem Konfextment Léschen wahlt.

Zur Verschiebung oder Duplizierung einer Phase in der Rezeptansicht verwenden Sie die Opfionen
Ausschneiden, Kopieren und Einfligen. Sie werden im Kontextment eingeblendet (Abbildung 11-9)
und durch einen Rechtsklick auf die ausgewdhlte Phase geoffnet.

Abbildung 11-9: Die Optionen Ausschneiden, Kopieren und Einfiigen auf dem Rezept-
Konfigurationsbildschirm

Nachdem entweder Ausschneiden oder Kopieren ausgewdhlt wurde, ist Einflgen verflgbar. Dies
bedeutet, eine Phase kann an Ort und Stelle belassen, aber gleichzeitig an einen anderen Ort kopiert
und dort eingefligt werden; auBerdem kann eine Phase entfernt und an einem anderen Ort wieder
eingeflgt werden.

Wenn eine Phase kopiert wurde, wdhlen Sie die Phase, die nach der eingefligten Phase erscheinen
sollfe, befdtigen die rechte Maustaste und wdhlen Einflgen.

Materialtransfer

Diese Phase leitet einen Materialtransfer mit einem Zielgewicht und hohen und niedrigen Toleranzen
ein. Auf der Registerkarte ,Erweitert” wird der Transfer mit Variablen verknupft.

Material Transfer 5

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 -
Paositive Tolerance |00 -| kg

W Use Default

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-10: Phase: Materialtransfer, Registerkarte ,Allgemein”
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Basic Advanced |

Material Transfer il Ll

Description |New Step Number |02

Result Variable Name |None -
Lot Number Variable Name lh,

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-11: Phase: Materialtransfer, Registerkarte ,Erweitert”

Element Erkldrung Optionen
Aligemein
Schrittnummer Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht gedindert werden.
. Eine Beschreibung dieser Phase fir eine Bildschirmanzeige; wird auch in die
Beschreibung )
Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdize aufgenommen.
Prozess
Auswahl der Sequenzausfuhrung.
Sequenziell — der Schritt muss abgeschlossen
Schritisequenziyp sein, bevor der ndchste gestartet wird. Sequenziell*, Parallel
Parallel — der ndchste Schritt kann gestartet
werden, bevor dieser abgeschlossen ist.
Zielwert
Gewicht Stellt Qen Gewwhtswer’rldes Zielgewichts flr diese 0,0 kg*
Materialtransferphase ein.
Materialweg Durch Driicken der Schalffldche L wird eine Liste gedffnet, aus der der mit dieser

Phase verknipfte MP gewdhlt werden kann.

Negative Toleranz

Definiert die Unfergrenze des Toleranzbereichs um
das Zielgewicht herum.

0,0 kg*

Positive Toleranz

Definiert die Obergrenze des Toleranzbereichs um das
Zielgewicht herum.

0,0 kg*

Standard verwenden

Wenn diese Option ausgewdhlt wird, werden die
(globalen) Standardtoleranzen verwendet.

Beachten Sie, dass die Opfion ,Standard verwenden”
die Toleranzen auf null setzt, wenn der Zielwert von
einer Chargenvariable vorgegeben ist, da das System
aus Variablen keine Toleranzen berechnen kann.

Zufihrungsart

Bestimmt, ob Gewicht basierend auf Netto- oder
Bruftogewicht der Waage hinzugeflgt wird.

Net*, Brufto
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11-10

11.3.3.

11.3.4.

Element Erkldrung Optionen

Registerkarte ,Erweitert”
Bediener- Eine Bildschirmmeldung fur den Bediener, die wdhrend der Ausflihrung dieser Phase
Laufzeitmeldung erscheint.
Eine Dropdown-Auswahlliste aller auf der
Variablenname Registerkarte ,Variablen” definierten Variablen des Keine*
Ergebnis Rezeptkonfigurationsfensters; die gewanhlte Variable

wird mit dem Ergebnis dieses Materialtransfers gefillt.

Eine Dropdown-Auswahlliste aller auf der
Registerkarte ,Variablen” definierten Variablen des
Rezeptkonfigurationsfensters; die gewahlte Variable Keine*
wird mit der mit diesem Materialtransfer verknipften
Losnummer gefillt.

Variablenname
Losnummer

E Die Gewichtseinheiten fur diese Einstellungen werden von den auf dem Terminal-Setup-
Bildschirm konfigurierten Einheiten bestimmt — siehe Kapitel 3, Error! Reference source not
found..

Manueller Transfer
Diese Phase stellt einen Materialtransfer dar, der von einem Bediener ausgefuhrt 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/Fortsetzen driicken, um mit der Verarbeitung fortzufahren.

Operator Hold i

Operator Hold 4| »
Description Step Number (15
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold [Timed

Image File J Operator Message
Equipment Module -

Data
Hold Time |1 Sec.

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-12: Phase: Halten Bediener, Zeitgesteuert

Element Erkldrung Optionen
Schrittnummer Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht gedindert werden.
. Eine Beschreibung dieser Phase flr eine Bildschirmanzeige; wird auch in die
Beschreibung )
Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdtze aufgenommen.
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Element Erkiirung Optionen
Prozess
Auswahl der Sequenzausfiihrung.
Sequenziell — der Schrift muss
abgeschlossen sein, bevor der
Schrittsequenztyp ndchste gestartet wird. Sequenziell*, Parallel

Parallel — der ndchste Schritt kann
gestartet werden, bevor dieser
abgeschlossen ist.

Grund fur Halten

Gibt den Typ der ausgewdihlten Halten
Bediener-Phase an; kann nicht gedndert
werden.

Zeitgesteuert*

Bilddatei

Durch Driicken der Schaltfldche ] wird ein Browser-Dialogfeld gedffnet, das dem
Benutzer die MOglichkeit gibt, ein benutzerdefiniertes Bild mit dieser Phase zu

verknupfen.

Die Bilddatei darf nicht breiter als 320 Pixel und héher als 47 Pixel sein.

Gergtemodul

Eine Dropdown-Auswahlliste mit allen definierten EMs.

Bedienermeldung

Bedienermeldung?2

Definiert eine Meldung mit einer oder zwei Zeilen, die wahrend der Ausfuhrung dieser

Phase auf dem Bildschirm erscheint.

Klicken Sie auf [=], um einen Shared Data-Variablenwert auszuwahlen, der als
Meldung angezeigt werden soll (Abbildung 11-13).

Daten

Haltezeit

Definiert die Zeit, in der die Phase
gehalten wird; danach kann der
Bediener mit der Verarbeitung fortfahren.

1 s*, max. 30.000

11.3.5.

64087388 | 03 | 06/2021

Data Variables ,7

Class Name |EETSINVENENES

El

OK Cancel

Desc

Mtl Verify

| Type
String 40
String 40

Selection

|Smng 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
benutzerdefinierbares Bild eingeblendet. Das Rezept wird erst dann fortgesetzt, wenn der Bediener
die Meldung bestdtigt.
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Das Konfigurationsdialogfeld fur die Phase Halten Bediener — Bestdtigen ist mit der in Abbildung
11-12 dargestellten identisch, mit der Ausnahme, dass im Feld Grund fiir Halten die Meldung
Bestdfigen erscheint und dass es keinen Datenbereich gibt.

11.3.6. Halten Bediener — Eingabe

In der Phase Halten Bediener — Eingabe wird ein Bereich mit Datenparametern hinzugefugt.

Operator Hold B

Operator Hold 41 b
Description Step Number |06
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold |Entry

Image File _I Operator Message _J
Equipment Module = Operator Message? _J

Data

Resuit Variable Name |None = Default Value
Data Format |Alphanumeric - Data Length |40
Save | Cancel | Done

Abbildung 11-14: Phase: Halten Bediener, Eingabe
E Die Bilddatei darf nicht breiter als 320 Pixel und hdher als 47 Pixel sein.

Element Erkldrung Optionen
Daten
Eine Dropdown-Auswahlliste aller Variablen, die auf der
Ergebnisvariable | Registerkarte ,Variablen” des Rezeptkonfigurationsfensters Keine*
definiert wird.
Definiert das Format des erforderlichen Dafeneintrags. _
, . , _ Alphanumerisch*,
Datenformat Wenn Numerisch gewdhlt wird, werden drei neue Numerisch
Parameter angezeigt (Abbildung 11-15).
Legt die Anzahl der Dezimalstellen fest, die die ,Halfen
Bediener, Eingabe” flir eingegebene Daten erwartet. Wenn
Num DPs der eingegebene Wert nicht die angegebene Anzahl von 0
Dezimalstellen enthdlt, erscheint eine Fehlermeldung, und
der Bediener wird dazu aufgefordert, die Informationen neu
einzugeben.
Minimum Begrenzt die Ergebnisvariable auf einen Bereich, der von 0
diesen Ober- und Unfergrenzen definiert wird.
Maximum 0
Standardwert Stellf einen Standardwert fiir die eingegebenen Daten ein.
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Element Erkldrung Optionen

Stellt die maximale Zeichenkettenléinge oder maximale
Ziffernanzahl der eingegebenen Daten ein. Die gultigen

Dafenltinge Werte liegen zwischen O und 40. 40* (Zeichen)

Eine Einstellung von Null fir die Datenldnge deaktiviert die
Eingabe.
Data

Result Variable Name |None I Default Value

Data Format - Data Length [40
Num DPs |0 [~
Minimum |0 Maximum

Abbildung 11-15: Halten Bediener — Zusitzliche Parameter fiir numerisches Datenformat

11.3.7. Halten Bediener — Auswahl

Im Dialogfeld Halten Bediener — Auswahl sieht der Bediener eine Meldung, kann eine Auswahl aus
einer Auswabhlliste getroffen und wahlweise ein Ergebnis in einer der auf der Registerkarte Rezept |
Variablen definierten Variablen ausgegeben werden.

Operator Hold

Operator Hold 4| p
Description |3 Step Number (02
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold |Selection o
Image File _| Operator Message |
Equipment Module - Operator Message2 |
Data
Resuit Variable Name |None i Default Value |
Selection List | =]
Save | Cancel | Done

Abbildung 11-16: Phase: Halten Bediener, Auswahl

E Die Bilddatei darf nicht breiter als 320 Pixel und hoher als 47 Pixel sein.

Element Erklérung Optionen
Daten
Eine Dropdown-Auswahlliste aller Variablen, die auf der
Ergebnisvariable | Regisferkarte ,Variablen” des Rezeptkonfigurationsfensters Keine*
definiert wird.
Mit der Schalffiéiche Ld wird ein Fenster getffnet

(Abbildung 11-17), in das Elemente fir die Liste Der Inhalt der Liste darf

Auswahlliste . ) ) 200 Zeichen nicht
eingegeben werden konnen. Diese Elemente werden durch iiberschreifen
Drlicken auf <ENTER> voneinander getrennt.

Standardwert Legt das Standardelement aus der Auswahlliste fest.

64087388 | 03 | 06/2021 METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch 11-13



11-14

11.3.8.

11.3.9.
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Selection List

OK ' Cancel |

Abbildung 11-17: Fenster zur Eingabe der Auswahlliste

Halten Bediener — Login

Wenn ein Rezept die Phase ,Halten Bediener - Login” enthdlt, beginnt der ndchste Schritt erst dann,

wenn der Bediener sich mit einem gultigen Benutzernamen und Kennwort angemeldet hat. Diese
Informationen erscheinen auch im Audit-Protokoll und in den Verlaufsdafen. Dadurch kann
nachverfolgt werden, welcher Bediener fur die Ausfihrung/das AbschlieBen der nachfolgenden
Phase verantwortlich war.

Das Konfigurationsdialogfeld fur die Phase Halten Bediener — Login ist mit der in Abbildung 11-12
dargestellten identisch, mit der Ausnahme, dass im Feld Grund fiir Halten die Meldung Login
erscheint und dass es keinen Dafenbereich gibt.

Halten Bediener — Zeitgesteuert mit diskret

Diese Phase wartet eine festgelegte Zeit und bendtigt dann eine Eingabe, um fortzufahren.

E Wenn im Bedienerakfions-Steuerungsmodul kein Alarmausgang festgelegt wird, kann die
Phase nicht ausgeflhrt 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 |3 Step Number |03
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reason for Hold | Timed wiDiscrete e

Image File _| Operator Message |
Equipment Module -

Data

Hold Time |1 Sec.

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-18: Phase: Halten Bediener, Zeitgesteuert mit diskret
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E Die Bilddatei darf nicht breiter als 320 Pixel und hdher als 47 Pixel sein.

Element

Erkldrung

Optionen

Daten

Haltezeit

Stellt eine Zeit in Sekunden ein, wdhrend
der die Verarbeitung wartet. Nach Ablauf
dieser Zeit muss eine
Bestdtigungseingabe erfolgen, damit die
Verarbeitung fortgesetzt werden kann.

1 s*

11.3.10. Halten Bediener — Bestitigen mit diskret

Das Konfigurationsdialogfeld fur die Phase Halten Bediener — Bestdtigen mit diskret ist mit der in
Abbildung 11-12 dargestellten identisch, mit der Ausnahme, dass im Feld Grund fir Halten die
Meldung Bestatigen mit diskret erscheint und dass es keinen Datenbereich gibt.

11.3.11. Halten Bediener — Behdilter verifiz

Diese Phase hdilt die Ausfuihrung des Auftrags an und fordert den Bediener dazu auf, zu bestdatigen,
dass sich der fur die aktuelle Phase korrekte Behdlfer auf der Waage befindet.

B Wenn im Bedieneraktions-Steuerungsmodul kein Alarmausgang festgelegt wird, kann die
Phase nicht ausgefuhrt werden und das Rezept wird abgebrochen. Wenn versuchtf 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

Description

Al v
Step Number ,05—

Process

Step Sequence Type |Sequential [

Reason for Hold [Verify Container ‘
Image File _I Operator Message _J
Equipment Module - Operator Message2? _J

Data

Container Tare kg
Container Capacity kg

Scale EM &

Save | Cancel | Done

Abbildung 11-19: Halten Bediener — Behdilter verifiz

E Die Bilddatei darf nicht breiter als 320 Pixel und hoher als 47 Pixel sein.

Die Uberschrift und die Prozessabschnitte dieses Phasenkonfigurationsbildschirms stimmen mit
denjenigen fir sonstige Halten Bediener-Phasen Uberein. Ausnahme: die Beschreibung fiir ,Grund

flr Halten”.

64087388 | 03 | 06/2021
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11-16

Element

Erkldrung

Optionen

Daten

Geben Sie das Taragewicht des Behdlters ein, der flr die

Behaifer-Tara Phase verwendet werden soll. na
Container- Geben Sie die Kapazittt des Behdlters ein, der flr die
e n/a
Kapazitat Phase verwendet werden soll.
Liste der definierten
Waagen-EM Waagengerdfemodule
11.3.12. Halten Bediener — Material verifiz

Diese Phase hdilt die Ausfuihrung des Auftrags an und fordert den Bediener dazu auf, zu bestatigen,
dass fur die Phase dass korrekte Material verwendet wird. Diese Phase konnte auch fir die
Verifizierung der Lot-Nr. oder die Behdlferverifizierung verwendet werden, wenn mit Behdltern eine
spezifische ID verkn(pft ist.Lot

Operator Hold i

Operator Hold 4| b
Description Step Number (09
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reasonfor Hold [Verify Material ‘

Image File _l Operator Message _J
Equipment Module [ Operator Message2 _J

Data

Result Variable Name |None b Verify String li
Step Termination |Disable Bypass -

Save | Cancel

Done

Abbildung 11-20: Halten Bediener — Material verifiz

E Die Bilddatei darf nicht breiter als 320 Pixel und hdher als 47 Pixel sein.

Die Uberschrift und die Prozessabschnitte dieses Phasenkonfigurationsbildschirms stimmen mit
denjenigen fur sonstige Halten Bediener-Phasen Uberein. Ausnahme: die Beschreibung fur ,Grund

flr Halten”.

Element

Erkldrung

Optionen

Daten

Variablenname
Ergebnis

Legt den Namen der Variablen fest, mit dem die
eingegebenen oder gescannten Daten verknUpft sind.

Eine beliebige im Rezept
definierte Variable

String verifiz

Die Dateneingabe des Bedieners (gescannt oder tber das
Tastenfeld eingegeben) muss mit dieser Zeichenfolge
Ubereinstimmen, damit die Verifizierung gulfig ist.

n/a
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Element Erkldrung Optionen
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 fortgesetzt werden, wenn die eingegebenen Dafen Bypass deaktiv*, Bypass
Schritt beend o P
mit String verifiz Ubereinstimmen. erlaub

Mit Bypass erlaub darf das Rezept fortgesetzt werden, und
zwar unabhdngig davon, ob die eingegebenen Daten mit
String verifiz Gibereinstimmen oder nicht.

11.3.13.

Halten Bediener — Liefergewicht anzeigen, zeitgesteuert

In dieser Phase wird die Ausfuihrung des Auftrags angehalten, und das Liefergewicht wird flr eine
festgelegte Zeitfspanne angezeigt.

Operator Hold s

Operator Hold 4| b
Description Step Number (12
Process
Step Sequence Type |Sequential - Reasonfor Hold |Disp Delivered Wt - Time

Image File _I Operator Message
Equipment Module -

Data

Hold Time |1 Sec. Scale EM =

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-21: Halten Bediener — Liefergewicht anzeigen, zeitgesteuert

B Die Bilddatei darf nicht breiter als 320 Pixel und hdher 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 fiir ,Grund fir Halten”.

Element Erkldrung Optionen
Daten
Haltezeit Legt d|g Ze|’r§ponne fest, wie lange das Liefergewichf 1s
angezeigt wird.
Legt das Waagengerétemodul fest, fir das das Beliebiges konfiguriertes
Waagen-EM . . C
Liefergewicht angezeigt wird. Waagen-EM

64087388 | 03 | 06/2021
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11.3.14.

11.3.15.

Halten Bediener — Liefergewicht anzeigen, bestitigen

Diese Phase hdlf die Ausfuihrung des Auftrags an und zeigt das Liefergewicht an, bis der Bediener
auf den Softkey OK driickt, um es zu bestétigen.

Operator Hold 4! b
Description Step Number (15
Process
Step Sequence Type |Sequential & Reason for Hold |Disp Delivered Wt - Ack ‘

Image File _I Operator Message o
Equipment Module -

Data

Scale EM i

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-22: Halten Bediener - Liefergewicht anzeigen, bestitigen
E Die Bilddatei darf nicht breiter als 320 Pixel und hdher 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 flr ,Grund fUr Halten”.

Element Erkldrung Optionen
Daten
Legt das Waagengerdtemodul fest, fir das das Beliebiges konfiguriertes
Waagen-EM . . -
Liefergewicht angezeigt wird. Waagen-EM

Zusatz — Zeitgesteuerter Impuls mit Verzégerung

Diese Phase schalfef nach einer festgelegten Verzogerung und flr einen definierten Zeitraum eine
Zusatzsteuerung, beispielsweise einen Mixer, ein.

Auxiliary 4| b
Description |3 Step Number |03
Basic Advanced|
—Process
Step Sequence Type |Sequential B Aux Type [Timed Pulse w/iDelay -
Equipment l—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 Verzogerung, Registerkarte ,Allgemein”

11-18 METTLER TOLEDO IND780bafch Wégeterminal Technisches Handbuch 64087388 | 03 | 06/2021




Auxiliary 4! b
Description |New Step Number |02
e Advanced|
Operator Runtime Message
Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-24: Phase: Zusatz — Zeitgesteuerter Impuls mit Verzogerung, Registerkarte ,Erweitert”

Element Erkldrung Optionen

Aligemein

Schrittnummer Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht gedindert werden.

Eine Beschreibung dieser Phase fir eine Bildschirmanzeige; wird auch in die

Beschreibung Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdize aufgenommen.

Prozess

Auswanhl der Sequenzausfihrung.

Sequenziell — der Schritt muss abgeschlossen sein,
Schrittsequenztyp bevor der ndchste gestartet wird. Sequenziell*, Parallel

Parallel — der ndchste Schritt kann gestartet werden,
bevor dieser abgeschlossen ist.

Zusatzty Gibt den Typ der ausgewdhlten Zusatzphase an; kann Zeitgesteuerter Impuls mit
P nicht gedindert werden. VerzOgerung
Zusatz- Legt das Zusafz-CM fest, das von diesem Schritt akfiviert 1%_2

Steuerungs-Nr. werden soll.

Gerdf Eine Dropdown-Auswahlliste mit allen definierten EMs.

Stellf die Verzdgerung nach Abschluss des
VerzOgerungszeit | vorangegangenen Schrittes ein, nach der das Zusaiz-CM S
eingeschaltet wird.

Stellt die Zeit in Sekunden ein, wdhrend der das Zusatz-

Impulszeit ein CM eingeschaltet ist. S
Wenn dieser Wert nicht Null ist, handelt es sich hierbei
Max. phasenzeit um die maximale Zeitdauer, wéhrend der diese Phase S
P abléuft, wenn keine der Start- oder
Beendungsbedingungen einfreten
Fortgeschritten
Bediener- Eine Bildschirmmeldung flir den Bediener, die wéhrend der Ausfiihrung dieser Phase

Laufzeitmeldung | erscheint.
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11.3.16. Zusatz - Zeitgesteuerter Impuls mit Schwellenwert

Diese Phase schaltet nach einer zeitlichen Verzogerung einen Ausgang ein, aber nur, wenn ein
Schwellenwert erreicht wurde.

Die Registerkarfe Erweiterf des Dialogfelds Zusafz — Zeitgesteuerter Impuls mit Schwellenwert ist mit
der in Abbildung 11-24 dargestellten idenfisch.

Auxiliary 4| b
Description Step Number [03
Basic | Advanced |
i Process
Step Sequence Type |Sequential - Aux Type |[Timed Pulse w/Thresh ~

Equipment B Aux Control # | El

Delay Time ~| Sec Pulse On Time ~| Sec.
Low Weight ~| kg

Max Phase Time |0 Sec.

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-25: Phase: Zusatz, Zeitgesteuerter Impuls mit Schwellenwert, Registerkarte ,Allgemein”

Element Erkldrung Optionen

Aligemein

Schrittnummer Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht geéindert werden.

Eine Beschreibung dieser Phase fir eine Bildschirmanzeige; wird auch in die

Beschreibung Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdize aufgenommen.

Prozess

Auswahl der Sequenzausfuhrung.

Sequenziell — der Schritt muss abgeschlossen sein,
Schritisequenziyp 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.
Zusatzly Gibt den Typ der ausgewdhlten Zusatzphase an; kann Zeitgesteuerter Impuls mit
P nicht gedndert werden. Schwellenwert
Zusatz- Legt das Zusatz-CM fest, das von diesem Schritt aktiviert 1%_4
Steuerungs-Nr. werden soll.
Stellt die Verzogerung nach Abschluss des
VerzGgerungszeit | vorangegangenen Schrittes ein, nach der das Zusaiz-CM
eingeschaltet wird.
. Stellt die Zeit des Ausgangs-EIN-Impulses in Sekunden
Impulszeit ein . S

ein.
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11.3.17.
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Element Erkliirung Optionen

Stellt die Gewichtsschwelle ein, die tiberschritten werden
muss, bevor dieser Schritt mit der Ausflhrung beginnt kg
(einschlieBlich der zeitlichen Verzogerung, falls definiert)

Niedriges
Gewicht

Wenn dieser Wert nicht Null ist, handelt es sich hierbei
um die maximale Zeitdauer, wéhrend der diese Phase
ablduft, wenn keine der Start- oder
Beendungsbedingungen einfreten

Max. phasenzeit

Fortgeschritten

Der Inhalf und die Funktionen der Registerkarte ,Erweitert” sind mit denen in Abbildung 11-24 dargestellten
idenfisch.

Zusatz — Impuls zwischen Schwellenwert
Diese Phase schaltet einen Zusatz-Ausgang ein, sobald ein niedriger Gewichtsschwellenwert
erreicht ist, und schaltet ihn aus, sobald ein hoher Gewichtsschwellenwert erreicht ist.

Auxiliary il Ll
Step Number |03

Description

Basic | Advanced |

—Process

Step Sequence Type |Sequential hd
Equipment I
Low Weight o v

Aux Type |Pulse Btwn Thresh -

Aux Control # | |

High Weight =l ko

Max Phase Time |0 Sec.

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-26: Phase: Zusatz, Impuls zwischen Schwellenwerten, Registerkarte ,Allgemein”

Auxiliary ﬂ Ll
Step Number |03

Description INew

Basic Advanced |

Operator Runtime Message

Save | Cancel | Done |

Abbildung 11-27: Phase: Zusatz, Impuls zwischen Schwellenwerten, Registerkarte ,Erweitert”
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11.3.18.

Element Erkliirung Optionen

Aligemein

Schrittnummer Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht geindert werden.

Eine Beschreibung dieser Phase flr eine Bildschirmanzeige; wird auch in die

Beschreibung Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdize aufgenommen.
Prozess
Auswanhl der Sequenzausfuhrung.
Sequenziell — der Schritt muss abgeschlossen sein,
Schrittsequenztyp bevor der ndchste gestartet wird. Sequenziell*, Parallel
Parallel — der ndchste Schritt kann gestartet werden,
bevor dieser abgeschlossen ist.
Gerdf Eine Dropdown-Auswahlliste mit allen definierten EMs.
Zusatzly Gibt den Typ der ausgewdihlten Zusaizphase an; kann Impuls zwischen
P nicht geéindert werden. Schwellenwerten
Zusatz- Legt das Zusatz-CM fest, das von diesem Schritt aktiviert
Steuerungs-Nr. werden soll.
Niedriges Stellt die unfere Gewichtsschwelle in, bei der das Zusatz- K
Gewichf CM eingeschaltef wird. g
Hohes Gewicht Stellt die obere Gewph’rsschwelle in, bei der das Zusatz- kg
CM ausgeschaltet wird.
Wenn dieser Wert nicht Null ist, handelt es sich hierbei
Max. phasenzeit um die maximale Zeitdauer, wdhrend der diese Phase S
P abléuft, wenn keine der Start- oder
Beendungsbedingungen eintreten
Fortgeschritten
Bediener- Eine Bildschirmmeldung flir den Bediener, die wéhrend der Ausfiihrung dieser Phase

Laufzeitmeldung | erscheint.

Zusatz - Spannenphasen

Mithilfe dieser Phase kann eine Zusafzsteuerung bei einer spezifischen Phasennummer
eingeschalfet und bei Erreichen einer spdteren Phase wieder ausgeschalfet werden. Diese Phase
muss vor der ersten der zu Uberspannenden Phasen positioniert werden.
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Die Registerkarfe Erweiterf des Dialogfelds Zusafz — Spannenphasen ist mit der in Abbildung 11-27
dargestellfen identisch.

Auxiliary 4| b
Description [{E0 Step Number |03
Basic | Advanced |
i Pracess
Step Sequence Type |Span - Aux Type |Span Phases -
Equipment - Aux Control # | |
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, Allgemein

Die meisten Elemente dieses Bildschirms sind mit denen fir den Schritt ,Zeitgesteuerter Impuls mit
VerzOgerung” beschriebenen idenfisch (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 Einstfellungen Gerdt, Zusatz-Steuerungs-Nr., Verzogerung und
Impulszeit bestimmt wird, beginnt beim Startschritt und endet beim Stoppschritt. Diese
Stoppschritt Phase muss im Rezept vor dem Startschritt definiert werden.

64087388 | 03 | 06/2021
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11.3.19. Produktionseinheitsverfahren

Diese Phase definiert einen geordneten Satz von Schritten, die eine Einzelwaageneinheit vollstdndig
durchflhrt, wie z. B. eine Subroutine. Mehrere Produkiionseinheitsverfahren kdnnen gleichzeitig durchgefihrt
werden. Wird einem Rezept ein Produkfionseinheitsverfahren hinzugefugt, wird auBerdem ein zusdizlicher
Schritt ,Verfahren beenden” bendtigt. Zusdtzliche Produktionseinheitsverfahren, die unmitfelbar nach dem
Schritt ,Verfahren beenden” eingefligt werden, werden parallel ausgefuhri, wenn der Schritisequenztyp
enfsprechend konfiguriert wurde.

Unit Procedure

Process

Step Sequence Type |Sequential o Procedure Number |1

Unit Procedure

Description [{E0 Step Number |03

Al ]

Procedure Name |Proc1

Save | Cancel

| Done |

Abbildung 11-29: Phase: Produktionseinheitsverfahren

Element

Erkldrung

Optionen

Schrittnummer

Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht gedndert werden.

Beschreibung

Eine Beschreibung dieser Phase flr eine Bildschirmanzeige; wird auch in die
Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatens@fze aufgenommen.

Prozess

Schritisequenziyp

In der Regel werden Produktionseinheitsverfahren so
markiert, dass sie parallel ausgefuhrt werden.

Sequenziell*, Parallel

Verfahrensnummer

Vom Rezept bestimmte Seriennummer.

Verfahrensname

Beschreibender Name, die das Produktionseinheitsverfahren wéhrend der

Konfiguration erhdlt.
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11.3.20. Kommunikation

Diese Phase flhrt dazu, dass das Rezept Informationen in Form einer E-Mail, eines Ausdrucks oder
einer Bedienermeldung Gbermittelt. Der Inhalt wird durch die Felder ,Benutzerdefinierter Druck”

definiert.
Communication ﬂi‘
Description Step Number |03
Basic | Advanced |
Process
Step Sequence Type |Sequential 2
Custom Print 1 |Disabled - Print Summary Report |Disabled -
Custom Print2 |Disabled - Operator Message |
Email
Email Content |Disabled i
Save | Cancel | Done
Abbildung 11-30: Phase: Kommunikation , Allgemein”
Communication ilil
Description |New Step Number (09
Basic Advanced|
Print Value 1 _|
Print Value 2 _I
Print Value 3 _I
Print Value 4 l—_l
Print Value 5 _I
Save | Cancel | Dane
Abbildung 11-31: Phase: Kommunikation ,Erweitert”
Element Erkldrung Optionen
. Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht gedndert
Schrittnummer
werden.
. Eine Beschreibung dieser Phase flr eine Bildschirmanzeige; wird auch in die
Beschreibung )
Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensd@ize aufgenommen.
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11-26

Element Erkléirung Optionen
Aligemein
Prozess
Auswahl der Sequenzausfuhrung.
Sequenziell — der Schrift muss
Schritisequenzlyp abgeschlossen sein, bevor der ndchste Sequenziell*, Parallel

gestartet wird.

Parallel — der ndchste Schritt kann gestartet
werden, bevor dieser abgeschlossen ist.

Benutzerdefinierter Druck 1

Benutzerdefinierter Druck 2

Mithilfe dieser Dropdown-Auswahllisten kénnen | Deaktiviert*, Trigger 1 — 10

verschiedene Trigger den Inhalt der E-Mail
erstellen. Deakfiviert*, Trigger 1 — 10

Zusammenfassungsbericht
drucken

Bei Aktivierung flhrt die Ausflihrung dieser
Phase auch zur Erstellung eines
Zusammenfassungsberichts, der an den
konfigurierten Druckausgang gesendet wird.

Deaktiviert*, Akfiviert.

Bedienermeldung

Eine Bildschirmmeldung fur den Bediener, die wdhrend der 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 —
E-Mail-Inhalt Zusammenfassungsbericht gewdhlt wird, 10,
erscheinen die Felder ,E-Mail-Adresse” und Zusammenfassungsbericht,
,Befreff”. Nachricht
Wenn Nachricht gewdhlt wird, erscheinen die
Felder ,E-Mail-Adresse”, ,Betreff” und
,Nachricht”,
Betreff Legt den Befreff der E-Mail fest, die von dieser Phase ausgeldst wird.

E-Mail-Adresse

Wenn das Kdsichen Standard verwenden akfiviert ist, verwendet das System
die E-Mail-Adresse, die in Sefup unfer Kommunikation > Netzwerk > E-Mail-
Benachrichtigung > Empfiinger fir das IND780batch-Terminal festgelegt
wurde.

Wenn das Kdsfchen Standard verwenden deakfiviert ist, kann im Texifeld eine
E-Mail-Adresse eingegeben werden.

Fortgeschritten

Druckwerte 1 bis b

Daten, die in die Druckwerte 1 bis 4 eingegeben wurden (entweder feste Daten
oder eine Chargenvariable), werden in den Shared Dafa-Variablen AKO555 bis
AKO0559 gespeichert. Die Daten kénnen dann als Teil einer benutzerdefinierten
Druckmaske verwendet werden, die jeweils vom IND780batch-Terminal aus
konfiguriert wird.

1-5: 16
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Email
Email Content  |JEEhiEER

Subject
Email Address ¥ Use Default

FErA

-Email
Email Content [Template 7 =] Subject
Email Address T {Use Defaulf
[DEFAULT

Abbildung 11-32: Kommunikationsphase: E-Mail-Optionen — Standard verwenden (oben) und ohne
Standard (unten)

11.3.21. Gewichtspriifung

Diese Phase liest das aktuelle Gewicht, das von einem angegebenen Waagen-EM Ubermittelt wird,
und speichert es als Variable (durch den auf der Registerkarte ,Variablen” 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 kénnen. Das Ergebnis dieses Vergleichs wird an eine andere Variable ausgegeben.

E Auf eine Gewichtsprifungsphase muss immer eine konditionale Phase folgen, die anhand der
ausgegebenen Variable enfscheidet, wie die Charge fortgesetzt werden sollte.

Weight Chack

Weight Check ﬂ LI

Description [{[EH Step Number (02

[ Process

Step Sequence Type |Sequential - Weight Tol. Variable Name [None =
Result Variable Name |Nane v Operator Runtime Message
Scale EM B

~ Target

Weight |00 -| kg
Negative Tolerance (0.0 -| kg
Positive Tolerance (0.0 ~| kg

Save | Cancel | Daone

Abbildung 11-33: Phase: Gewichtspriifung

Element Erkliirung Optionen
Eine Dropdown-Liste mit Variablen, die auf der
Variablenname Registerkarte Rezepte | Variablen definiert sind. Der Laut Definition im Rezeot
Ergebnis Inhalt dieser Variablen wird mit dem im Bereich P

Zielwert festgelegten Wert verglichen.
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11-28

11.3.22.

Element

Erkliirung

Optionen

Das Ergebnis des Vergleichs zwischen der
Ergebnisvariablen und dem Zielwert wird in die hier

Laut Definition im Rezept
oder:
1 = In Toleranz, keine Bewegung
2 = Untfer Toleranz, keine

Negative Toleranz

Positive Toleranz

Legt ein Zielgewicht mit Toleranzen fest, mit dem die
Ergebnisvariable verglichen wird.

, gewdhlfe Variable ausgegeben. Es wird eine Reihe Bewegung
\ég:,ﬁ(t;)rlﬁ;g?me von vordefinierfen Ausgéngen bereitgestellt. 3 — Uber Toleranz, keine
' Diese Variable wird von einer unmittelbar folgenden Bewegung
konditionalen Phase dazu verwendet, um 11=In Toleranz, Bewegung
festzulegen, wie das Rezept fortgesetzt werden sollfe. | 12 = Unfer Toleranz, Bewegung
13 = Uber Toleranz, Bewegung
99 = Fehler
Bediener- Eine Bildschirmmeldung fir den Bediener, die wdhrend der Ausflihrung dieser Phase
Laufzeitmeldung erscheint.
Waagen-EM Dropdown-Auswahlliste fir die Auswahl des Quellen- Keine*
g EM, wo das Gewicht gepruft werden soll.
Zielwert
Gewichf

0,0* oder in Rezept
definierte Variable

Konditional

Diese Phase fuhrt einen vorgegebenen Vergleich zwischen Werfen aus. Welcher Schritt im Rezept
ausgefthrt wird, hdngt vom Status des Vergleichs ab.

[ Process

Conditional

Description [{[E0

Step Number |03

Conditional

A2

Step Sequence Type |Sequential o7

 Condition

First Value (0.0 - Step Number if True |0
Condition |= = Step Number if False |0
Second Value (0.0 - Enter step number 9999 to abort recipe

Save | Cancel

| Done

Abbildung 11-34: Phase: Konditional
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Element Erkléirung Optionen
Schritthnummer Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht gedindert werden.
. Eine Beschreibung dieser Phase flir eine Bildschirmanzeige; wird auch in die
Beschreibung .
Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdize aufgenommen.
Prozess
Auswahl der Sequenzausfuhrung.
Sequenziell — der Schritt muss abgeschlossen sein,
Schritisequenziyp bevor der ndchste gestartet wird. Sequenziell*, Parallel
Parallel — der ndchste Schritt kann gestartet werden,
bevor dieser abgeschlossen ist.
Bedingung
Erster Wert Erster von zwei Wertfen, die im konditionalen Vergleich 0.0
verwendet werden sollen.
Mithilfe dieser Dropdown-Auswahlliste kann die flr den ) «
Vergleich zu verwendende Bedingung gewdhit werden. Ist gleich (=),
— Ist ungleich (=),
Do Ist Kleiner als (<),
Bedingung Second Value [To Kleiner als oder gleich (<=),
' GroBer als (>),
Ist gleich oder groRer als
(>=)
7weiter Wert Zweiter von zwei Werten, die im konditionalen Vergleich 00
verwendet werden sollen.
Auszufiihrender Schritt, falls die Bedingung erfillt ist. Der
Schrittnummer, Schritt muss im Rezept nach dieser Phase erscheinen. Die 0
falls ,True” Eingabe des Wertes 9999 fuhrt zum Abbruch der Charge,
wenn diese Bedingung erfillt ist.
Auszufihrender Schritt, falls die Bedingung nicht erfullt ist.
Schrittnummer, Der Schrift muss im Rezept nach dieser Phase erscheinen. 0*

falls ,False”

Die Eingabe des Wertes 9999 flihrt zum Abbruch der
Charge, wenn diese Bedingung erfullt ist.
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11-30

11.3.23. Gehe zu

Diese Phase leitet das Rezept zu einer angegebenen Schrittnummer. Sie kann dazu verwendet
werden, direkt zu einem spdteren Schrift im Rezept zu gehen.

GoTo

Description Step Number (03

A2

Process

Siep Sequence Type |Sequential i Goto Step Number |0

Enter step number 9999 to abort recipe

Save | Cancel |

Done

Abbildung 11-35: Phase: Gehe zu

Element Erkldrung Optionen
Schritthnummer Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht geéindert werden.
. Eine Beschreibung dieser Phase flr eine Bildschirmanzeige; wird auch in die
Beschreibung )
Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdize aufgenommen.
Prozess
Auswanhl der Sequenzausfihrung.
Sequenziell — der Schritt muss abgeschlossen sein,
Schritfsequenztyp bevor der ndchste gestartet wird. Sequenziell*, Parallel
Parallel — der ndchste Schritt kann gestartet werden,
bevor dieser abgeschlossen ist.
Ndchste auszufiihrende Phase. Die Zielphase kann nicht
Gehe zu friiher im Rezept erscheinen als die Schrifthnummer dieser 0*
Schritthummer Phase. Die Eingabe des Werfes 9999 fiihrt zum Abbruch
der Charge.
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11.3.24. Horizontaler Block

Die Phase Horizontaler Block fligt dem Rezept zwei Schritte hinzu —Horizontal starten und Horizontal
beenden. Die wdhrend der Ausflihrung der horizonfalen Charge abzuarbeitenden Phasen kénnen
zwischen diesen beiden Schritfen hinzugefligt werden.

Start Horizontal

Start Horizontal 41 p
Description |[gls]r4] Step Number |03
Process
’7 Group Name |Horz1 Execution Type |All Recipes B

Save | Cancel | Done

Abbildung 11-36: Phase: Horizontaler Block

Element Erkldrung Optionen

Schrittnummer | Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht gedndert werden.

Eine Beschreibung dieser Phase flr eine Bildschirmanzeige; wird auch in die

Beschreibung Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdtze aufgenommen.

Prozess

Gruppenname | Benennt die Gruppe, die die horizontale Ausfuhrung enthdlt. Neu*

Wenn die Einstellung Nur erste Charge gewdhlt wurde, wird
diese horizontale Phase nur im ersten horizontalen
Kontrollrezeptzyklus des Auftrags ausgefuhrt.

Ausflihrungstyp | Dadurch kénnen Daten wie die Losnummer einmal
(mithilfe einer Halfen 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 hinzugefuigt wurde, erscheinen die Start- und
Endphasen nacheinander.

uo New wonaitonal

Start Horizontal
07 End End Horizontal

I Tho M, [rara [

Abbildung 11-37: Horizontaler Block, Start- und Endphasen

Um eine Phase innerhalb des Blocks hinzuzuftigen, wdhlen Sie die Endphase (oder eine Phase
innerhalb des Blocks, die unmittelbar nach der hinzugefugten Phase erscheinen sollte), und greifen
Sie entweder auf Bearbeifen | Neu | Rezept zu, oder klicken Sie mit der rechfen Maustaste, um das
Kontextment einzublenden (Abbildung 11-5).
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11.3.25. Mathematik-Phase

In dieser Phase kann das Rezept verschiedene Operationen mit Variablen oder festen Werten
ausflhren und das Ergebnis der Operation in einem Variablenfeld speichern.

Math 4| b
Description Step Number (07
[ Process
Step Sequence Type |Sequential = Type |Numeric i
~ Operation
First Value |0.0 _I Result Var _I
Operation |+ Add = Max Result |0
Second Value (0.0 _I

Save | Cancel |

Done

Abbildung 11-38: Phase: Mathematik

B Wenn die Chargenvariable als Zielwertgewicht fir den Maferialfransfer 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 Kapazitat des Confainers
oder der Waage nicht Ubersteigen kann. Wenn das System das Rezept vor der Ausfihrung
scannt und das Rezept eine Chargenvariable enthdlt, fr 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.

Schritftnummer

Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt; kann nicht gedndert werden.

Prozess

Schrittsequenztyp

Auswanhl der Sequenzausfihrung.

Sequenziell — der Schritt muss abgeschlossen sein,
bevor der ndchste gestartet wird.

Parallel — der ndchste Schritt kann gestartet werden,
bevor dieser abgeschlossen ist.

Sequenziell*, Parallel

Numerisch*, Logisch,

definierten Variablen ausgewdhlten Wert handeln
(Abbildung 11-13).

Typ Legt den Typ der ausfiihrenden Operation fest. Zeichenfolge
Operation (Numerisch)

Legt den ersten Term in der Operation fest. Dabei kann es
Erster Wert sich um einen absoluten Wert oder einen () aus 0.0*
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Element

Erkldrung

Optionen

Operation

Legt die mit den zwei Werten durchzufliihrende Operation
fest.

+ Addieren*, -
Subtrahieren,
* Multiplizieren, /
Dividieren

Zweiter Wert

Legt den zweiten Term in der Operation fest. Dabei kann

es sich um einen absoluten Wert oder einen (.2) aus
definierten Variablen ausgewdhlten Wert handeln

(Abbildung 11-13).

0.0*

Ergebnisvar

Driicken Sie auf l=lum die Variable zu wéhlen (Abbildung
11-13), an die das Ergebnis der Operation zum Speichern
gesendet wird.

n/a

Max Ergebnis

Legt fir das Ergebnis einer Operation einen Maximalwert
fest — beispielsweise um einen Uberlauf oder ein
Ubergewicht zu verhindern. Wenn wéhrend der
Rezeptausfiihrung das Ergebnis der Mathematik-Phase
diesen Wert Uberschreitet, wird das Rezept abgebrochen.

0*

Operation (Logisch

)

Erster Wert

Siehe ,Numerisch” weiter oben

0.0

Operation

Legt die Operation fest, die fur einen (NOT) oder zwei
(AND, OR) Werte durchgefihrt 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, ! 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
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Element Erkléirung Optionen

Legt die Operation fest, die fur einen (Zuweisen) oder zwei

(A, A2, A3, #) Werte durchgefihrt werden soll. Diese

Operationen haben folgende Ergebnisse:

Zuweisen Der erste Wert wird zur Ergebnisvariablen
verschoben

= Zuweisen
Al Verkettet die Zeichenfolgen, die in den zwei A1 Verketten
Werten dargestellt sind A2 Verketten
A2 Verkettet die Zeichenfolgen, die in den zwei m/Leerzeichen
Operation Werten dargestellt sind, und fugt ein A .
Leerzeichen zwischen ihnen ein S e M LE
"3 Verkeffet die Zeichenfolgen, die in den zwei am Ende

Werten dargestellt sind, fugt ein Leerzeichen
zwischen ihnen ein und fugt ein
WagenrUcklauf-/Zeilenvorschubzeichen (CR/LF)
am Ende der verketteten Zeichenfolge ein

# Fligt den zweiten Zeichenfolgenwert ein, wobei
#i## im ersten erscheint

# Einflgung bei ### Tag

Driicken Sie auf k=l um die Variable zu wdhlen (Abbildung
Ergebnisvar 11-13), an die das Ergebnis der Operation zum Speichern n/a
gesendet wird.

11.3.26. NOOP
Eine NOOP-Phase (befriebslos) kann als Platzhalter innerhalb eines Rezepts verwendet werden.
Eine andere Phasenart kann zu einem spdteren Zeitpunkt an dieser Stelle ersetzt werden.

L
NOOP il Ll

Description Step Number (05

Save | Cancel | Done

Abbildung 11-39: Phase: Noop

11.3.27. Benutzerdefinierte

Um zum Rezept eine benutzerdefinierte Phase hinzuzufugen, klicken Sie mit der rechten Maustaste
auf den Schritt im Rezept, an der die benutzerdefinierte Phase eingefugt werden soll, und wdhlen
Sie Neu > Benutzerdefiniert. Wdhlen Sie nun aus der Liste den Namen der benufzerdefinierten Phase
aus, die ausgefihrt werden soll, wenn das Rezept diesen Schrift erreicht. In Abbildung 11-40 ist
die Menuauswahl dargestellt. Alle bestehenden TE-Programme werden aufgefihrf; in Abbildung
11-40 ist nur ein als ,Beispiel” benanntes Programm zu sehen.
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I Comment
Mew
Edit
Delete
Cut

Copy
Paste

3

Material Transfer
Manual Transfer
Operator Hold
Auxiliary

Unit Procedure
Weight Check
Communication
Conditional
GoTo
Horizental Block
NOOP

Math

Custom

1 Qil

k Example

_____ BatchCustomPhase

Abbildung 11-40: Auswiihlen einer benutzerdefinierten Phase aus dem Kontextmenii ,Neu” in einem

Rezept

In Abbildung 11-41 ist die benutzerdefinierte Phase flr das Rezept dargestellt. Auf diese Weise

konnen die im Bildschirm ,Benutzerdefinierte Phase konfigurieren” (siehe Errorl Bookmark not

defined.) eingestellten benutzerdefinierten Parameter mit den Daten ausgefllt werden, die fur das

TaskExpert-Programm nétig sind.

Description
Process

Type

Slow Step Timeout

Data
Data 1
Data 2
Data 3
Data 4

NN N L)

Custom

Batch Custom Phase

Example

Step Sequence Tpe
Task Mumber

30 sec

abcdef
T2
Yalnput

%oautput

—a

[4){)

Step Number 04

TE File Name  Vdemo.cpt

Operator Message

Max Pre-scan Value 0

Data 5 %result
Data6 101
Data 7  custom text

Data 8 enter here

l

Save l I Cancel

I

Done

l

Abbildung 11-41: Bildschirm ,,Benutzerdefinierte Phase konfigurieren”

E Hinweis: Benufzerdefinierte Phasen mussen von Benufzern mit Erfahrung im Schreiben von
TaskExpert-Programmen erstellt werden. \Wenn eine benutzerdefinierfe Phase verwendet wird,

kann das TaskExpert-Programm die A4-Schalifidche (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 Error! Reference source not found..
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11-36

Element

Erkldrung

Optionen

Beschreibung

Eine Beschreibung dieser Phase flir eine
Bildschirmanzeige; wird auch in die
Chargennachverfolgungs- und Verlaufsdatensdtze
aufgenommen.

Schrittnummer

Wird von der Position der Phase im Rezept bestimmt;
kann nicht gedndert werden.

Prozess

Schrittsequenztyp

Auswahl der Sequenzausfihrung. Sequenziell — der
Schritt muss abgeschlossen sein, bevor der ndchste
gestartet wird. Parallel — der ndchste Schritt kann
gestartet werden, bevor dieser abgeschlossen ist.

Sequenziell*, Parallel

Typ

Diese Kennung erscheint in der Dropdown-Liste beim
Hinzufligen einer benutzerdefinierten Phase zu einem
Rezept. Dieses Feld ist nicht editierbar — hier wird der bei
der Konfiguration der benutzerdefinierten Phase
festgelegte Parameter ,Beschriftung” angezeigt (siehe
,Benuizerdefinierte Phase konfigurieren” auf Seite Error!
Bookmark not defined.).

Aufgabennummer

Eine Dropdown-Liste zur Auswahl der verschiedenen TE-
Aufgaben. Insgesamt sind bis zu 4 Aufgaben maglich.

TE-Dateiname

Der Dateiname des TaskExpert-Programms, das als Teil
der Phase ausgefthrt wird.

Bedienermeldung

Legt eine Meldung fest, die bei der Ausflihrung dieser
Phase angezeigt werden soll. Wenn vor dem ersten
Zeichen ein ,/* steht, handelt es sich um ein Bild und
nicht um eine Textnachricht.

ZeitUberschreitung
fur langsamen
Schritt

Legt fest, wie lange die Ausfuhrung dieser Phase
maximal dauern darf. Wenn die flr die Phase festgelegte
Zeit Uberschritten wird, bricht die Charge ab. Wenn das
Tag ,ALARM” in diesem Feld steht, gibt das IND780batch
nur einen Alarm aus. Zwischen dem Zeitwert und dem
Tag muss ein Leerzeichen stehen.

Maximaler
Vorscan-Wert

Dieser Wert legt den Maximalwert flr einen erfolgreichen
Rezept-Vorscan fest, wenn es sich bei dem
benutzerdefinierten Parameter T um eine
Eingangsvariable fur eine folgende Materialtransfer-Phase
handelt. Eine Beschreibung dieses Parameters finden Sie
auf Seite Error! Bookmark not defined..

Daten

Dieser Abschnitt enthdlt bis zu acht benutzerdefinierte Datenfelder, die im Bildschirm ,Benutzerdefinierte
Phase konfigurieren” konfiguriert werden (siehe Seite Errorl Bookmark not defined.). Dadurch kénnen Dafen
an das TaskExpert-Programm Gbermittelt werden. Diese Felder sind nur erforderlich, wenn spezifische Daten
an das TaskExpert-Programm (bermittelt werden mdissen; sie sind flr eine ordentliche Ausflihrung der
benutzerdefinierten Phase nicht notwendig.
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12.1.

64087388 | 03 | 06/2021

PC-Konfigurationstool
Anleitung: Auftrage

Uberblick

Ein Auffrag 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 eingerichteten
Auftrdge im Konfigurationsfenster. Die Liste umfasst die Aufirags-ID, die dazugehérige
Beschreibung, das verkniipfte Steuerrezept, die Anzahl der auszufiihrenden Chargen und den
Zielgewichtswert. Der Zielgewichiswert stellt die Gesamtausgabe des Auftrags dar, d. h. die
ChargengroBe mulfipliziert mit der Anzahl der auszufiihrenden Chargen.

B avsatch Toud
e Edit Repots Tools Help
= Demo
[ BH-1
£+ Equipment Modules
#1-Scale 1

- 5-Dperator Hold
& Material Paths Order? Order2 Recipel 3 1500

i~ 1-Add Water Order3 Order3 Test Recipe 1 500
- 2.Add Soap

- 3-Dump

| 4-Add More waler

- S-Manual Hand add

Orders

D | Deseriplion | Master Recipe humber Of Balches | Target

- 6-Add Milk
EfRecipes

' Recipel

' Tesl Recipe
=1

"~ Ordert

| Order2

- Order3
History

Abbildung 12-1: Auftragsliste
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12-2

12.2.

Erstellen von Auftrdagen

Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Element ,Auftrdge” in der Strukturansicht, oder
wdhlen Sie Bearbeifen | Neu | Auflrag aus dem Mend. Der Auftragskonfigurationsbildschirm
(Abbildung 12-2) wird eingeblendet.

File Edit Reports Tools Help

Ioix]

= Demonstrator

Orders
*-Equipment Modules
Material Paths

ID |Order1
+-Recipes

=+Orders Description [Order1
Order |
History Master Recipe _. | Vertical

JGH
Batch Size I—O kg
Rescale Amount W %
Number Of Batches ,1—
Loop ,No—j

OrderLine 1 |

Order Line 2 |

Order Line 3 |

Recurring ,No—;'
Permanent Order |No 4

Convert

o im|

Total Order 0 kg

OK Cancel

0 kg

Abbildung 12-2: Auftréige: Konfigurationsbildschirm

Folgende Elemente und Funktionen sind auf diesen Bildschirmen verfugbar:

Element Erkldrung Optionen
D Titel fUr diesen Auftrag.
Beschreibung Kurze Beschreibung dieses Auffrags.
Steuerrezent Zeigt den Namen des gewdhlten Rezepts an. Klicken Sie auf ,Mehr” (), um eine Liste
P mit verfugbaren Rezepten anzuzeigen (Abbildung 12-3).
Zeigt die GroBe der Charge an, die der Auftrag produziert.
ChargengroBe Dieser Wert berticksichtigt den Neuskalierungsfaktor des
Auftrags.
Betrag neu Befrag (als Prozentsatz des Gesamizielgewichts), um 100%*
skalieren den die GroBe des Auftrags angepasst werden soll. ?
Ermdglicht die kontinuierliche Ausflihrung des aktuellen
Kontrollrezepts in einer Schleife, bis sie vom Bediener
gestoppt wird.
_ Hinweis: Die Schleifenausfiinrung muss auch im Setup .
Schleife des IND780batch-Terminals unter Anwendung > Batch- Nein*, Endlos

780 > Rezeptoptionen > Charge bearbeiten eingestellf
sein. Wenn ,Schleife” auf ,Endlos” eingestellt ist, die
Schleifenausfihrung im Terminal jedoch nicht akfiviert
ist, findef keine Schleifenausfiihrung statt.
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Element Erkléirung Optionen

Stellt die Anzahl der in diesem Auftrag zu verarbeifenden

/é%?hé:' Chargen ein. Wird ignoriert, wenn ,Schleife” auf ,Endlos” 1*
g eingestellt ist
Zeigt ein Gewicht an, das der mit der Anzahl der Chargen multiplizierten ChargengroBe
Gesamtauftrag .
entspricht.
Kampagne Legt fest, ob der Auftrag die Chargen in horizontaler oder Verfikal*, Horizonfal

vertikaler Reihenfolge ausfihrt.

Wenn diese Opfion auf ,Ja” gesefzt ist, erscheint der
Wiederkehrend Aufirag weiterhin in der BatchTool 780-Auftragsliste, Nein*, Ja
nachdem sie zum Terminal heruntergeladen wurde.

Wenn diese Opfion auf ,Ja” eingestellt ist, erscheint der
Permanent Aufirag in der Liste ,Auftragsansicht” im IND780batch, Nein*, Ja
bis ein Benutzer ihn aus dem Terminal ldscht.

Recipes

| [ID | Description | Target |

Test Recipe Testing Pacl

OK | Cancel

Abbildung 12-3: Auftriige: Rezeptauswahl

12.3. Charge konvert

12.3.1. Uberblick

In diesem Abschnitt wird eine fortgeschrittene Funktion in IND780batch mit der Bezeichnung
,Konvertieren” beschrieben. Es kann Situationen geben, in denen eine Charge in einem unfertigen
Zustand beendet wird, oder eventuell gibt es eine Charge eines Grundmaterials, die in eine
abgeschlossene Charge konvertiert werden soll. Mit der Konvertierfunkfion 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. Im Allgemeinen gibt es funf unferschiedliche Methoden zum Konvertieren einer Charge.
Mit der Funktion ,Charge konvert” ist Folgendes madglich:

1. Neuberechnung des Rezepts, nachdem zu viel eines Material zugefthrt wurde.
2. Wiederverwenden einer vorhandenen Charge durch Konvertieren in ein anderes Produkt.
3. Erstellen einer neuen, groBeren Charge aus einer vorhandenen Charge.
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4. Verwendung von vorhandenen Materialien als Teil einer neuen Charge.
5. Anpassung von Materialmengen basierend auf einer Laboranalyse einer vorhandenen Charge.

Ob eine Charge konvertiert werden kann oder nichf, hdngt von einigen einschrdnkenden Faktoren ab
— beispielsweise ob eine Charge innerhalb der Toleranz abgeschlossen wurde oder nicht. Wenn es
sich um ein automatisches Rezeptiersystem handelt und die zu konvertierende Charge von der
Waage entladen wurde, flihrt das System die Konvertierung nicht durch, weil sich auf der Waage
kein Material befindet, das die Forfsefzung des Vorgangs ermdglichen wirde. Wenn das Material
auf der Waage feilweise entladen wurde, wdre es zwar maglich, die Konvertierfunktion mit der
Restmenge des Materials auf der Waage durchzufiihren, aber es gdbe keine Moglichkeit, die
Zusammensetzung des Restmaterials zu bestimmen, ohne eine enfsprechende Materialanalyse
durchzufuhren.

Dieser Abschnitt enthdlt schrittweise Beispiele flr die Funktionsweise der Konvertierfunktion und
deren Anwendung in anderen Prozessen.

12.3.1.1.1. Allgemeine Anmerkungen zu ,Charge konvert”

E Der Konvertfiervorgang kann zwar ausgefuhrt werden, allerdings ist der
Neuskalierungsparameter des Rezepts entweder fur Prozentsafz, Zielmenge oder Materialmenge
konfiguriert.

E In den meisten der unfen aufgeflhrten Beispiele wird davon ausgegangen, dass sich die zu
konvertierende Charge auf der Waage befindet und ausgeftihrt werden kann. Wenn sich kein
Material auf der Waage befindet, kann die Konvertierfunkfion nicht ausgefuhrt werden. Beispiel:
Nach einer Charge, die mit der Phase ,Ausschitften und Leeren” endet, wird bei dem Versuch,
die Funktion ,Konvertieren” auszufiihren, die Meldung ,Kann Charge nicht konvertieren”
angezeigt. Die Konvertierfunktion prift auf einen Vorgang ,Ausschutten und Leeren”. Wenn ein
solcher Vorgang gefunden wird, kann die Funktion nicht ausgeflhrt werden.

E  Wenn Sie eine Charge haben, in der eine Materialsubstitution ausgefihrt werden soll (was
bedeutet, dass ein Material, das sich bereifs auf der Waage befindef, als Teil eines Materials in
der Zielcharge zugewiesen wird), mussen Sie die Konvertierfunkfion in BatchTool 780
verwenden. Die Konvertierfunktion im Terminal kann diese Art von Chargenkonvertierung nicht
verarbeiten.

Wenn versucht wird, eine Chargenkonvertierung bei einer Charge mit zwei Materialfransfers
desselben Materials im Rezept vorzunehmen (Beispiel: wahrend der Rezeptsequenz wird einem
Rezept zweimal Mehl hinzugeflgt) und im Zielrezept wird dieses Material nur einmal
hinzugefugt, muss die Konvertierung mithilfe von BatchTool 780 durchgefuhrt werden, da das
Terminal diese Art von Konverfierung nicht verwalten kann.

Das IND780batch-Terminal kann keine Charge mit einem Kontrollrezept konvertieren, in dem
am Ziel-EM GIW-Zuflhrungen auf LIW-Zuflhrungen folgen.

Es ist nicht mdglich, eine Charge zu konvertieren, die eine Chargenvariable als Zielgewicht
verwendet.

Wenn Zweifel dartiber bestehen, welche Arten von Konvertierungen moglich sind, beziehen Sie
sich auf die weiter unfen aufgefihrfen Beispiele, in denen die Hauptmethoden zur Konvertfierung
einer Charge beschrieben werden.
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Beispielsszenarios

Beispiel 1: Materialmengen aufgrund einer Analyse der akiuellen Charge anpassen

In diesem Beispiel fuhrt der Kunde ein automatisches Rezeptieren von Handlotion durch. Nach
Ausflhren jeder Charge entnimmt der Laborleiter eine Probe und untersucht deren
Zusammensetzung. Basierend auf den Laborergebnissen missen bestimmte Komponenten
angepasst werden, damit die Charge den Spezifikationen entspricht.

Rezept 1 wird ausgefuhrt. Es umfasst vier Materialien:

e Wasser = 250 kg
e Aloe = 100 kg

e Lanolin = 100 kg
e Lavendeldl = 50 kg

Damit erhdlt eine Gesamtmenge von 500,0 kg. Labortests werden durchgefiihrt und es wird
festgestellt, dass die resultierende Charge zusdtzlich 5 kg Wasser (2 %) und 1 kg Lavendel6l

(1 %) bendtigt, denn das verwendete Los Lanolin hatte eine hdhere Konsistenz als zuvor benutzte
Lose.

Als Erstes wird ein neues Rezept erstellt, das widerspiegelt, was die Charge hdtte enthalten sollen.
In diesem Beispiel erstellte der Benutzer wie folgt ein neues Rezept:

o \Wasser = 255 kg
o Aloe = 100 kg

e Lanolin = 100 kg
e Lavendeldl = 51 kg

Dieses Rezept ist mit dem Originalrezept fast identisch, enthdlt allerdings 5 kg mehr Wasser und
1 kg zusdtzliches Lavendeldl.

Als Ndchstes wird ein neuer Auftrag erstellt, 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. Wahlen Sie das Steuerrezept ,Konvertierte Handlotion”.

2. Klicken Sie als Néchstes auf die Schaltfldiche Konvert unten auf der Seite ,Auftrag”.

Zornvert

Abbildung 12-4: Schaltfliche ,Konvert”

3. Ein Dialogfeld flhrt den Benutzer durch die Konvertierfunktion:
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Convert Batch

Convert Batch

Convert an existing batch from history?

I l Cancel

I

Abbildung 12-5: Bestiitigungsbildschirm ,Vorhand Charge aus Verlauf konvertieren?”

4. Im ersten Schrift kann der Benutzer eine Charge aus dem Verlauf konvertieren. In diesem
Beispiel missen die Verlaufsinformationen fiir 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 modifizierte Rezept widerspiegelt.
Klicken Sie zum Forffahren auf Ja.

5. In Schritt 2 wird ein Verlaufsbildschirm eingeblendet, auf dem der Benutzer das zu
konvertierende Rezept wahlt. In diesem Fall ist es der erste Eintrag, das Steuerrezept ID
HLO201. Klicken Sie zum Fortfahren auf OK.

Convert Batch

Convert Batch

(%]

Select Batch from History to Convert

2012/01/223 15:37

201201723 15:28..

2012/01/22 14:39
2012/01/16 11:50

2012101718 10:43..

0123000030001
012300003p0001

01230000300001
012500003n0001
012500003m000..

aster Rep ID

Crder ID

Status

CWT_C012312
012312
012312
012312
01252012
01252012

1

Order 1232012
Crder 1232012
Order 1232012
Crder 001
Order 001

Complete Ok
Camplete OK
Complete Abort
Complete Ok
Camplete OK

[ o

I l Cancel

I

Abbildung 12-6: Rezeptauswahlbildschirm ,,Charge konvert”

6. ,Charge konvert” berechnet jetzt die neuen Zielgewichte flr jedes Material. In Tabelle 12-1
finden Sie die ursprungliche Liefermenge und den neuen erforderlichen Zielwert sowie die
Berechnung dessen, wie viel von jedem Material zur Charge hinzugeflgt werden muss, damit
bei einer Laboranalyse korrekfe Ergebnisse ermittelt werden.
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Tabelle 12-1: Berechnung der Chargenkonvertierung

Grundrezept Neues Rezept gemdB Laboranalyse
Material | Zielgewicht (kg)  Liefergewicht (kg) | Zielgewicht (kg)  Zielgewicht (kg)
Wasser 250 249,8 255,0 5,2
Aloe 100 100 100,0 0,0
Lanolin 100 100 100,0 0,0
Lavendeldl 50 49.8 51,0 1,2
Summe 500 499,6 506,0

7. Nach Auswahl von OK berechnet die Funktion ,Charge konvert” das Zielgewicht fir das Rezept
basierend auf den eingegebenen Daten neu und zeigt die neuen Zielwerte an (siehe Abbildung
12-7). Es ist wichfig, vor dem Fortfahren diesen Bildschirm genau zu prifen, um
sicherzustellen, dass die neuen Zielgewichte korrekt sind.

Convert Batch

Convert Batch

X

Add Lanolin
Add Lavender Oil

2
3
4

l Ok l I Cancel l

Abbildung 12-7: Konvertierte Charge, Anzeige neuer Zielwerte

8. Wie aus Abbildung 12-7 ersichtlich ist, hat die Funktion ,Konvert” berechnet, dass der Charge
5,2 kg Wasser und 1,2 kg Lavendeldl hinzugefligt werden mussen, damit die von der
Laboranalyse festgelegfen Voraussetzungen erfllt werden.

Beachten Sie, dass das System bei Auswahl von OK am in Abbildung 12-7 dargestellfen

Bildschirm automatisch eine Kopie des Rezepfs erstellt, in das alle Konvertierungsdnderungen
eingeflossen sind. Dieses Rezept ist in BatchTool leicht erkennbar, weil das System am Beginn
des Rezeptnamens eine zusdizliche O (Null) zuweist. Siehe das Beispiel in Abbildung 12-8.
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D CHLO201

Description | Conwverted Hand Lotion

Master Recipe |0CHLO201 Vertical 506 kg
Batch Size 506| kg Total Crder 506| kg
=Recipes
QCHLOZ01
CHLOZ01

HLOZ201
Abbildung 12-8: Anzeigen in BatchTool 780 und Terminal mit einer konvertierten Charge

E Beim Schreiben dieses Auftrags in das IND780batch-Terminal wird das konvertierte Rezept
ebenfalls Ubertragen und gleichzeitig aus BatchTool enffernt. Ein konvertiertes Rezept ist nur
fur den Auftrag gulfig, mit dem es verknUpft ist. Nach seiner Ausfuhrung wird es aus
BafchTool entfernt.

10. Nach dem Schreiben des Auftrags in das IND780batch-Terminal kann der Bediener das
konvertierte Rezept ausflihren und die korrigierte Charge produzieren.

Beispiel 2: Fertigung einer Anstrichfarbencharge

Uberblick des Prozesses

Die Anstrichfarbe besteht aus einem Losungsmittel und verschiedenen Pigmentkombinationen, um
eine bestimmte Farbe zu erzielen. Die Acme Paint Co. hat soeben einen Auftrag flr die Ferfigung
von 5 Chargen Royal Splendor (dunkellila) und 5 Chargen Olive Mist (oliv-grau-grin) erhalten.

Royal Splendor besteht aus:

e Rot 39 %

e Gelb 11 %

e Blau 50 %
Olive Mist besteht aus:

e Rot 38 %
e Gelb 25 %
e Blau 37 %

Jede Charge Royal Splendor und Olive Mist wiegt insgesamt 1500 kg, u. a. 100 kg Losungsmittel
und 900 kg Grundfarbe (weiB). Die Pigmente wiegen insgesamf 500 kg. Alle Toleranzen sind +/-
1 %.

Pigmentzielwerte fur Royal Splendor:

e Rof 195,0 kg

e (Gelb 55,0 kg

e Blau 250,0 kg
Pigmentzielwerte fur Olive Mist:

e Rot 190,0 kg
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e Gelb 125,0 kg
e Blau 185,0 kg

Acme Paint verwendet ein Zuflhrungssystem wie das in Abbildung 12-9 dargestellte System. Alle
Materialien werden automatisch in einen \Wdgecontainer befordert, der auf maximal 3.000 kg
kalibriert ist.

Ldsungs-
Basis Schwarz Rot Blau Gelb mittel

I

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 produzierfe mehrere Chargen der Anstrichfarbe Royal Splendor. Nach Abschluss reinigt
der Bediener den Container mit einer kleinen Menge Wasser (25 kg) und mdéchte dieses Wasser als
Teil der ndchsten Charge verwenden. Das Wasser kann flr die ndchste Anstrichfarbencharge als
Ersatz flr die Lésungsmittelkomponente verwendet werden.

Diese Art von Chargenkonvertiervorgang wird als Materialsubstitution bezeichnet. Das Zielgewicht
flr das Lésungsmittel muss um den oben aufgefihrien Wert reduziert werden — 25 kg — da diese
Reinigungslosung als Teil des Losungsmaterials in die ndchste Charge aufgenommen wird. In
BatchTool wirde der Benutzer folgende Aktionen durchfiihren:

1. 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 D Rescaling Factor
Min 50 | %
Status |Development ¥ Target 1500 kg
Max {150 | %
Campaign |Vertical b
Phases | Variables
Step # Description Type Target
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 Auwdliary
06 Add Blue Material Transfer 185 kg
o7 Display Delivered Weight Operator Hold
08 Discharge Batch Material Transfer Okg
09 End End Recipe

Abbildung 12-10: Rezept fiir Olive Mist-Anstrichfarbe
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Das urspriingliche Zielgewicht fur das Losungsmittel betragt 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:

2. Geben Sie in BatchTool unter Bearbeiten > Neu > Auftrag eine Auftrag-ID und
Auftragsbeschreibung ein, und wdhlen Sie das Steuerrezept ,Olive Mist”.

3. Klicken Sie als Ndchstes auf die Schalifldche Konvert (Abbildung 12-4) unten auf der Seite
LAuftrag”.

4. Ein Dialogfeld fuhrt den Benufzer 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.

5. Ein Bildschirm, der dem in Abbildung 12-11 Ghnelt, wird eingeblendet. Wahlen Sie das zu
konvertierende Rezept aus der Liste — in diesem Fall erscheint ,Olive Mist-Anstrichfarbe”
hervorgehoben. Klicken Sie zum Fortfahren auf OK.

(%]

Convert Batch
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 Description Target
01050M Olive Mis

0105RS

WEBS0105 White Base Stock

I OK I ’ Cancel ]

Abbildung 12-11: Bildschirm zur Auswahl des Rezepts

6. Das System fragt Sie dann, ob die Charge abgeschlossen wurde. Da die Charge noch nicht
ausgefuhrt wurde, klicken Sie auf Nein.
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Convert Batch [Z\
Convert Batch

Was the batch completed?
(All material delivered in tolerance)

l Yes I l No I l Cancel I

Abbildung 12-12: Dialogfeld zum AbschlieBen der Charge

In Abbildung 12-13 ist der ndchste Bildschirm dargestellt, auf dem das Zielgewicht flr jedes
Material angepasst werden kann. In diesem Beispiel geben Sie ein Liefergewicht von 25 kg fur
Loésungsmittel ein, da die Waage bereits die 25 kg enthdlt, die als Teil des
Losungsmittelmaterials verwendet werden sollen. Legen Sie alle anderen Materialien auf O kg
fest, da wir diese Charge noch nicht ausgefihrt haben und da sich keine anderen Materialien
auf der Waage befinden.

Convert Batch [Z\

Convert Batch

Step 1| Step 2| Step 3| Step 4 |Step 5| Step 5| Step 7| Step 8
Enter Phase Weight Values

(I8} Description Waterial ID Target Delivered

01 Add Solvent 5 100

02 Add White Base 4 900 0

03 Add Red 1 160 a

04 Add Yellow 2 125 0

06 Add Blue 3 185 0

08 Discharge Batch 7 0] 0

l OK I l Cancel I

Abbildung 12-13: Festlegen der Liefermengen

Klicken Sie auf OK. Die Funkfion ,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 wichtig, vor dem Forifahren diesen Bildschirm
genau zu prafen, um sicherzustellen, dass die neuen Zielgewichte korrekt sind.
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12.3.2.4.

Convert Batch ['T(
Convert Batch

MNew Recipe with Adjusted Targets

Iaterial IO Target

4 900
Add Red 1 180
Add Yellow 2 125
Add Blue 3 185
Discharge Batch 7 0

l OK I l Cancel I

Abbildung 12-14: Neu berechnete Zielgewichte

9. Jetzt zeigt das konvertierte Rezept das korrekte Zielgewicht fur das Lésungsmittel an, wahrend

alle anderen Maferialzielwerte unver@ndert sind. Klicken Sie auf OK, um einen Auftrag flr dieses
konvertierte Rezept zu erstellen.

10. Beachten Sie, dass das System bei Auswahl von OK am in Abbildung 12-14 dargestellfen

Bildschirm automatisch eine Kopie des Rezepts erstellt, in das alle Konvertierungsdnderungen
eingeflossen sind. Dieses Rezept ist in BatchTool leicht erkennbar, weil das System am Beginn
des Rezeptnamens eine zusdizliche O (Null) zuweist. Siehe das Beispiel in Abbildung 12-15.

Orders

o@D

Description |Olive Mist Paint

Master Recipe |001050M Vertical 1500 kg
Batch Size 1500| kg Total Order 1500 kg
=-Recipes
001050/
01050M
0105RS
WEBS0105

Abbildung 12-15: Anzeigen in BatchTool 780 und Terminal mit einer konvertierten Charge

E Beim Schreiben dieses Auffrags in das IND780batch-Terminal wird das konvertierte Rezept

ebenfalls Gbertragen und gleichzeitig aus BatchTool entfernt. Ein konvertiertes Rezept ist nur flr
den Auftrag gultig, mit dem es verknupft ist. Nach seiner Ausfihrung wird es aus BatchTool
entfernt.

11. Nach dem Schreiben des Auftrags in das IND780batch-Terminal kann der Bediener das

konvertierte Rezept ausfuhren und die Charge produzieren.

Beispiel 2B: Wiederverwendung der Charge

Acme Paint hat einen Auftrag fir 10 Chargen der Anstrichfarbe Royal Splendor erhalten. Die Firma
hat derzeit 12 Chargen Olive Mist auf Lager und méchte diese in die Farbe Royal Splendor
konvertieren, um den Auftrag zu erflllen.
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Mithilfe der Funkfion ,Charge konvert” ist das Konvertieren der Anstrichfarbe Olive Mist in Royal
Splendor zum Erfiillen des Auftrags denkbar einfach. Die Mengen der verschiedenen Komponenten
mussen so neu skaliert werden, dass sie den Pigmenten entsprechen, die flr Royal Splendor noch
erforderlich sind.

Zuerst prifen wir das Royal Splendor-Rezept:

Recipe
ID |0105RS Description |Royal Splendor Paint
Author |John Doe Delv. Wt. formula | +1 D IReseEg) e
Min |10 | %
Status |Development v Target 1500 kg
Mac 500 | %
Campaign |Vertical ¥
Phases | Variables
Step # Description Type Target
02 Add VWhite Base Iaterial Transfer 900 kg
03 Add Red Material Transfer 195 kg
04 Add Yellow Material Transfer 55 kg
05 Run Mixer Auxiliary
06 Add Blue Material Transfer 250 kg
o7 Display Deliverad Weight Operator Hold
08 Discharge Batch Waterial Transfer 0 kg
09 End End Recipe

Abbildung 12-16: Anstrichfarbenrezept ,,Royal Splendor”

In diesem Beispiel wird eine Charge durch Konvertieren eines ,inkorrekien” Rezepts erstellf. Zuerst
muss das Zielrezept im Auftrag gewahlt werden — in diesem Fall das Rezept fir Royal Splendor. Die
Konvertierfunktion durchlduft dann schriftweise den Rest des Prozesses.

1. Als Néchstes wird ein Auftrag basierend auf diesem Zielwert-Steuerrezept erstellf. Gehen Sie in
BafchTool zu Bearbeiten > Neu > Auftrag, und geben Sie eine Auftrags-ID und
Auftragsbeschreibung ein. Wdhlen Sie das Steuerrezept ,Olive Mist”.

2. Klicken Sie als Ndachstes auf die Schalffliche ,Konvert” (Abbildung 12-4) unten auf der Seife
LJAuftrag”. Dadurch wird der Konvertierungsassistent ausgefihrt, mit dessen Hilfe die
Anstrichfarbe Olive Mist in Royal Splendor konvertiert wird.

Conyert Baich 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?

[ Yes I l No l I Cancel l

Abbildung 12-17: Bestétigungsbildschirm ,Vorhand Charge aus Verlauf konvertieren?”
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3. Klicken Sie auf Nein. Der Assistent fragt Sie dann, ob diese Charge abgeschlossen wurde.

Convert Batch

Step 1 Step 2 \'é'iébné;?\ Stepd | Step 5| Step 6 | Step 7| Step 8

Was the batch completed?
(All material delivered in tolerance)

l Yes I l No I l Cancel I

Abbildung 12-18: Bestitigungsbildschirm zum Abschluss der Charge

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 konvertierte
Charge auf einer vorhandenen Anstrichfarbe basierf), klicken Sie auf Ja.

Convert Batch E‘
Convert Batch

Step 1| Step 2\ Step 3 \Step 4| Step5 | Step6 | Step 7| Step 8

Does all matetial remain in the batch?

‘ Yes | l No I l Cancel I

Abbildung 12-19: Bestiitigungsbildschirm fiir Restmaterial
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5. Bestatigen Sie als Ndchstes, dass das gesamte Maferial in der akiuellen Charge in der neuen
Charge verwendet werden soll. Klicken Sie auf Ja, weil die neue Charge eine Neuverwendung
einer vorhandenen Charge darstellt.

Convert Batch

Material 2-Yellow exceeds target by 227.27%

Rescale recipe to material?

l Ok I l lgnore I l Cancel I

Abbildung 12-20: Bildschirm mit Konvertierungsberechnung

6. In Abbildung 12-20 sieht man, dass die Konvertierfunktion alle Materialien unfersucht und
festgestellt hat, dass die Proportion von Material 2 — Gelb zwischen den Rezepten am stdrksten
differiert. Dieses Material muss um den angezeigfen Wert neu skaliert werden — 227,27 %.
Derselbe Neuskalierungsprozentsatz wird auf alle anderen Materialien in der Charge
angewendet. Klicken Sie auf OK.

7. Im ndchsten Bildschirm (Abbildung 12-21) werden die neu skalierten Werte im Rezept
angezeigt.

Convert Batch

Material ID

4
Add Red 1
Add Yellow 2
Add Blue 3

7

Discharge Batch

l OK I l Cancel I

Abbildung 12-21: Rezept mit neu skalierten Zielwerten

In Tabelle 12-2 finden Sie ein Beispiel daflr, wie die Konvertierfunktion diese Zielwerte ermittelt hat.
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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
Rot 190 195 253,2
Gelb 125 55 0
Blau 185 250 383,2

Die Konvertierfunktion flhrte mit den Originalwerten flr Royal Splendor — dem ,Zielwert”-Rezept fur
die Konvertierung — eine Multiplikation mit der groBten Konvertierungsdifferenz durch. In diesem Fall
handelfe es sich um das Material ,Gelb”, fir das ein Prozentsatz von 227,27 % berechnet wurde.
Dieser Prozentsatz leitete sich wie folgt ab: Der Zielwert fir ,Gelb” in Olive Mist wurde durch die im
Rezept fur Royal Splendor erforderliche Menge von ,Gelb” dividiert:

125

55
Die Konvertierfunkfion berechnet den Zielwert fur jede restliche Komponente wie folgt:

x 100 = 227,27%

X  Konvertierungsfakior ) - %‘mr = Ko;i\é?xgar?er

Original-
Zielwert

(

Daher erhdlt man durch Anwendung der Formel auf das Pigment ,Blau” Folgendes:

(Original-Zielmenge x Konvertierungsfaktor) - Original-Rezeptzielwert = resultierendes Zielgewicht
flr konvertiertes Rezept. Wenn wir also das Material ,Blau” betrachten und diese Formel anwenden,
erhalten wir:

( 260kg x 227,27% ) - 185ky =  383,2kg
8. Wenn auf die in Abbildung 12-20 dargestellte Schaltfidche OK geklickt wird, erstellt das System
aufomatisch 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 zusdtzliche O (Null) zuweist.

9. Dieser Auffrag kann jetzt in das Terminal geschrieben und ausgefuhrt werden.
E Zu beachten: Damit dieses Beispiel auch in der Realitdf funktioniert, muss sich eine Charge der
Olive Mist-Anstrichfarbe auf der Waage befinden.
12.3.2.5. 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 aufgefuhrt. Er enfschlieBt sich, diese 2 Chargen in

den Produktionsbereich zu bringen und dortf eine Charge Royal Splendor und Olive Mist
herzustellen.
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Einer der Behdlter wiegt 1200 kg und enthdlt 150 kg Losungsmittel und 1050 kg weiBe
Grundfarbe. Der Direkfor méchte diese Charge in die Farbe Royal Splendor konvertieren.

Der zweite Behdlter wiegt 600 kg und enthdlt 65 kg Losungsmittel und 535 kg weile Grundfarbe.
Der Direktor méchte 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. Dricken 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 Verlaufsdafen aus der vorherigen
Charge stehen zur Verfugung, und die tatsdchlich gelieferfe Menge kann als Anfangspunkt fur
eine Konvertierungsberechnung verwendet werden. Die Liefergewichte der Charge der weiBen
Grundfarbe sind in Tabelle 12-3 aufgefihrt.

Tabelle 12-3: Berechnungen fiir die weiBe Grundfarbe, 1

64087388 | 03 | 06/2021

3. Als Ndéchstes wdhlen Sie aus der Liste der Verlaufsdatensdtze (Abbildung 12-22) das zu
konvertierende Rezept. In der nachstehenden Liste stehen mehrere Chargen-

WeiBe Grundfarbe WeiBe Grundfarbe
Material Zielgewicht (kg) Liefergewicht (kg)
Losungsmittel 100 151,8
WeiBe
Grundfarbe 900 10561,4
Rot 0 0
Gelb 0 0
Blau 0 0
Summe 1000 1203,2

Verlaufsdatendateien zur Verfigung. Wahlen Sie das erste Rezept in der Liste, d. h. das weiBe
Grundfarbenrezept, und klicken Sie auf OK.
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Convert Batch

Convert Batch

Step 1) Step 2 | Step 3| Step 4| Step 5| Step 6| Step 7| Step 8

Select Batch from History to Conwvert

Time & Date Batch ID hiaster Rep 1D Order ID Status i~
2012402/01 103737 2014l Com
2012/01/25 16:08:24 Auto00000k000 1IN AutoBatch
2012/01/25 15:58:39 Auto00000j000 1IN AutoBatch Complete OK
2012/01/25 15:45.46 Auto(0000i0001IN AutoBatch Order1 Complete OK
2012/01/25 15:13:20 112200000h0001IN 1122 1 Complete OK
2012/01/25 15:05:16 112200000g0001IN 1122 1 Complete OK
2012/01/06 08:52:46 01050000330001IN 01050M Order1 Complete OK
2012/01/06 07:58:47 WBS00000320001IN |WEBS0105 Order1 Complete OK
2012/01/06 07:53:26 101000003100011N 10105RS Order1 Complete OK
2012/01/05 16:51:45 YWBS00000300001IN - [WES0105 Order2 Complete OK
2012/01/05 16:42:44 010500002z0012IN 01050M Order1 Complete OK
2012/01/05 16:40:30 010500002z00111N 01050M Order1 Complete OK
2012/01/05 16:38:08 010500002z0010IN 01050M Order1 Complets OK |
l OK I l Cancel I

Abbildung 12-22: Auswahlbildschirm fiir das Quellrezept zum Konvertieren der Charge

4. Die Konvertierfunktion vergleichf das in Schritt 37 gewanhlfe Zielrezept mit dem Quellrezept, das
am Verlaufsbildschirm gewdhlt wurde, und berechnet den erforderlichen Neuskalierungswert
basierend auf der groBten Differenz. Klicken Sie auf OK, und der néchste Bildschirm zeigt
diesen Wert an (Abbildung 12-23).

Convert Batch

Convert Batch

3]

Step 1| Step 2| Step 3| Step 4| Step 5 Step 6 Step 7| Step 8

Material 6-Solvent exceeds target by 151 .8%

Rescale recipe to material?

l OK l l Ignore l l Cancel l

Abbildung 12-23: Berechnung der groBten Differenz

5. Die Konverfierfunktion hat berechnet, dass die Losungsmittelkomponente den Zielwert um
1561,8 % uberschreitet. Sie kommt zu diesem Ergebnis, indem sie das Liefergewicht fir das
Losungsmittel im Rezept fur die weiBe Grundfarbe durch das Zielgewicht fiir das Losungsmittel
im Royal Splendor-Rezept dividiert. In diesem Fall war das Liefergewicht des Lésungsmittels im
Rezept fur die weiBe Grundfarbe 1561,8 kg und das Rezept fur Royal Splendor bendtigt 100 kg.

151,8

100

Dieser Wert ist groBer als die Differenz zwischen dem Liefer- und Zielgewicht flr 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.

x 100 = 161,8%
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6. Die Konvertierfunktion zeigt die neuen Zielgewichte flir jedes Material basierend auf dem
Neuskalierungsfaktor von 151,8 % an (Abbildung 12-24).

Convert Batch &

Convert Batch

Step 1| Step 2 | Step 3| Step 4| Step 5| Step 6 | Step ?| Step 8 ‘
MNew Recipe with Adjusted Targets

Description Material IO

1D

Add Sofvent
02 i

03

04

06

08

AddWhite Base 4
Add Red 1
Add Yellow 2
Add Blue 3
Dizcharge Batch 7

l Ok l l Cancel l

Abbildung 12-24: Werte fiir die konvertierte Charge

Um das neue Zielgewicht zu berechnen, mulfipliziert der Konvertierungsassistent das
Zielgewicht fir Royal Splendor — die Farbe, in die das Rezept konvertiert werden soll — mit der
groBten Konvertierungsdifferenz, ndmlich 151,8 %. Dieser Faktor wird dann wie folgt auf die
restlichen Materialien im Royal Splendor-Rezept angewendet:

Original- , _ Original-  _ Konvertierter
O Ziwe X Konvertierungsfakior ) Ziewet = Ziewer

Daher erhdlt man durch Anwendung der Formel auf das Pigment ,Rot” Folgendes:
(Original-Zielmenge x Konvertierungsfaktor) - Original-Rezeptzielwert = resultierendes

Zielgewicht fir konvertiertes Rezept. \Wenn wir also das Material ,Blau” betrachfen und diese
Formel anwenden, erhalten wir:

( 195kg x 161,8% ) - Okg = 296,0kg
Dieselbe Berechnung wird auf jedes Material im Royal Splendor-Rezept angewendet.

7. Wenn auf die in Abbildung 12-24 dargestellte Schalffldche 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 zusdtzliche O (Null) zuweist.

8. 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 jetzt in das
Terminal geschrieben und ausgeflhrt werden.

E Zu beachten: Damit dieses Beispiel auch in der Realitdt funkfionierf, 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 fir Olive Mist basiert.
Driicken Sie dann auf Konvert (Abbildung 12-4).
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2. 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
sftehen zur Verfgung, und die fatsdchlich 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)
Losungsmittel 65 67,8
WeiBe
Grundfarbe 535 535,2
Rot 0
Gelb 0 0
Blau 0
Summe 600 603,0

Wdhlen Sie als Ndchstes ein Quellrezept aus der Liste der Verlaufsdatensdtze. In der in

Abbildung 12-25 dargestellten Liste stehen mehrere Chargen-Verlaufsdatendateien zur
Verfugung. Wahlen Sie das erste Rezept in der Liste, d. h. das weiBe Grundfarbenrezept
(WBS20105), und klicken Sie auf OK.

Convert Batch

Convert Batch

Step 1 Step 2 | Step 3| Step 4| Step 5| Step 6| Step 7| Step 8

Select Batch from History to Conwvert

X

201201725 16:0..
2012001725 15:5...
2012001725 15:4
2012101725151
201201725 15:0..
2012/01/06 08:5
2012101706 07:5..
2012001706 OT:5
2012/01/05 16:5
20120105 16:4..

Auto0DO00KO0DTIN
Auto00000i000 1IN
Auto0D000I000 1IN
112200000h000...
112200000g000..
0105000033000
WEBS000003200
1010000031000
WEBS000003000
(0105000022001..

AutoBatch
AutoBatch
AutoBatch

QOrdert
QOrdert
Order1
1

1

Order1
Ordert
Ordert
Order2

01050 Ordert

Time & Date Batch ID Master Rep 1D Order ID
2012/02/01 11:5 WBS520105

2012/02/01 11:5... 001000000r0001... 00105RS Ordert
2012/02/01 10:3... |WBS000000g00... |WBS0105 0201WB

Status

Complets OK
Complete OK
Complete OK
Complete OK
Complete OK
Complete OK
Complete OK
Complete OK
Complete OK
Complete OK
Complete OK
Complete OK
Complete OK

v

l

OK

I

Cancel

I

Abbildung 12-25: Auswahlbildschirm fiir das Quellrezept zum Konvertieren der Charge

4. Die Konvertierfunktion vergleicht das Quellrezept aus den Verlaufsdaten mit dem Zielrezept flr
die Farbe Olive Mist und berechnet die erforderliche Menge flr jede Komponente (Abbildung

12-26).

12-20
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Convert Batch

]
Convert Batch

MNew Recipe with Adjusted Targets

D Description Iaterial IO Target
0z Add White Base 364 3
03 Add Red 180

Add Yellow
Add Blue
Discharge Batch

Cancel

125
’\85

BTN o,

Abbildung 12-26: Werte fiir die konvertierte Charge

Da in diesem Fall die Zielgewichte fur das Olive Mist-Rezept alle groBer als die Liefermengen
der weiBen Grundfarbe sind, berechnet das System ganz einfach die Maferialmenge, die dem
Zielrezept (Olive Mist) hinzugefligt werden muss. Die Liefermenge des Losungsmittels im
weiBen Grundrezept war beispielsweise 67,8 kg, und fur das Olive Mist-Rezept werden 100 kg
bendtigt. Daher wird der neue Zielwert berechnet, indem 67,8 von 100 subtrahiert wird.
Dadurch erhdlt man eine Additionsmenge von 32,3 kg. Diese Berechnung wird fiir jedes
Material wiederholt.

Abbildung 12-27 zeigt das endgliltige, konvertierte Rezept flr die Olive Mist-Charge.

Conyert Batch |z‘

Convert Batch

MNew Recipe with Adjusted Targsts

D Descnptlon Material [T Target
0 dd Solve & 322
0z Add Wh\te Baae 4 2648
03 Add Red 1 180
04 Add Yellow 2 125
06 Add Blue 3 185

7

08 Discharge Batch

[ Ok l [ Cancel

Abbildung 12-27: Konvertiertes Rezept

Wenn auf die in Abbildung 12-27 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 zusdtzliche O (Null) zuweist.

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.
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B Zu beachten: Damit dieses Beispiel auch in der Realitat funktionierf, muss sich das
Liefergewicht (603 kg) der weiBen Grundfarbe auf der Waage befinden.

12.3.2.6. Beispiel 4: Fertigung von Flachglas

Flachglas besteht aus den folgenden Komponenten:

e 75% Kieselerde (Sand)

e 15%  Soda (Natriumcarbonat)

e 6% Kalk (Calciumoxid)

o 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
150,0 kg Soda 1,5 kg 1,5 kg
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 gelagert und auf ein laufendes Forderband
ausgewogen, das die Komponenten zu einem Mixer transportiert (Abbildung 12-28).

Kieselerde Soda Kalk Magnesia

V0avad

ﬁ_h\).uu._z_uu;._la;ga ETRESPG P MMM

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
Materialien zugefuhrt wurde:

Wahrend der Produktion einer Charge Flachglas hing das Zuflihrungsgatter fur 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
zugefuhrten Materialien die Toleranz Gberschreitet. Also wurde diese Charge abgebrochen. Das
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Problem am Zuflhrungsgatter ist jetzt behoben, aber der Bediener mochfe die aktuelle Charge
retten. Die letzten zwei Komponenten wurden wie folgt geliefert:

o Kieselerde = 755 kg
e Soda = 150,2 kg.

Die Charge sollte jetzt basierend auf der gelieferten Menge Kalk neu skaliert werden, und die
Materialmengen sollfen um die bereits hinzuaddierten Mengen reduziert werden.

Um die abgebrochene Charge zu konvertieren, erstellt der Bediener zuerst einen neuen Auffrag am
Chargenterminal. Die Schritte sind wie folgt:

1. Driicken Sie am Bildschirm Auftragsansicht auf den Softkey AUFTRAG HINZUFUGEN( .

IP=172.15.55.42 01/Feb/2012 1516
Order View

Order ID|Order Desc |Recipe Name |Status

[T
D MODE MCORE
oA

Abbildung 12-29: Hinzufiigen eines Auftrags vom Auftragsansichtsbildschirm in IND7870batch

2. Geben Sie am Bildschirm Auftrag hinzufigen eine Aufirag-ID und Beschreibung ein, und wdhlen
Sie das Original-Steuerrezept, das ausgefuhrt 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 Ndchstes auf den Softkey CHARGE KONVERTIEREN Gi um
den Konvertierungsprozess fur das Chargenterminal zu starten.

IP=172.15.55.42 01/Feb/2012 15.23
Add Order

Crder 1D CWTGE
Order Description ert Glass Batch
lecipe 1D Glass Batch

Recipe Description Base Glass Reci)
Target 1000 kg
# of Batches 1 “ertical El

& B |G W) o

Abbildung 12-30: Bildschirm ,Auftrag hinzufiigen”
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3. Der Bildschirm Charge konvert (Abbildung 12-30) wird eingeblendet. Dort kann eine Charge fir
die Konvertierung angegeben werden. Driicken Sie auf den Softkey TABELLENSUCHE &2, um
nach der Chargen-ID von den Verlaufsdatens@tzen zu suchen.

IP=172.18.55.42 01/Feb/2012 15:43
Convert Batch

Order 1D CWTGE
Order Description

Mew Recipe (D Glass Batch

Batch ID

Original Recipe 1D

[Esc) E2

Abbildung 12-31: Bildschirm ,,Charge konvert”

4. Die CHARGEN-ID-SUCHE ermdglicht dem Bediener die Eingrenzung der Suche nach bestimmten
Kriferien. Oder Sie kénnen ganz einfach auf den Softkey SUCHE (JifY driicken, um eine Lisfe
aller Chargen-IDs in der Verlaufsdatendatei anzuzeigen.

IP=172.18.55.42 01/Feb/2012 15:46
Batch ID Search
Search Fiald 1 Batch ID |
owa I |
Search Field 2 |Batch ID 4
ows  FIEL |
Sort By |Date (v Y/MM/IOD) ]

N\ a0

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 fur das Material Kalk Uberschritten wurden. Wdhlen Sie diese Chargen-ID und
drlicken auf den Softkey OK 2%, um die Auswahl zu bestdtigen.
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IP=172.15.55.42 01/Feb/2012 15:49
Batch ID Select

Date Batch ID Maste

Glas00000y0001 1N [Glass

E s

Abbildung 12-33: Bildschirm zur Auswahl der Chargen-ID

6. Das System zeigt bei ausgewdhlter Charge den Bildschirm Charge konvert erneut an.
Uberprifen Sie alle Informationen, um sicherzustellen, dass sie korrekt sind, bevor Sie zum
Akzeptieren auf OK drticken.

IP=172.15.55.42 01/Feb/2012 1551
Convert Batch

Crder 1D CWTGE
Order Description
Mew Recipe 1D Glass Batch
Batch ID (512000000001 1M

Criginal Recipe 1D Glass Batch

SEIEINE

Abbildung 12-34: Bildschirm zum Verifizieren der Daten

7. Das Terminal berechnet die Rezeptzielwerfe wie folgt neu:

Uberschiissiger  ,  79kg

oL — 0
Kalk = 60 kg ) X 100% = 125%

Daher sind folgende Materialhinzufligungen erforderlich:

Kieselerde = (760kgx 1256 %) — 755kg = 182,5kg
Soda = (150kgx125%) - 150kg = 37,5kg
Kalk = (60kgx125%) - 75kg = Okg*
Magnesium = (40kgx 125 %) - 0 = b0kg

*  Beachten Sie, dass sich dieser Wert nicht dndert, da er die Grundlage fur die
Neuskalierungsberechnung bildet.
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8. Drlcken Sie am Bildschirm Charge konvert auf OK. Der Bildschirm Auftragsansicht wird erneut
eingeblendet, und die konvertierte Charge kann ausgefihrt werden r@ um das abgebrochene
Rezept abzuschlieBen.
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13 PC-Konfigurationstool
Anleitung: Verlaufsdaten

Uber den Zweig ,Verlaufsdaten” kann der Benufzer rasch auf die Verlaufsdatenberichte im Ordner
zugreifen. AuBerdem wird eine einfache Ubersicht angezeigt, die angibt, wie viele Datensdtze jede
Verlaufsdafendatei enthdlt.

E Fdr das Hochladen der Verlaufsdaten kann es notwendig sein, die drahtlose Nefzwerkverbindung
lhres PCs zu deakfivieren.

In Abbildung 13-1 ist der Zweig ,Verlaufsdaten” der Batch Tool-Menustrukiur erweitert dargestellf,
sodass die verfugbaren Standardberichte angezeigt werden. Wie beim MenU Berichte > Produktion
erscheinen hier alle dem Berichteordner hinzugefligten Berichte. Die Berichte werden in einem
Ordner unmittelbar unter dem ausfuhrbaren Ordner des BafchTools gespeichert, in der Regel in
C:\Program Files\Mettler Toledo\BafchTool 780\Reports.

Sliicion |

-~ BatchDetails
- BatchHistoryReport
BatchHistoryReport_Completed
- BatchHistoryReport_Failed
-~ Equipment_Statistics

- MatenalPath_Statistics

Abbildung 13-1: Erweiterter Zweig ,,Verlaufsdaten”

Wenn der Zweig ,Verlaufsdaten” gewdhlt wird, erscheint eine Ubersicht der Datensdtze im rechten
Bereich, wodurch angezeigt wird, dass Verlaufsdaten vorhanden sind.
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History

~Information
Data Type Records
History 46
Statistics 15
AuditLog 95
Change Log 0

ErrorLog 3

Abbildung 13-2: Anzeige von Verlaufsdateninformationen
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14.1.

64087388 | 03 | 06/2021

PC-Konfigurationstool
Anleitung: Berichte

Uber das Mentielement ,Berichte” im PC-Konfigurationstool lassen sich drei Hauptberichtstypen
erstellen — Konfiguration, Produktion und Audit-Trail. Jeder dieser Berichtstypen bietet eine Reihe von
Optionen, die in den folgenden Abbildungen dargestellt sind.

Anzeigen und Drucken von Berichten

Wenn ein Bericht aus dem Berichtemen( oder der Strukturansicht gewdhlt wird, erscheint ein dem
in Abbildung 14-1 dargestelltfen Fenster dhnliches Fenster.

B Audit Log [= E3
Start Date 0 W N
RTINS el
12:00:00 AM (2a TimeStamp Usemame LogCode IMessage
37312011 1:13:43PM  user1 BMT33 Start Phase=#3 Add Cream Cheese Manual
End Dat 3/31/2011 1:13:54PM  user! BMT33 Start Phase=#4 Check Weight Weight Check
n ale
af 112011 = 373172011 1:13:54PM  user1 QiT120 TIMINGS mp=2 em=1 num=14 feedTm=9.3 overTm=0.5 er=1.000 avg
avgEr=35.3571
= 373172011 1:13:54PM user? BMT33 Start Phase=#3 Conditional weight check Condition
10:30:42 AM R
3/31/2011 1:13:54PM  user1 QITET Qi Transfer Status=Successful Hand Add mp=2 em=1 feedWit=176 0C
37312011 1:13:54PM  user1 BMT33 Start Phase=#6 Add Sugar Manual
3312011 1:13:55PM userl Qms? Qi Command=Start Manual Material Transfer Qi Command Status=Su
stWi=377 000 HND_ADD
33172011 1:14:.08PM  usert BMT33 Start Phase=#7 Timed Hold Operator Hold
37312011 1:14:08PM  usert Q20 TIMINGS mp=3 em=1 num=11 feedTm=10.5 overTm=0.5 err=3.000 av
avgEr=11818
37312011 1:14:08PM  user? QITeT Qi Transfer Status=Successful Hand Add mp=3 em=1 feedWt=103.0(
37312011 1:14:18PM user1 BMT33 Start Phase=#8 Add Invert Sugar Manual
37312011 1:14:19PM userl QITs7 Qi Command=Start Manual Material Transfer Qi Command Status=Su
stWi=480.000 HND_ADD
3/31/2011 1:14:30PM  userl Qmzo TIMINGS mp=4 em=1 num=5 feedTm=8.0 overTm=0.5 er=-1.000 avglg
avgEm=1.4000
3/31/2011 1:14:30PM  user1 Qrrs? Qi Command=Start Manual Material Transfer Qi Command Status=Su
stWi=504.000 HND_ADD
3/31/2011 1:14:30PM  user1 QITET Qi Transfer Status=Successful Hand Add mp=4 em=1 feedWit=24 00(
373172011 1:14:30PM  user! BMT33 Start Phase=#9 Add Brown Sugar Manual
373172011 1:14.43PM  user1 QITE7 Qi Transfer Status=Successful Hand Add mp=5 em=1 feedWt=101.00
4| | »
Current Page No.; 2 [Total Page No.: 5 2oom Factor: 100%

Abbildung 14-1: Typisches Berichtsfenster — Audit-Protokoll

Die Statusleiste unten auf dem Bildschirm zeigt an, wie viele Seiten der Bericht enthdlt. Die
Pfeilfasten im oberen Bereich kdnnen zur Navigatfion im Bericht verwendet werden. Die
Bildlaufleisten dienen zur Steuerung der Ansicht der aktuellen Seite.
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Audit-Trail-Berichte wie das in Abbildung 14-1 dargestellte Audit-Profokoll und die meisten Berichte
mit Chargenverlaufsdaten enthalten auBerdem links eine Filferleiste, mit deren Hilfe Datumsbereiche

oder sonstige Benutzereingabedaten flr die Auswahl von Berichfsinformationen gewdhlt werden
konnen.

Um einen Bericht der Chargendetfails zu erstellen, muss zuerst die eindeutige Chargen-ID
eingegeben werden, bevor die Schalfflache ,Bericht anzeigen” zur Anzeige des Berichts gewdhlt
werden kann.

Im oberen linken Bereich jedes Berichtsfensters sind eine Reihe von Tools enthalten:

B 3 M 4 > M # @ -
Abbildung 14-2: Berichtstools

Diese Tools funktionieren wie folgt:

Drucken 3 Offnet ein standardmaBiges Druckdialogfeld, das alle Drucker enthdlt,
die am PC angeschlossen sind.
Lesezsichen Ta 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.

" Equipment Module List
S|e i -
O | main Report |
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 300 MinQiFlowRateThresh 0.00
Control Modules
WICM: 101 Man WI CM: 103 Auwxt CM: 107
WI Trsp CM: 102 Man WO CM: Aw2 CM:
WO CM: 104 Auwd CM
WO Trsp CM Awd CM:
5 Operator Hold OPERATOR_HOLD [
Operator Action CM# :511 Console: 1
Abbildung 14-3: Berichtslesezeichen
Navigieren M 4 » M BeiBerichten mit mehreren Seiten kann der Benutzer mithilfe der

Pfeiltasten schnell zum Anfang oder Ende des Berichfs oder zur
vorherigen oder ndchsten Seite navigieren.

Nicht verwendet
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Text suchen # Nach Anklicken dieses Symbols wird ein Dialogfeld flr die Suche nach
einem bestimmten Text gedffnet:

Find Text

Find what:

I Find Hext |

Zoom iy Passt die VergroéBerung der Ansicht mit den folgenden Optionen an:
L TS
i~
; Page Width
| Whole Page |
= 400%
uip s E
Mut 200% lame
1 150% |
........... —
75% 2
50% 5.0
25% 0.0c
Un Customize... 3.00

14.2. Konfigurationsberichte
14.2.1. Uberblick

Die sechs Konfigurationsberichtsoptionen erzeugen Listen aller Elemente (Terminals, EMs, CMs,
MPs und Steuerrezepte), die derzeit im offenen Projekt konfiguriert sind, sowie eine detaillierte
Aufstellung der Inhalfe des aktuellen Steuerrezepts.

Reports | Tools Help
| Configuration  »| Al
: Pro[_iuct{c_rn g Terminal List
Il Audit Trail 4 Equipment Module List
erial Paths g o ! —|
ipes Control Module List D-C
s Material Path List —
ydert Master Recipe List s
ory Master Recipe Details

rere—Jreg

Abbildung 14-4: Konfigurationsberichtsoptionen
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14-4

14.2.2. Materialwegbericht

In Abbildung 14-5 ist ein Beispiel eines Berichts einer Materialwegliste dargestellt. Fir jeden MP
werden das EM und CM zusammen mit Informationen Uber Zufiihrungen, maximale Raten usw.

aufgefahrt.

MP Numser

R O S P T

18
18
20
21

Material Path List Report for

MTO01

MP Hame
Water

Witk

Soy 08

Wheat Fiour
Vitamin Mix
San

Soy Mk

EW - Liquid
Flour Mix 11
Mix Storage
Preweigh Mix 1
Flour Mix 1244
Prewsigh Mix 2
Preweigh Mix 3
CS Ci 405
Syrup mix 5
Color 1055
Color 105.0
Flaver Mix 1
Flavor Mix 2
Flavor Mix 3

14.2.3. Steuerungsmodulbericht

Abbildung 14-5: Muster eines Berichts mit einer Materialwegliste

IND780Batch 1

ScalsEM  TransHdrCM  FeedType  FastFeed Max Flow Rate
1 1 0 100.00 000
1 5 0 2500 000
1 6 0 2500 000
1 7 0 100.00 100.00
2 0 0 000 000
2 0 [} 000 000
1 [} 0 50.00 000
1 0 0 10.00 000
1 10 o 50.00 100.00
1 [ 6 000 000
1 [} 7 200 000
1 2 [} 150.00 100.00
1 0 7 000 000
1 0 7 000 000
1 3 0 50.00 000
1 4 [ 50,00 000
2 [} ] 000 000

0 0 0.00 000
0 0 000 000
[ L] 000 000
0 [ 000 000

Slow Steg
000
0.00
0.00
000
000
0.00
0.00
0.00
0.00
000
000
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
0.00
(1]
0.00

1
(]
1
[
(]
0
1
0
[
0
(]
0

:.
g
5
i
i

N DO aaeaeo

)

e e e oo mwn

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 aufgefuhrt sind (101, 102 usw.). Dies weist darauf hin, dass sie sich auf Waage 1
beziehen. Mit Waage 2 verknipfte CMs wirden als 201, 202 usw. aufgefuhrt. Halten Bediener-
CMs werden durch Zahlen ab 5 gekennzeichnet, um sie von Waagen-CMs zu unferscheiden.

Control Module List for

"

AunoExamale Temmingl|
Citsbsr G EecTyps
101 wisighn G SOALE_COTRIL
Sealz®. 0
Feee Tepe Zoacunert
FCE SCLERD
o6
e
w0
02 i Trarspor e €4 TRANSPORT HERDER
Seal 11
Pan 1 dnoe Path
PathZ  d0EE Path 8
Path 3: dn=07 Path 10
Path A din=oz Path 11
Path 5: alns Psth 12
Path B: Path 12
Path 7: Path 14

OPESATEA_ACTICH

w sEALE ponmoL
ez
o
27 Fardback
£ deay 0
07 Wixan Cartrol UK COMTROL
Sexiex 0
Ak on o a
e Faze . 1 Tt e 2 Zom et L0

Abbildung 14-6: Muster eines Steuerungsmodulberichts
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Bericht mit Steuerrezeptdetails

1 Master Rocipe Details

3 Fa i b n s b gi-

ster Recipe Details for

Project. Test_7104

Teminal bikig

Recips 001 (2 scale)

Variables
Var
Vards
Va0
Varl3
Varl?
Var2!
Ver2§
Verz9

tep# Phase Type

PHASE_UNIT_PROC

Var2
Vards
Varlo
Varld
Varlg
Var22
Var2s
Var30

PBhase Description  Operaor Message

Unitt auto

PHASE_UNIT_PROC

Unit 2 manual

PHASE_MATL_XFER

Tol 15500 -

PHASE_MATL_XFER

+Tol 15500 -

PHASE_MANUAL

wPw 7

~Toi 500 -

PHASE_AUXILIARY

a1

Start deiay (sec).0 Puisa “on tme (sec) 120

PHASE_MATL_XFER

Dump Vessel wew 5

PHASE_END_RECIPE

End

Toral Page s 2+

Zoom Foctars 100%

PHASE_MATL_XFER

PHASE_MATL_XFER

PHASE_END_PROC

PHASE_MANUAL

PHASE_MANUAL

PHASE_END_PROC

|Curren: Page a.: 2

Toral Page s 2+

Abbildung 14-7 zeigt 2 Seiten eines Berichts eines Steuerrezepts. Fur dieses Steuerrezept definierte
Variablen (siehe Abbildung 11-2) sind oben im Bericht aufgefiihrt, gefolgt von einer schrittweisen
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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ter Recipe Details for

Project Tesi_T104 Teminal hikig Recipe: RO01 Recipe 001 (2 scale)

Variables
Var2
Vel

PHASE_UNIT_PROC

PHASE_UNIT_PROC

Berichte G

PHASE_MATL_XFER *Tol 5500 -

PHASE_MATL_XFER +Tol 15500 -

PHASE_MANUAL ~Toi ;500

PHASE_AUXILIARY  Run Mixer a1

Start deiay (sec). 0 Puisa “on” tme (sec) 120

PHASE_MATL_XFER  Dump Vessel WP¥ 5 +Tol 15500 -

PHASE_END_RECIPE  End

[Currene Poge e 1 Tl Pagetio: 2+ Zomm Foctor: 100%

Phase Type

PHASE_MATL_XFER

PHASE_MATL_XFER

PHASE_END_PROC

PHASE_MANUAL Prewsigh Colort

PHASE_MANUAL Preweigh Color?

PHASE_END_PROC  End

[Curent Page ta.: 2 Toka Page i 2+

Zomm Foctor: 100%.

Abbildung 14-7: Muster eines Berichts mit Steuerrezeptdetails
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Produktionsberichte

StandardmdRBig enthdlt das Men( ,Produktionsbericht” acht Berichistypen.

Reports | Tools Help

Configuration »

[ Production

r | BatchDetails

Audit Trail »

BatchHistoryReport

:nal Paths
pes
HE

BatchHistoryReport_ Completed
BatchHistoryReport_Failed
Equipment_Statistics

. MaterialPath_Statistics
Order_List
Abbildung 14-8: Produktionsberichtsoptionen
Dateiname Beschreibung
BatchDetails Eine einfache Liste der abgeschlossenen Chargen
BatchHistoryReport Eine Liste der Charge, die detaillierfe Phaseninformationen enthdlt.

BatchHistoryReport_Completed

Eine Teilmenge des Berichts mit Chargenverlaufsdaten, die nur
abgeschlossene Chargen enthdli.

BatchHistoryReport_Failed

Eine Teilmenge des Berichts mit Chargenverlaufsdaten, die nur
Chargen enthdlt, die nicht abgeschlossen wurden.

BatchLofTrace Report

Ein Bericht Uber die Materiallosnummern, die in jeder Charge
verwendet werden.

Orders_Completed

Eine Liste aller abgeschlossenen Berichte in der Verlaufstabelle.

Equipment_Statistics

Eine statistische Ubersicht tiber die Gerdtenutzung.

MaterialPath_Statistics

Einfache Statistiken flr die im Terminal definierfen Materialwege.

Order_List

Eine Liste anhdngiger Auftrage (d. h. derjenigen Auftrdge, die noch
nicht abgeschlossen wurden)

Es koénnen zusdtzliche Berichtstypen definiert und dem Berichteordner hinzugeflgt werden. Die

Standardadresse flr diesen Ordner ist C:\Program Files\Mettler Toledo\BaichTool
780\Reports\Production. Der Dafeiname jedes Berichts erscheint im BafchTool 780-MenU Berichte >

Produktion.

In Abbildung 14-9 ist ein Beispiel fUr einen Auftragslistenbericht dargestellt.

Order List for

Order
Jul30_AAABBE

Order Description
Company AAABBB August 2010

MTO001: IND780Batch 1

Recipe Target
1,000.00 Ib
5,000.00 Ib

Master Recipe. Rescale%  #ofBalches
Recipe001 - Test recipe 1 100.00 5

Jul30_AABLCC

Company AABbCC August 2010

Recipe001 - Test recipe 1 100.00 12 1,000.00 Ib

12,000.00 Ib

Order0001

Intemnal stocking order for August 2010

Preweigh001 - Preweigh Mix 1 100.00 50 20001
1,000.00 Ib

Order0002

Rescaled Order

Recipe001 - Test recipe 1 $0.00 15 1,000.00 Ib

7,500.00 Ib

Abbildung 14-9: Muster eines Auftragslistenberichts
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Abbildung 14-10 zeigt einen Bericht mit Chargenverlaufsdaten, der die Ergebnisse flr einen
angegebenen Datumsbereich anzeigt.

3 BotchtfistoryReport

o 1] i N

Start Date H
| tan Resort

3282011

120000 AWM & Batch History Report
Auto Exampls : Terminal
Start Time End Time Balch Mame Delivered ieight Status
End Date 3302017 1236:94PM HE02011 124001 2P Adoi000 uont M 561 000 kg Completa 0K
2002011 o 0T ZI0AIPH IGO0 124433PM AuoDOD01W00DZIN 562.000 ky Complets O

A 0608 PM

Wiew Report

|current Page 0. 1 Total Fage to.: 1 Zaam Factor: 1035

Abbildung 14-10: Bericht mit Chargenverlaufsdaten
14.3.1.1. Bericht: ,Chargenlosverfolgung”

Ein Chargenlosverfolgungsbericht wird standardmdBig im BatchTool 780 angelegt. Damit kann der
Benutzer nach einer bestimmten Losnummer suchen. AuBerdem wird ein Bericht erstellt, der alle
Chargen-IDs mit einer bestimmten Zahlenfolge in der Losnummer enthdlt.

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.
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Project. Manual 101
Lot# 123

000 I29012 95252AM 327200002d0001N

000 I292012 10:21:094M 327200002F0001IN

32972012 1031:27AM 327200002000010

30009 V292012 1252 SEPM 327200002000011H

32902012 202:22PM1 3272000020001

3000 4902012 1.37.25PM 327200002000011N

et of 12012 343 36PM

Current Page No: 1 Total Page No: 1 Zoom Factor 100%

Abbildung 14-11: Beispiel fiir einen Chargenlosverfolgungsbericht
In diesem Fall erflllen 6 verschiedene Lose das Kriterium, mit den Zahlen 123 zu beginnen.
Um eine Losnummer zu speichern und mit einem Material 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 Descripton  Manual Demo
Author  John Doe Deh WE formula +1 Rescaing Factor
r v Min 90 %
Statvs |Development = Target 900
. . r 2 . Max 120 %
Campaign (Vertical =/
Phases| Vanables
Batch Variable Names
1 UseriD 1" 21
2 Mat110 12 2
3 Mat2I0 13 23
4 Mat3iD 14 24
5 Mat4ID 15 25
7 SimorSah 17 27
8 Sub2target 18 28
9 Subladelwt 19 29
10 20 30
= -

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 flr ein spezifisches Material einzugeben.
Dieser Eintrag wird in Chargenvariable 6, ,Los-Nr.” gespeichert:
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Operator Hold i ﬂ___, -

Operator Hold 4 b
Description [T Step Number 04
Process
Step Sequence Type | Sequential - Reason for Hold  Verify Matenal |
Image File Operator Message  Ener Lots
Equipment Module | 5-Operalor Hold - Operator Message2 |

Data
Result Vanable Name | %elot# - Venty String 1
Step Termination Allow Bypass

Save Cancel Done

Abbildung 14-13: Halten Bediener: Chargenvariable als Ergebnisvariable festlegen

3. Sobald die Losnummern eingegeben und in der Chargenvariable gespeichert sind, muss die
Variable mit einem bestimmten Material verknipft werden. Wahlen Sie dazu die entsprechende
Materialtransferphase im Rezept aus und klicken Sie auf die Registerkarte ,Erweitert” (Abbildung
14-14). Wahlen Sie im Feld ,Losnummer-Variablenname” die enfsprechende Chargenvariable
aus, in der die eingegebene Losnummer gespeichert wurde.

;i i —— —ﬂ._ ey =
Manual Transfer 4)|»
sscnption  Matenal 1 Step Number 05
I
Resutt Vanabie Name  %Subia del wl
Lot Numbes Variable Name (%sLot# B I
|
|
|
Save Cancel Done

Abbildung 14-14: Verkniipfung der Chargenvariable mit einem Material

4. Die Losnummer ist nun einem zu dieser Phase gehorigen Material zugewiesen — in diesem Fall
einem manuellen Transfer.

B Esist nicht mdglich, eine Losnummer wéhrend der Chargenausfilhrung wie in Form\Weigh.Net®
zu teilen. Diese erweiterte Funktion wird im IND780batch nicht infegriert.
14.3.1.2. Bericht ,Abgeschlossene Aufirige”

Dieser Bericht enthdlt eine Liste aller abgeschlossenen Auftrdge, die in den Verlaufsdaten
gespeichert sind.

Um den Bericht ,Abgeschlossene Auftrge” zu erstellen, muss eine Zeitspanne fir das Start- und
Enddatum sowie die entsprechenden Uhrzeiten festgelegt werden. Klicken Sie auf ,Bericht
anzeigen”, um einen Bericht Uber die festgelegfe Zeitspanne zu erstellen. In Abbildung 14-15 ist
eine typische Ausgabe eines solchen Berichtes dargestellt.
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Start Date
5102012 @~

120000AM

End Date
8 12012 -

35248PM =

View Report

() 3 i)

Oudac Name
1

Page 1011 812012 35406PM

(Curent ageo: 1

Abbildung 14-15: Beispiel fiir einen Abgeschlossene Auftriigesbericht

14.4. Audit-Trail-Berichte

14.4.1. Audit-Trail-Berichtstypen

Die Audit Trail-Berichtsoptionen enthalten flinf Berichtstypen:

Audit-Protokoll

Anderungsprotokoll

Fehlerprotokoll

'[ool-
Anderungsprotokoll

Speichert eine Liste von Chargenvorgdngen wie Modusénderungen und
erfeilte Befehle (z. B. Starten, Anhalten usw.).

Listet alle Anderungen an Shared Data-Variablen im IND780batch-Terminal
auf, einschlieBlich eines Zeit-/Datumssfempels und der ID des Benutzers, der
zum Zeitpunkt der Anderung angemeldet war.

Listet alle Fehler auf, die aufgetrefen sind, einschlieBlich eines Zeit-
/Datumsstempels, der Schwere und Quelle des Fehlers, eines Fehlercodes
und dazugehoriger Defails sowie einer zusdtzlichen Beschreibung.

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 3
[ Audit Trail v]  AuditLog
:nal Paths Change Log |
E Error Log
ia Tool Change Log ]

Abbildung 14-16: Optionen fiir den Audit-Trail-Bericht
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14-12

14.5.

B i Lo — = = L]
Start Date. = | (] i
i Raport
112000 -
120000AM =3 Audit Log for Projsct BH_sstup Terminal Brian Howall
TineStans Usename LoaCode  Messane
301 11209PM adain BT Clear Order Command Status=Camplets
End Date
W32 12 M i T Command=Clear Batch Order=0rcar
R HIAT LIZOPN admin BIATTS ommand=Clear Ordar Batch Ordar=rcart
e FIIAN TIZAIPN admin BIATIS Command=PC TOOL To Getting History
110818 A =
AIVZ0N T1ZWPM admin BITI2 PC TOOL Ta Getting History Command Staius=Completa
WM LIZHPM admin BNT25 Read haster Recipe=42669 OrdeTarget=600.000 RecipeTarger=600.0
&t
33 1 1254PM  admin BMTDS Ce Batch Order=Order1
FED01T L1T00PM adnin BT State=Reacy Made=A
FHI1 LII0PM admin BT Load Order Command Status=Camalets
FE20N TITOSPM admin B33 Start Phass=41 Cperator Hold-Login Oparator Hold
32011 T1X0SPM admin BMTOS Command=Star Batch Order=0rdert
33112011 1305PM  admin BhTIZ Start Control Recipe=4268000020000 1IN Batch Order=0Order1 Mode=/
332011 T1T07PM admin BhTI2 )
TR0 10PN adain BITE5
FIN LITOPN sdmin BIT35 Response Made=A
HFWI TITLPM usert Qs @ Command=Start Marual Materal Transfor 0 Command Slatus=Su.
1Vi1=0 000 HND_ADD
WO T1I2PM usert BIT1) Start Phase=#2 Add Butter Manual .|
E1| 1 i
Carmni et 1 o Foge o 1% oo Factor 0%

Abbildung 14-17: Beispiel eines Audit-Protokollberichts

Audit-Trail-Berichte enthalfen folgende Daten:

Audit-Protfokoll Zeitstempel Datum und Uhrzeit der Erstellung des Berichts
Benutzername Angemeldeter Benutzer zum Erstellungszeitpunkt des Berichts
Profokoll-Code Eindeutige Kennung fiir den Protokolleintrag
Meldung Beschreibung des profokollierten Ereignisses
Anderungsprotokoll ~ Zeitstempel Datum und Uhrzeit der Erstellung des Berichts
Benufzername Angemeldeter Benutzer zum Zeitpunkt der Anderung
SDName Name der gednderten Shared Data-Variablen
NeueDaten Neuer Inhalf der benannten Shared Data-Variablen
Fehlerprofokoll Zeitstempel Datum und Uhrzeit der Erstellung des Berichts
Schwere Code fur die Schwere des aufgezeichneten Fehlers
Quelle Code flr die Systemkomponente, die den Fehler erzeugt hat
Fehler Code fur den Fehler
Defail Weitere Details zum Fehler
Beschreibung Ergebnis des Fehlers

Berichtsstrukitur und benutzerdefinierte

Berichtskonfiguration

Dieser Abschnitt bietet die notwendigen Informationen, um das Berichtsformat zu verstehen und es
Benutzern zu ermdglichen, unfer Verwendung von Daten, die vom BatchTool 780 bereitgestellt

werden, benufzerdefinierte Berichfe zu erstellen.
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14.5.2.
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Uberblick

Berichte flr das BatchTool 780 wurden als nicht eingebettete Crystal Reports-Dateien in Visual
Studio 2008 erstellt. Diese Berichte kdnnen hiermit oder unfer 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-Datenbankfabellen bendfigt.

Die Berichte in diesem Tool werden nach 3 Berichtstypen unterteilt: Konfiguration, Produktion und
Audit Trail. Sie befinden sich jeweils in einem separaten Ordner eines Unterverzeichnisses in dem
Berichte-Unterverzeichnis des Tools:

B Das Laufwerk und der standardmdRige Installations-Dateipfad laufen
C:\Programmdateien\Mettler Toledo\ ... wahrend des Installationsverfahrens kann der Benutzer
diesen Speicherort dndern.

= Konfigurationsberichte ... C:\Program Files\Mettler Toledo\BatchTool
780\Reports\Config

= Produktionsberichte ... 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 benufzerdefinierte Anpassung der Konfigurations- und Audit Trail-Berichte nicht
erforderlich; diese Abschnitte des Tools unferstitzen somit keine automatischen
Menuhinzufiigungen zum Tool. Wenn es jedoch notwendig ist, die standardmdBigen Berichte
anzupassen, konnen sie mittels einer der Enfwicklungsanwendungen modifiziert werden,
vorausgesetzt die gedinderte Datei hat denselben Dateinamen und wird am selben Ort gespeichert.
Es ist empfehlenswert, eine Sicherungskopie der Originaldatei anzufertigen, bevor irgendwelche
VerGnderungen vorgenommen werden.

Der Berichfs-Viewer-Code des BafchTools ermdglicht durch die Verwendung von Parametern zur
Ubergabe dynamischer Informationen von der Benutzerschnittstelle des Tools an den Code
innerhalb des Berichts eine gewisse Flexibilitdt. Zusdtzlich zu den festcodierfen Werten, die fur
Projekt- und Terminalparameter 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 gehdren u. a.: Alle (Schnellauswahl zur
Ausfuhrung aller Konfigurationsberichte), Terminalliste, GerGtemodulliste, Steuerungsmodulliste,
Materialpfadliste, Steuerrezeptliste und Steuerrezeptdetails. Die Auswahl dieser Berichte ist
kontextsensitiv und basiert auf dem aktuellen ,Fokusort” im Tool. Beispielsweise sind Geritemodule
spezifischen Terminals zugewiesen, sodass ein Terminal (oder Gerdfemodul) ausgewdhlt sein
muss, um den Bericht der Gerdtemodulliste auszufihren und die Gerdtemodule flr das ausgewdhlte
Terminal zu dokumentieren.
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14.5.2.1. Terminalliste

Die Terminalliste basiert auf einer Projektauswahl und dokumentiert die folgenden Elemente anhand
der Terminals-Tabelle fir jedes Terminal, das in dem gewdhlfen Projekt konfiguriert ist:

® FEine Berichfskopfzeile mit Berichtsnamen und Projekt
e Fine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen fir die Berichtsfelder

® FEine einzeilige Detailauswahl, die sich flr jeden ausgewdhlten Datensatz wiederholt und
Folgendes enthdilt:

= Terminalname (TerminalName)
= |P-Adresse (IPAddress)
= Systemgewichtseinheiten (Units)
= Shared Data-Login-Name (SDServerUserName)
= FTP-Login-Name (ftpUserName)
Kennworter fir Shared Data und FTP-Benutzer werden nicht angezeigt.

Der einzige in diesem Bericht verwendete Parameter ist Projekt, welcher autfomatisch von der
BatchTool-Anwendung basierend auf dem offenen Projekinamen Ubergeben wird. Dieser Parameter
wird in der Datensatzauswahl verwendet, um die korrekten Datensdize fiir den Details-Abschnitt
dieses Berichts fUr dieses Projekt aus der Datenbank wiederzugeben.

Syntax der Datensatzauswahl:
{Terminals.ProjName} = {?Project}
14.5.2.2. Gerdtemodulliste

Die Gerdtemodulliste basiert auf der Terminalauswanhl. Sie dokumentiert anhand der Tabelle der
Gerdtemodule (EquipmentModules) fir jede Waage oder jedes Halten-Bediener-Geratemodul, die
bzw. das flr das gewdhlte Terminal konfiguriert ist, Folgendes:

e FEine Berichiskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal
e Fine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen fir die Berichtsfelder

e Ein Gruppenkopfzeilenabschnitt mit einer einzelnen Zeile wird zur Beschriffung jedes
GerGtemoduls verwendet — dazu gehdren Nummer, Name und Typ des GerGtemoduls. Das Feld
des Gruppennamens ist so konfiguriert, dass es nach EMName in aufsteigender Reihenfolge
sortiert.

e /wei Defails-Abschnitte (a und b), die aufgrund des Ger&temodultyps ausgewdhlt werden;
hierflr wird die Formel flr ,Formatierung unterdriicken” verwendet, der Vorgang wird flr jeden
Dafensatz nach Bedarf wiederholt.

= Defails a wird zur Berichferstattung tUber SCALE_UNIT-Gerdfemodule verwendet und verflgt
Uber zwei Datenbldcke. Ein Block enthdlt die Parameter, die unter der Registerkarte
LAllgemein” erscheinen und von hier konfiguriert werden; der andere fihrt die
Steuerungsmodulreferenzen fur das spezifische Gerdtemodul auf.
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= Details b wird zur Berichterstattung tber OPERATOR_HOLD-Gerdtemodule verwendet und
verfugt Uber einen Datenblock, der sowohl die Steuerungsmodulreferenzen als auch die
Bedienkonsolenauswahl auffihrt

Die zwei Parameter, die in diesem Bericht verwendet werden, sind Projekt und Terminal, welche
aufomatisch 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 Datensdtze flr den Details-Abschnitt dieses Berichfs
fUr dieses Projekt aus der Datenbank zu melden.

Syntax der Datensatzauswahl:

{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 Details a berichtet wird, lautet:

{EquipmentModules.RecType} = “OPERATOR HOLD”

Die Syntax flr die Formel zur Unterdriickung der Formatierung, die verwendet wird, um
sicherzustellen, dass nur Uber Halten-Bediener-Gerdtemodule im Abschnitt Details a berichtet wird,
lautet:

{EquipmentModules.RecType} = “SCALE UNIT”
Steuermodulliste

Die Steuermodulliste basiert auf der Terminalauswanhl. Sie dokumentiert anhand der
Steuermodultabelle (ControlModules) fur alle Steuermodule, die fur alle Gerdfemodule in dem
gewdahlten Terminal konfiguriert sind, Folgendes:

e Eine Berichtskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal
® FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschrifftungen flr die Berichtsfelder

e Fin Gruppenkopfzeilenabschnitt enthdlt keine Daten, jedoch ist das Feld flr den Gruppennamen
so konfiguriert, dass es in aufsteigender Reihenfolge nach CMName gruppiert wird und in
jedem Details-Abschnitt zur Auflistung der Steuermodulzahl verwendet wird.

e Mehrere Details-Abschnitte (a - g), die basierend auf dem Steuermodultyp durch Verwendung
der Formel zur Unterdriickung der Formatierung ausgewdhlt werden; der VVorgang wird flr jeden
Datfensatz nach Bedarf wiederholt.

o Details a: Meldet Steuermodule AUX_CONTROL

e Details b: Meldet Steuermodule SCALE_CONTROL

e Defails c: Meldet Pfade 1 — 14 der Steuermodule TRANSPORT_HEADER
e Deiails d: Meldet Pfade 15 — 28 der Steuermodule TRANSPORT_HEAD_1
e Deiails e: Meldet Steuermodule OPERATOR_ACTION

e Deiails f: Meldet Steuermodule SUPERVISR_ACTION

e Deiails g: Meldet Steuermodule SUPERVISR_STATUS
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Die zwei Parametfer, die in diesem Bericht verwendet werden, sind Projekt und Terminal, welche
aufomatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem offenen Projekinamen und dem
jeweils ausgewdhlten Terminal Ubergeben werden. Diese Parameter werden in der
Datensatzauswahl verwendet, um die korrekten Datensdtze flr den Defails-Abschnitt dieses Berichts
flr dieses Projekt aus der Dafenbank zu melden.

Syntax der Datensatzauswanhl:

{ControlModules.ProjName} = {?Project} and
{ControlModules.TerminalName} = {?Terminal}

Formeln zur Unterdriickung der Formatierung:

Details a - {ControlModules.RecType} <> “AUX CONTROL"
Detailsb - {ControlModules.RecType} <> “SCALE CONTROL”
Details ¢ - {ControlModules.RecType} <> “TRANSPORT HEADER”
Details d - {ControlModules.RecType} <> “TRANSPORT HEAD 1”
Detailse - {ControlModules.RecType} <> “OPERATOR ACTION”
Details f - {ControlModules.RecType} <> “SUPERVISR ACTION”
Details g - {ControlModules.RecType} <> “SUPERVISR STATUS”
14.5.2.4. Materialpfadliste

Die Materialpfadliste basiert auf der Terminalauswahl. Sie dokumentiert anhand der
Materialpfadfabelle (MaterialPaths) fur alle Materialpfade, die in dem gewdhlten Terminal
konfiguriert sind, Folgendes:

e Eine Berichiskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal
e Fine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen fir die Berichtsfelder

e Ein einzelner Details-Abschnitt mit den folgenden Feldern, die in einer einzelnen Zeile platziert
werden:

o Materialpfadnummer (MPName)

o Mafterialpfadbeschreibung (MPDescr)

o Waagen-EM (FlowCtIEM)

o Transportverteiler-CM (TransHdrPathNum)
e Zuflhrungsart (FeedType)

e Feinzufuhrungswert (FastFeedCutoffwit)

e Max. Flussrate (MaxFlwRateAlmVal)

e Langsamer Schritt (SlowStepTmrFactor)

e Min. offen Sek (MinOpenTime)

o Abfluss Einspielzeit Sek (DrainSeftleTime)
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® FEine SeitenfuBzeile mit einem Schltssel der Zuflihrungsart zur Erkldrung der Werte der
Zuflhrungsart

Die zwei Parametfer, die in diesem Bericht verwendet werden, sind Projekt und Terminal, welche
aufomatisch 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 Datensdtze flr den Details-Abschnitt dieses Berichfs
flr dieses Projekt aus der Datenbank zu melden.

Syntax der Datensatzauswahl:
{MaterialPaths.ProjName} = {?Project} and
{MaterialPaths.TerminalName} = {?Terminal}

14.5.2.5. Steuerrezeptliste

Die Steuerrezeptliste basiert auf der Terminalauswahl. Sie dokumentiert anhand der
Steuerrezepttabelle (MasterRecipes) fir alle Rezepte, die im ausgewdhlten 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:

e Rezeptname (RecipeName)

o Rezeptbeschreibung (RcpDescr)

e Version (Version)

e Rezeptautor (Author)

o Erstellungsdatum & -zeit (CreationDate / CreationTime)
o Rezept-Zielgewicht (TargetWeight / Units)

Die zwei Parametfer, die in diesem Bericht verwendet werden, sind Projekt und Terminal, welche
aufomatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem offenen Projekinamen und dem
jeweils ausgewdhlten Terminal Ubergeben werden. Diese Parameter werden in der
Dafensatzauswahl verwendet, um die korrekten Dafensdtze flr den Details-Abschnitt dieses Berichfs
flr dieses Projekt aus der Datenbank zu melden.

Syntax der Datensatzauswahl:

{MasterRecipes.ProjName} = {?Project} and
{MasterRecipes.TerminalName} = {?Terminal}
14.5.2.6. Defails 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. Zundchst enthdlf er einen in sich geschlossenen Unterbericht, der
Master_Recipe_Variables genannt wird, in dem die flr das Rezept definierten Chargenvariablen
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aufgefuhrt werden. Weiter wird eine externe Unterberichtsdatei, die MR_Details_sub.rpf genannt
wird, verwendet, um Einzelheiten zu den Schritten innerhalb definierfer Einheitsverfahren am Ende
des Hauptberichts aufzunehmen. Der vollstdndige Bericht dokumentierf anhand der Tabelle der
Rezeptphasen (RecipePhases) fir das ausgewdhlte Rezept Folgendes:

® Eine Berichiskopfzeile mit einem in sich geschlossenen Unterbericht (Master_Recipe_Variables)

o Kopfzeilenabschnitt: Projekiname, Terminal, Rezeptname, Rezeptbeschreibung,
Rezeptzielgewicht & -maBeinheit

o Defails-Abschnitt: Eine mehrspalfige Liste der Chargenvariablen
e FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriffungen fur die Haupffelder in den Details-Abschnitten

e Mehrere Details-Abschnitte (a — 1), die aufgrund des Phasentyps ausgewdhlt werden; hierflr
wird die Formel flir ,Formatierung unterdriicken” verwendet, und der Vorgang wird flr jeden
Dafensatz nach Bedarf wiederholt. Zusdtzlich wird eine Formatierungsformel der
Hinfergrundfarben verwendet, um die Farbe paralleler Sequenzen auf Gelb zu dndern:

e Abschnitt Details a: Meldet manuelle Materiallieferphasen (,PHASE_MANUAL")
o Abschnitt Details b: Meldet aufomatische Materiallieferphasen (,PHASE_MATL_XFER")
e Abschnitt Details ¢: Meldet gefaktete Impuls-Hilfsphasen (,PHASE_AUXILIARY”, Typ 1)

o Abschnitt Details d: Meldet getakteten Impuls basierend auf Gewichtshilfsphasen
(,PHASE_AUXILIARY”, Typ 2)

o Abschnitt Details e: Meldet Gewichisbereichs-Hilfsphasen (,PHASE_AUXILIARY”, Typ 3)
o Abschnitt Details f: Meldet Spannenphasen-Hilfsphasen (,PHASE_AUXILIARY”, Typ 4)
e Abschnitt Details g: Meldet Halten-Bediener-Phasen (,PHASE_OPER_HOLD")

o Abschnitt Details h: Meldet Kommunikationsphasen (,PHASE_COMM")

e Abschnitt Details i: Meldet alle andere Phasentypen

® FEine BerichisfuBzeile, die MR_Details_sub.rpt enthdlt

o Dieser Unterbericht enthalt nur Details-Abschnitte, die denen des Hauptberichts (a —i) ...
dhnlich sind; diese werden jedoch entsprechend formatiert, dass sie auch die
Einheitsverfahrensbezeichnung tber der Schrittizahl enthalten.

Die drei Parameter, die in diesem Bericht verwendef werden, sind Projekt, Terminal und Rezept,
welche automatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem offenen Projekinamen, dem
jeweils ausgewdhlten Terminal und Rezept (ibergeben werden. Diese Parameter werden in der
Datensafzauswahl verwendet, um die korrekten Datensdfze aus der Datenbank fur den Details-
Abschnitt dieses Berichts fur das Projekt wiederzugeben. Zusdtzlich stellt der letzte Teil der Syntax
der Datensafzauswahl sicher, dass nur die Einheitsverfahren flr das ausgewahlfe Rezept im
Unferbericht gezeigt werden.

Syntax der Datensatzauswanhl:

{RecipePhases.ProjName} = {?Project} and {RecipePhases.TerminalName}
= {?Terminal} und

{RecipePhases.RecipeName} = {?RecipeName} and
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{RecipePhases.ParentRcpName} = {RecipePhases.RecipeName}

Formeln zur Unterdriickung der Formatierung (sowohl im Haupt- als auch Unferbericht):

Details  — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE MANUAL”
Defails b - {RecipePhases.RecType} <> “PHASE MATL XFER”

Details ¢ — {RecipePhases.RecType} <> “PHASE AUXILIARY” OR
{RecipePhases.TypeReason} <> “1”

Detdils d - {RecipePhases.RecType} <> “PHASE AUXILIARY” OR
{RecipePhases.TypeReason} <> “2”

Details @ — {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”
Details 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 Detailabschnitte):
If {RecipePhases.ParallelSeq} = “1” then crYellow else crNoColor

14.5.3. Produktionsberichte

Die Produktionsberichte werden verwendet, um Produktionsinformationen fur den Tagesbetrieb des
Chargensystems bereitzustellen. Diese Berichte erfordern mit der groBten Wahrscheinlichkeit eine
benutzerdefinierfe Anpassung. StandardmdRige Berichfe sind u. a. BatchDetails, BatchHistoryReport,
BatchHistoryReport_Completed, BatchHistoryReport_Failed, Equipment_Statistics,
MaterialPath_Statistics und Order_List.

Der Benutzer kann benutzerdefinierte Berichtsdatfeien erstellen und diese im entsprechenden
Unterverzeichnis ablegen. Durch das Tool werden sie sodann in dessen Berichtsmenus dargestellt.

14.5.3.1. BatchDetails (Chargen-Details)

Der Bericht zu den Chargen-Defails basiert auf dem Terminal und der Auswahl einer eindeutigen
Chargen-ID (wird auch als Kontrollrezept-ID bezeichnet). Der vollstdndige Bericht dokumentiert
anhand der Tabelle der Chargenverlaufsdaten (BafchHistory) flr die ausgewdhlte Chargen-1D
Folgendes:

e Fine Berichtskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt, Terminal, Charge, Auftrag und
Rezeptinformationen vermerkt

e Eine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriffungen fur die gemeinsamen Berichtsfelder
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e Mehrere Details-Abschnitte (a — @), die aufgrund des Phasentyps und unfer Verwendung der
Formel zur Unferdrickung der Formatierung ausgewdhlt werden; der Vorgang wird fur jeden
Datensafz nach Bedarf wiederholt:

o Details a: Meldet die Zusammenfassungsdaten der Charge (Startzeit/Datum, Endzeit/Datum,
geliefertes Gewicht, Vollstéindigkeitsstaius)

o Detfails b: Meldet automatische Materiallieferphasen (,PHASE_MATL_XFER")
o Details ¢: Meldet manuelle Materiallieferphasen (,PHASE_MANUAL")

o Details d: Meldet Hilfsphasen (,PHASE_AUXILIARY")

o Defails e: Meldet Gewichisprifphasen (,PHASE_WT_CHECK”")

o Details f: Meldet Halten-Bediener-Phasen (,PHASE_OPER_HOLD")

e Defails g: Meldet alle anderen Phasentypen

Die drei Parameter, die in diesem Bericht verwendef werden, sind Projekt, Terminal und BatchiD,
welche von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem offenen Projekinamen, dem jeweils
ausgewdhlten Terminal und der benutzerseitig eingegebenen BafchID ibergeben werden. Diese
Parameter werden in der Datensatzauswahl verwendet, um die korrekten Datensdtze aus der
Datenbank fur den Details-Abschnitt dieses Berichts flr dieses Projekt wiederzugeben.

Synfax der Datensatzauswabhl:

{BatchHistory.ProjName} = {?Project} and
{BatchHistory.TerminalName} = {?Terminal} and

{BatchHistory.Name} = {?BatchID}

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”
Defails € - {BatchHistory.RecType} <> “PHASE WT CHECK”
Detailsf - {BatchHistory.RecType} <> “PHASE OPER HOLD”

Details g - {BatchHistory.RecType} = “CONTROL RECIPE or

{BatchHistory.RecType} = “PHASE MATL XFER” or
{BatchHistory.RecType} “PHASE MANUAL” or
{BatchHistory.RecType} “PHASE WT CHECK” or

{BatchHistory.RecType} = “PHASE AUXILIARY” or
{BatchHistory.RecType} = “PHASE OPER HOLD”

14.5.3.2. BafchHistoryReport (Bericht zu Chargenverlaufsdaten)

Die Berichte zu Chargenverlaufsdaten sind hinsichtlich inrer Struktur dhnlich, nehmen jedoch
spezifische Chargen basierend auf ihnrem Abschlussstatus auf oder schlieBen sie darauf basierend
aus:
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BatchHistoryReport (Bericht der Chargenverlaufsdaten): Umfasst alle aufgezeichnefen Chargen
mit Ausnahme derjenigen mit einem Status ,Prozess nicht ausgefuhrt” (36), einem
Rezeptverarbeitungsfehler (37) oder ohne Statuswert (*).

BatchHistoryReport_Failed: Umfasst alle Chargen mit einem Status von ,Abgebrochen” (13),
LAbschluss aufgrund von Abbruch fehlgeschlagen” (33), ,Sonstiger fehigeschlagener
Abschluss” (34) oder ,Fehler Chargenkampagne fertig” (35).

BatchHistoryReport_Completed: Umfasst alle Chargen mit einem Status ,Erfolgreicher
Abschluss” (30), ,Mit Warnung ,Unter Toleranz” abgeschlossen” (31) oder ,Mit Warnung
,Uber Toleranz” abgeschlossen” (32).

Jeder dieser Berichte dokumentiert anhand der Chargenverlaufsdaten-Tabelle (BatchHistory),
jeweils basierend auf der benuifzerseitigen Auswahl von Projekt, Terminal und Datums-/Zeitbereich,
Folgendes:

e Eine Berichtskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminalinformatfionen
e Fine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen fir die Berichtsfelder

® Ein einzeiliger Details-Abschnitt flr jeden Datensatz mit den folgenden Angaben —
o Startzeit/-datum
e Endzeit/-datum
e ChargenID (Name des Kontrollrezepts)
o Liefergewicht
e Abschlussstatus

In diesem Bericht werden vier Parameter verwendet: Projekt, Terminal, Start und Ende. Der offene
Projektname und das ausgewahlte Terminal werden automatisch von der BafchTool-Anwendung
Ubergeben. Datum/Zeit fUr Start und Ende werden vom Benutzer eingegeben. Diese Parameter
werden in der Datensafzauswahl verwendet, um die korrekten Datensdtze fir den Details-Abschnitt
dieses Berichts flr dieses Projekt aus der Dafenbank zu melden. Zusdtzlich werden Werte zum
Abschlussstatus fur die einzelnen Berichte auf Basis der gewinschten Statuswerte Uberpruft.

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}

Syntax der Datensatzauswanhl fiir BatchHistoryReport_Failed:

{BatchHistory.ProjName} = {?Project} and
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{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.
{BatchHistory.

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 fiir 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”

14.5.3.3. Equipment_Statistics (Gerdtestatistik)

Der Bericht zu Equipment_Statistics (GerGtestatistik) basiert auf der Projekt- und Terminalauswanhl.
Er dokumentiert anhand der Chargenstatistiken-Tabelle (BafchStatistics) fur alle GerGtemodule, die
in dem gewdhlfen Terminal konfiguriert sind, Folgendes:

® FEine Berichiskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal

® FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschrifftungen flr die Berichtsfelder

® Ein einzelner Defails-Abschnitt mit den folgenden Feldern, die in einer einzelnen Zeile platziert

werden:

e Gergtemodulnummer (Name)

e EM-Beschreibung (Descr)

e Anzahl der Einwdgephasen (TotalSclWghinPhases)

e Anzahl der Auswdgephasen (TotalSclWghOutPhases)

e Anzahl der Hilfsphasen (TotalAuxPhases)
o Anzahl der DTE-Phasen (TotalDumpPhases)
o Letzte Verwendung von EM (Datum/Zeit) (LastDateTime)

e Gesamt-Einwdgegewicht (Total\WghinWt)

e Gesamt-Auswdagegewicht (TotalWghOut\Wi)
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Da die Chargenstatistiken-Tabelle (BatchStatistics) unterschiedliche Datensatztypen fr
verschiedene Statistiken aufweist, muss dieser Bericht eine Syntax enthalten, die die
Datensafzauswahlen auf Geratestatistiken zusdtzlich zu den normalen Projekt- und
Terminalparametern begrenzt.

Syntax der Datensatzauswahl:

{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 Projeki- und

Terminalauswahl. Er dokumentiert anhand der Tabelle der Chargenstatistiken

(BatchStatistics) fur die Materialpfade, die im gewdhlten Terminal konfiguriert sind,

Folgendes:

® FEine Berichiskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal

® FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschrifftungen flr die Berichtsfelder

® Ein einzelner Details-Abschnitt mit den folgenden Feldern, die in einer einzelnen Zeile platziert

werden:

e Materialpfadnummer (Name)

e Materialpfadbeschreibung (Descr)

e Letztes Gewicht (CurrentWt)

e Letzte Verwendung von MP (Datum/Zeif) (LastDateTime)

e Gesamtanzahl, wie oft MP verwendet wurde (TotalNumber)
o (Gesamtgewicht (TotalWt)

o Durchschnittlicher Fehler (AverageError)

Da die Tabelle der Chargenstatistiken (BatchStatistics) unferschiedliche Datensatztypen fiir

verschiedene Statistiken aufweist, muss dieser Bericht eine Syntax enthalten, die die
Datensatzauswahlen auf Gerdfestatistiken zusdtzlich zu den normalen Projekt- und
Terminalparametern begrenzt.

Syntax der Datensatzauswahl:

{BatchStatistics.ProjName} = {?Project} and
{BatchStatistics.TerminalName} = {?Terminal} and

{BatchStatistics.RecType} = “RECIPE STATISTICS”

E Bitte beachten: Der Dafensatztyp RECIPE_STATISTICS meldet tatsdchlich die Informationen zum

Materialpfaa!
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14.5.3.5.

14.5.3.6.

Order_List (Auftragsliste)

Die Order_List (Auftragsliste) basiert auf der Projekt- und Terminalauswahl. Sie dokumentiert
anhand der Tabellen fir Auftrége und Steuerrezepte (Orders/MasterRecipes) fur alle Auftrége, die im
jeweils gewdhlten Terminal konfiguriert sind, Folgendes:

e FEine Berichiskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal
e Fine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen fir die Berichtsfelder

e FEinen einzelnen Details-Abschnitt mit den folgenden Feldern, die in zwei Zeilen platziert werden:
o Zeilel -
o Auftrags-ID (OrderName)
o Aufiragsbeschreibung (Description)
o Steuerrezeptname (RecipeName)
o Steuerrezeptbeschreibung (Description)
o Auftrags-Neuskalierungsmenge (RescaleAmt)
o Anzahl der Chargen (NumBatches)
o Rezepizielwert & Gewichtseinheit (TargetWeight, Units)
o Zeile2-
o Formelfeld flir die Gesamtmenge des Auftrags 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. Dafen aus beiden Tabellen werden im Bericht verwendet. Es wird ein spezielles
Formelfeld verwendet, um die Gesamtmenge des Materials, das fir den Auftrag produziert wird, zu
berechnen. 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 Paramefer werden in der
Dafensatzauswahl verwendet, um die korrekten Dafensdtze aus der Datenbank fir den Details-
Abschnitt dieses Berichts fur dieses Projekt wiederzugeben.

Syntax der Datensatzauswahl:

{Orders.ProjName} = {?Project} and

{Orders.TerminalName} = {?Terminal}
OrderTotal-Formel (Gesamtauftragsformel):

{Orders.NumBatches} * {MaterRecipes.TargetWeight} *
{Orders.RescaleAmt} / 100

Audit Trail Reports (Audit Trail-Berichte)

Audit Trail-Berichte werden verwendet, um Prifungs- oder Ablauf- und Nachverfolgungs-
informationen sowohl fir das IND780batch-Terminal als auch das BatchTool 780 bereitzustellen.
Diese Berichte enthalten Anderungsverlaufsdaten, Fehlerhinweise und spezifische
Chargenprifungsinformationen. Die Audit Trail-Berichte enthalten das Audit-Protokoll,

METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch 64087388 | 03 | 06/2021



Anderungspratokoll, Fehlerprotokoll und das Tool-Anderungsprofokoll. Die ersten drei Protokolle
basieren auf Daten vom Terminal. Der letzte Bericht basiert auf Daten vom Tool.

14.5.3.6.1. Audit-Protokoll

Das Audit-Protokoll basierf auf der Projekt- und Terminalauswahl. Es dokumentiert anhand der
Audit-Protokoll-Tabelle (IndAuditLog) flr das jeweils ausgewdhlfe Terminal Folgendes:

® FEine Berichiskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal
® FEine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschrifftungen flr die Berichtsfelder

e Ein Details-Abschnitt mit dem Zeitstempel (TimeStamp), Benutzer (Username), Audit-
Protokollcode (LogCode) und der Codebeschreibung (Message)

In diesem Bericht werden vier Parameter verwendet. Zwei dieser Parameter, Projekt und Terminal,
werden aufomatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem offenen Projekinamen und
dem gewdhlten Terminal Ubergeben. Zwei weitere Parameter — Startdatum und Enddatum — werden
Uber den Berichfs-Viewer an das Bedienungspersonal dbergeben. Sowohl der Parametfer fir 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 Datensdtze fur den Details-Abschnitt dieses Berichts fr dieses Projekt
aus der Dafenbank zu melden.

Syntax der Datensatzauswahl:

{IndAuditLog.ProjName} = {?Project} and
{IndAuditLog.TerminalName} = {?Terminal} and
{IndAuditLog.TimeStamp} >= {?Start} and
{IndAuditLog.TimeStamp} <= {?End}

14.5.3.6.2. Anderungsprotokoll

Das Anderungsprotokoll basiert auf der Projekf- und Terminalauswahl. Es dokumentiert anhand der
Anderungsprotokoll-Tabelle (IndChangelLog) fiir das jeweils ausgewdhlte Terminal Folgendes:

® FEine Berichiskopfzeile mit Berichtsnamen, Projekt und Terminal
e Fine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen fir die Berichtsfelder

® Ein Details-Abschnitt mit dem Zeitstempel (TimeStamp), Benutzer (Username), Shared Datfa-
Namen (SDName) und dem neuen Datenwert (NewData)

In diesem Bericht werden vier Parameter verwendet. Zwei dieser Parameter, Projekt und Terminal,
werden aufomatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem offenen Projekinamen und
dem gewdhlten Terminal Gbergeben. Zwei weitere Parameter — Starfdatum und Enddatum — werden
Uber den Berichts-Viewer an das Bedienungspersonal Gibergeben. Sowohl der Parametfer fir 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 Datensafzauswanhl
verwendet, um die korrekten Datensdtize fur den Details-Abschnitt dieses Berichts flr dieses Projekt
aus der Dafenbank zu melden.
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14.5.3.6.3.

14.5.3.6.4.

Syntax der Datensatzauswahl:

{IndChangelLog.ProjName} = {?Project} and
{IndChangelog.TerminalName} = {?Terminal} and
{IndChangeLog.TimeStamp} >= {?Start} and
{IndChangeLog.TimeStamp} <= {?End}

Fehlerprotokoll

Das Fehlerprotokoll basiert auf der Projekt- und Terminalauswahl. Es dokumentiert anhand der
Fehlerprofokoll-Tabelle (IndErrorLog) fiir das jeweils ausgewdhlte Terminal Folgendes:

e Eine Berichtskopfzeile mit Berichtsnamen, 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 aufomatisch von der BatchTool-Anwendung basierend auf dem offenen Projekinamen und
dem gewdhlten Terminal (bergeben. Zwei weitere Parameter — Starfdatum und Enddatum — werden
Uber den Berichts-Viewer an das Bedienungspersonal tibergeben. 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 Datensafzauswahl
verwendet, um die korrekfen Datensdtze fur den Defails-Abschnitt dieses Berichts flr dieses Projekt
aus der Dafenbank zu melden.

Syntax der Datensatzauswahl:

{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 (ChangeLog)
Folgendes:

® Eine Berichfskopfzeile mit Berichtsnamen
e Fine Seitenkopfzeile mit Spaltenbeschriftungen fir die Berichtsfelder

e Ein mehrzeiliger Details-Abschnitt mit Zeitstempel (DateTime), Projekinamen (ProjectName),
Terminalnamen (TerminalName), Benutzer (UserName), Datensatzart (RecType) und Defails
(Detail)

Zwei Parameter werden in diesem Bericht verwendet — das Startdatum und das Enddafum. Diese
werden Uber den Berichts-Viewer an das Bedienungspersonal ibergeben. 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
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Datensatzauswahl verwendet, um die korrekten Datensdize fir den Details-Abschnitt dieses Berichts
flr dieses Projekt aus der Datenbank zu melden.

Syntax der Datensatzauswahl:

{ChangeLog.TimeStamp} >= {?Start} and

{Changelog.TimeStamp} <= {?End}
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15 PC-Konfigurationstool
Anleitung: Beispiele der
Chargenanwendung

15.1. 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:

e IND780batch-Terminalpaket, automatisch
o Automatischer Materialtransfer mit Hinzufgen von Hand
e Manuelle Rezepturen

Jedes Beispiel umfasst die System- und Software-Konfiguration, eine Rezeptdefinition und eine
Demonstration der Rezeptausfiihrung.

15.2. 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 Schwerkraftfdrderung
zugefuhrt werden) der Waage automatisch funf Materialien zu. Der Bediener muss der Waage ein
(vorgewogenes und vom Lieferanfen abgepacktes) Material von Hand hinzuftigen (einwdgen). Der
Prozess enthdlf Halten Bediener-Phasen, in denen die Charge ruhen kann und der Bediener zur
Eingabe des von Hand hinzugeflgten Materials, das in die Charge eingeleitet werden soll,
aufgefordert werden muss. AuBerdem wird fUr den Befrieb eines Zusatzgerdts eine Zusatzphase
konfiguriert, in diesem Beispiel ein Mixer. Der Bediener wird aufomatisch (phasenweise) zur
Ausfuhrung jedes Rezeptschritts aufgefordert.

Wenn die Charge abgeschlossen ist, wird sie per Schwerkraftférderung aus dem Behdlter enfladen.
Abbildung 15-1 zeigt ein Diagramm des Systems einschlieBlich der I/0-Zuweisungen.

Eine Kopie dieser Konfiguration finden Sie im IND780batch-Abschnitt der IND780-Anwendungs-
ressourcen-CD. Von der IND780batch-Hauptseite aus klicken Sie auf die Schaltfldche neben
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Handbucher, Anleitungen und Dienstprogramme und dann auf Anwendungsbeispiele und SPS-
Dateien durchsuchen. Die Konfigurationsdateien befinden sich in dem Ordner mit der Bezeichnung
Packaged Example, 1 scale. Um die Zusammenstellung des Systems zu Uberprifen, importieren Sie
diese Konfiguration in BatchTool 780.

15.2.1. Systemiiberblick
Materigl 3 o
e
Schnellzufiihrung )
Feinzufiihrung Material 5
]
B— Schnellzufiihrung
Material 2 i Feinzufiihrung
R — | 3
Schnellzufiihrung s .
Feinzufithrung Material 4
- ae |
) 1 Schnellzufiihrung
Material 1 Feinzufihrung
Schnellzufiihrung | i i Hinzufiigen von
Feinzufiihrung

IND780batch
Terminal

waoge 0L - — 0

Entladung von Material

In Lagertank Betrieber a

Abbildung 15-1: Diagramm des IND780batch-Systempakets

15.2.2. Konfiguration des Terminals

Das in diesem Beispiel verwendete IND780batch-Terminal ist wie folgt konfiguriert:

e 78R1000BBOBAQOOO, IND780 flir den Schaltfafeleinbau

¢ 1 Analog-Waagenkarte (Steckplatz 1)

o 2 diskrefe Relais-1/0-Karten (Steckpldize 5 u. 6)

e Batch 780 Auto-Spill only-Anwendungs-Hardwareschlissel.

o AuBerdem enthdlt das System ein ARM-100-Modul, das 4 zusétzliche Eingéinge und 6
zusatzliche Ausgdnge bereitstellt.

E Hinweis: Diese Konfiguration kann nur ausgeflhrt werden, wenn ein Autfo, Spill only-
Anwendungs-Hardwareschlissel im IND780batch-Terminal installiert ist.
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15.2.3. Terminaleinstellungen

156.2.3.1. Ausflihrung

Um das Terminal flr dieses Beispiel zu konfigurieren, greifen Sie zundchst auf Setup > Anwendung
> Baich 780 > Rezeptvorgdnge > Ausfihrungssteuerung zu:

Automatisch

Halbautomatisch

Manuell

Am Ende halten

AuBerhalb
Toleranz

Strg anzeigen
nach
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Abbildung 15-2: Setup-Bildschirm fiir die Ausfiihrungssteuerung

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 anzuhalten und die Bestatigung des Bedieners
einzuholen.

Deaktiviert. Dadurch wird verhindert, dass wdhrend des Systembetriebs der
halbautomatische Modus akfiviert wird.

Deakfiviert. Dadurch wird verhindert, dass wdhrend des Systembetriebs der manuelle
Modus akfiviert wird.

Aktiviert. Dadurch kann der Bediener mithilfe des Softkeys AM ENDE HALTEN )H 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 wdhrend der Ausflihrung jeden Schritt des Rezepts
an. Die Anzahl der vom Bediener erforderlichen Tastenanschiége fur das Aufrufen der
entsprechenden Ansichfen wird minimiert.

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch 156-3



15.2.3.2. Chargenbearbeitung

Als Ndchstes konfigurieren Sie die Terminal-Einstellungen unfer Setup > Anwendung > Batch 780 >
Rezeptvorgdnge > Charge bearbeiten:

IP=172.15.54.108 02/Mar2012 16:15
Batch Edit
o Recipe Amaunt E
Loaping |Enah|ed EI
Batch Stant IAutDmatic EI
=]

Edit Recipe Targets IEnahled

Convert Batch IDisabIed :l

Abbildung 15-3: Setup-Bildschirm ,,Charge bearbeiten”

Neuskalierung Rezept %. Damit kann der Bediener die ChargengréBe innerhalb der durch die
Einstellungen flr Neuskalierungsfaktor, Min und Max festgelegten Parameter auf dem
Rezeptbildschirm im BatchTool 780 PC-Konfigurationstool prozentual erhéhen oder
verringern.

Schleifenausfiinrung  Aktiviert. Dadurch wird die Schleifenausfiihrungsfunkfion auf dem Bildschirm Aufirag
hinzufiigen im Terminal aktiviert. AuBerdem kann im Rahmen der
Schleifenausflihrung ein Rezept so lange wiederholt werden, bis der Bediener auf den
Softkey AM ENDE HALTEN )N druckt.

Schleifenstart Automatisch. Wenn der Auftrag auf Schleifenausfihrung eingestellt ist, wird das
Rezept automatisch wiederholt.

Rezepizielwerte Deaktiviert. Der Bediener darf einzelne Zielwerfe im Rezept nicht neu skalieren. Wenn
bearbeiten diese Funktion akfiviert ist, kann der Bediener das Verhdltnis der Materialien im
vorliegenden Rezept dndern.
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15.2.3.3. Aufom. Druck & Protokoll

SchlieBlich konfigurieren Sie die Terminal-Einstellungen unfer Setup > Anwendung > Batch 780 >
Rezeptvorgdnge > Autom. Druck & Protfokoll:

IP=172.18.65.20 17/Fehi2011 11:02
Auto Print & Log

Batch Transaction Disabled

Batch Summary IEnahled :l
Audit Log |Disab|ed :l
Batch History IEnahled :I

N\

Abbildung 15-4: Setup-Bildschirm fiir Autom. Druck & Protokoll

Chargentransaktion Deaktiviert. Die Chargendaten werden nicht nach jeder Phasenausflihrung
gedruckt.

Chargenzusammenfassung  Akfiviert. Nach Abschluss der Charge wird ein

Chargenzusammenfassungsbericht gedruckt.

Hinweis: Damit die Daten richtig weitergeleitet werden, missen 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.

Audit-Protfokoll Aktiviert. Daten wie Modus@nderungen, Rezeptbearbeitungen und
Chargensequenzergebnisse werden in einer Profokolldatei gespeichert. Das
Audit-Protokoll kann im BatchTool 780 angezeigt werden.

Chargenverlaufsdaten Aktiviert. Die Ausfuhrungsdafensdtze der Phase werden protokolliert. Der
Chargenverlaufsdaten-Bericht kann im BafchTool 780 angezeigt werden.

15.2.4. Einstellungen des PC-Konfigurationstools BatchTool 780

Nachdem das IND780batch-Terminal fur die Anwendung richtig konfiguriert wurde, kénnen die
Rezeptiersystemparameter mithilfe von BatchTool 780 eingestellt werden.

15.2.4.1. Konfiguration des Gerdtemoduls

Waage 1
Halten Bediener-Ger&temodul
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15.2.4.2. Steuerungs-1/0-Module

15.2.4.2.1. Waagen-EM
Die Steuerungs-I/0-Zuweisungen fur flnf Steuerungsmodule sind:
Einwage-CM
e Waagen-Feinzufihrung = ALC-Karfe als Endsteuerungselement (FCE)
e Waagen-Schnellzufuhrung = Ausgang 0.6.2
Einwdge-Transporiverteiler-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)
Einwtge-CM manuelle Bedieneraktion

e Manueller Zufuhrungsvorgang oder Hinzuftigen von Hand (kein 1/O erforderlich, zur
Bestatigung wird Terminal-Softkey verwendet)

Auswdge-CM
o Materialentladungssteuerung = Ausgang 0.6.1

Zusatzmixer-Steuerung
e Mixer-Steuerung = Ausgang 0.6.3

15.2.4.2.2. Halten Bediener-EM
Zwei Steuerungs-1/0-Zuweisungen sind:

Vorgesetztenaktions-CM
e Drucktaste flr Starten/Fortsetzen = Eingang 0.5.2
e Drucktaste fir Anhalten/Abbrechen = Eingang 0.5.3

o Noftstopptaste = Eingang 0.5.1 (wird flr Charge Run Permissive und zum Deaktivieren
aller Ausgdnge verwendet)

Vorgesetztenstatus-CM
o Warnlampe = Ausgang 0.6.4 (fir Bestdtigung durch Bediener oder Aktion)
15.2.4.3. Materialwege

Es missen sechs Materialwege (MPs) konfiguriert werden, einer pro Material und einer fur das
Entladen der abgeschlossenen Charge:

Automatisches Hinzufligen von Material, Nur Verschittung — GIW, Waage 1,

Material A Weg 1 in Transportverteiler

Automatisches Hinzufligen von Material, Nur Verschittung — GIW, Waage 1,

Material B Weg 2 in Transportverteiler
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Material C

Material D

Material E

Material F

Material entladen

15.2.5. Rezeptdefinition

Automatisches Hinzuftigen von Material, Nur Verschuttung — GIW, Waage 1,
Weg 3 in Transportverteiler

Automatisches Hinzufligen von Material, Nur Verschitftung — GIW, Waage 1,
Weg 4 in Transportverteiler

Automatisches Hinzufligen von Material, Nur Verschuttung — GIW, Waage 1,
Weg 5 in Transportverteiler

Hinzuflgen von Hand, manuelles Hinzufligen von Maferial, Hinzufligen von
Hand, Waage 1

Ausschutften und Leeren, von Waage 1, in das Ziel auBerhalb des Systems

Dieses Beispiel kann als Anfangspunkt bei der Entwicklung eines funkfionellen automatischen
Rezeptiersystems verwendet werden. Beachten Sie jedoch, dass die in diesem Rezept verwendeten
Gewichts- und Zeitwerfe willkurlich gewdhlt wurden und lediglich lllustrationszwecken dienen.
Dieses Rezept benutzt eine Waage, die in Ziffernschritten von 1 kg fUr ein maximales Gewicht von
1.000 kg konfigurierf wurde.

Schritt Phasentyp Beschreibung Phasenparametereinstellungen
1 | Materialtransfer Automatisch 100 kg von Material A Zielwert: 100 kg
hinzufgen, Schnellzufuhrung bis Schnellzufiihrungs-Abschaliwert: 30 kg
innerhalb 30 kg des Zielgewichts, (d. h. die Schnellzufiihrung endet,
2 |Zusaiz, Zusatzgerat 1 (Mixer) 30 Sekunden Niedriges Gewicht: 150 kg
Impuls mit Waagengewicht 150 kg erreicht. Auf
Schwellenwert parallele Ausfuhrung mit Schritt 3
einstellen.
3 | Materialtransfer Aufomatisch 100 kg von Material B Zielwert: 100 kg
hinzuftigen, Schnellzufihrung bis Schnellzufiihrungs-Abschaltwert: 40 kg
innerhalb 40 kg des Zielgewichts, (d. h. nachdem 60 kg zugefiihrt
dann auf Feinzuflihrung umschalten | \yyrden)
4 | Materialtransfer Aufomatisch 100 kg von Material C Zielwert: 100 kg
hinzufugen, Schnellzufuihrung bis Schnellzufiihrungs-Abschaltwert: 30 kg
innerhalb 30 kg des Zielgewichts,
dann auf Feinzufihrung umschalten
5 |Halfen Bediener, Rezept 30 Sekunden lang anhalten Haltezeit: 30 Sekunden
zeitgesteuert
6 | Materialtransfer Automatisch 100 kg von Material D Zielwert: 100 kg
hinzuflgen, Schnellzufiihrung bis Schnellzufiihrungs-Abschaltwert: 40 kg
innerhalb 40 kg des Zielgewichts,
dann auf Feinzufihrung umschalten
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Schritt Phasentyp Beschreibung Phasenparametereinstellungen
7 |Zusatz, Zusatzgerdt 1 (Mixer) einschalfen, Startschritt: 8
Spannenphasen | wenn der ndchste Schritt startef; nach | stoppschritt; 10
Beginn der Phase ,Hinzufiigen von
Hand” ausschalten
8 | Materialtransfer Aufomatisch 100 kg von Material E Zielwert: 100 kg
hinzuflgen, Schnellzufuihrung bis Schnellzufiihrungs-Abschaltwert: 30 kg
innerhalb 30 kg des Zielgewichts,
dann auf Feinzufihrung umschalten
9 [Manueller Vorgewogenes Maferial F manuell der | In diesem Schritt wird der Bediener
Materialtransfer Waage hinzufligen dazu aufgefordert, das vorgewogene
Material auf die Waage aufzubringen.
Das Waagengewichf wird in diesem
Schritt nicht verwendet; die in der
Vorwdgephase angegebene Menge
wird dem Liefergewicht der Charge
hinzugefugt.
10 |Zusatz, Impuls mit | 5 Sekunden warfen, dann Zusatzgerat | Verzogerungszeit: 5 Sekunden
Verzogerung 1 (Mixer) 30 Sekunden lang Impulszeit ein: 30 Sekunden
einschalten
11 |Charge entladen Autom. Ausschatten und Leeren — O kg
Behdlter leeren
12 |Ende Charge ist abgeschlossen --
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15.2.6. Rezeptausfiihrungsbeispiel, Terminalpaket

Das obige Rezept kann zum Erstellen eines Auftrags (Abbildung 15-5) flir eine vertikale Kampagne
verwendet werden. Der Auftrag und das Rezept missen zum IND780batch-Terminal
heruntergeladen werden. In Tabelle 15-1 wird der Ablauf des Vorgangs dargestellt.

[ BotciTool 760 EEE
File Edt Repots Tools Help
= Packaged Example

= Terminall Orders
= Equipment Modules
=-1-Scale 1 ID [Ordert
Weighln CM
Wi Transport H Description | Order1
Wi Man Oper /
Weigh-Out Cl Master Recipe Packaged Example D Vertical 525 kg
A1 CM- Mi [
5 5.Operator Hold { Batch Size 525] kg Total Order 525| kg
Operator Actic| o
Supenisor Ac Rescale Amourt 100 | %
Supervisor Sty Number Of Batches |1
= Material Paths 7
1-Material A Loop [No v
2-Material B
3 Material Order Line 1 |Auto Mix House
4Material D OrderLine 2 |Purchase Order 27654
5-Material E
6-Material F Order Line 2 |Thank you for your order
7-Discharge Mati
= Recipes Recuring [Yes v
Packaged Examy Permanent Order (No v,

= Orders

@ History

Tstat, € F FEWG | [Blimbocvosnow, [y 5 B zsom

Abbildung 15-5: Erstellen des Auftrags fiir das Beispiel einer Chargenpaketlosung

Tabelle 15-1: Rezeptvorgang: IND780batch-Terminalpaket

Schritt Aktion Bildschirm
Wdhlen Sie den entsprechenden Auftrag und IP=172.18.55.42  DBFebl201210:29
driicken Sie auf den Softkey AUSFUHREN [[}]. Order View

Order ID|{Order Desc |Recipe Name |Statug
Packaged
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Schritt
1

4

Aktion

Die erste Materialtransferphase fur Material A
beginnt mit der Ausflhrung. 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
Zufiihrungssteuerungsalgorithmus den
endgdltigen Abschaltpunkt. Wenn der Transfer
innerhalb der Toleranz liegt, erlaubt der
Algorithmus das Fortsetzen des Rezepts mit der
néchsten Phase.

Bildschirm

IP=172.18.55.42 06/Febf2012 10:31

" 99.2¢
= BIG Scale 1

Feeding

Recipe: Packaged Example
Batch ID: Order

Material: 1 Materal A
Target: 100.0 kg

+Tol: 5.0 -Tol: 5.0 )]

Step: 01

MORE

[y

Eine Zusafzsphase startet den Mixer, wenn das Gewicht auf der Waage 150 Gramm ubersteigt. Die
Phase Iduft 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 fur
Material C.

Nachdem Material C erfolgreich zugeflhrt wurde,
beginnt eine zeitgesteuerte Halfen Bediener-
Phase. Auf dem Display erscheint die Restzeit
und die Gesamtzeit des Halfevorgangs in
Sekunden.

METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch

IP=172.15.55.42 0B/Feb/2012 10:32

~ 95 6kg 100.0kg PT
W HET Scale 1
Feeding
Recipe: Packaged Example  Step: 03

Batch ID: Order

Material: 2 Material B

Target: 100.0 kg

+Tol: 5.0 -Tal: 5.0 Q

MORE

{y

IP=172.18.55.42 0B/Feb/2012 10:32

~ 96 6kg 2000kg PT
W MET Scale 1
Feeding
Recipe: Packaged Example  Step: 04

Batch ID: Crder

Material: 3 Material C

Target: 100.0 ky

+Tal 5.0 -Tal: 5.0 O

MORE

{0

IP=172.15.55.42 06/Feb/2012 10:32)

Fecipe: Packaged Example Step: 05 Batch #: 1 of 1

Holding: 5 Seconds
Hold for 10 seconds
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Schritt
6

7
8

Aktion

Nachdem die Halfezeit abgelaufen ist, beginnt die
vierte Materialtransferphase fr Material D.

Bildschirm

IP=172.18.55.42

06/Feb/2012 10:33

~ 96 8 300.0ky PT
MET Scale 1
Feeding
Recipe: Packaged Example  Step: 0B
Batch ID: Crderl
Material: 4 Material O
Target: 100.0 ky
+Tol: 5.0 -Tal: 5.0 @
| @ MORE

Eine Zusafzphase (Schritte 8 bis 10) startet einen Mischer.

Die letzte Materialtransferphase ist flir Material E.

Nachdem Material E erfolgreich zugefiihrt wurde,
beginnt eine Phase flr ein vorgewogenes, von
Hand hinzugefuigtes Material, in der der Bediener
dazu aufgefordert wird, 25 kg des vorgewogenen
Materials aufzulegen. Bei dem Hinzufligen eines
vorgewogenen Materials von Hand wird nur das
Gewicht des hinzugefugten Maferials angezeigt;
das tatsdchliche Waagengewichtf wird ignoriert.
Nachdem das korrekfe Gewicht hinzugefligt
wurde, muss der Bediener auf den Softkey OK
driicken, um fortzufahren.

Die Zusatzphase schaltet den Mischer aus.

Eine Zusatzphase wird gestartet, in der das
Rezept den Zusafzausgang aktiviert, der in
diesem Beispiel einen Mixer im Behdlfer betreibt.
Das Terminal zeigt die Restzeit der Phase an.

IP=172.18.05.42

06/Feb/2012 10:34

100 0 399.8ky PT
MET Scale 1

Wait Stability

Recipe: Packaged Example  Step: 08

Batch ID: Order

Material: 5 Materal E

Target: 100.0 kg

+Tol: 5.0 -Tol: 5.0 (]
| @ IMCORE

IP=172.18.65.42

4996
kg
NET Scale 1
Hand Add Weight: 25.000 kg
Hand Add Material Manual Material
Fecipe: Packaged Example  Step: 09 )

08/Feb/2012 13:10

IP=172.18.65.42

Run Mixer

Aux Phase Seconds Left = 25

08/Feb/2012 13:11

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch
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Schritt Aktion Bildschirm

11 Die letzte Phase ist ein Materialtransfer [P=172.18.55.42 0E/Feb/2012 10:35
LAusschitten u. Leeren”, der das Material 87 8l<g
ausschuttet, bis ein Nullgewicht erreicht ist. MNABIG Scale 1

Feeding

Recipe: Packaged Example  Step: 12
Batch ID: Qrdert

Material: 7 Discharge Material

Target: 0.0 ky

0

12 Wenn das Entladen des Materials abgeschlossen  [Printing
ist, wird das Rezept beendet, und die Meldung
LAufirag abgeschl” erscheint. Der Bediener wird
dazu aufgefordert, die Anwendungstaste A1 zu
drlicken, um zur Auftragsansicht des Terminals No Active Equipment

zurlickzukehren. Order Complete, Press A1

15.2.6.1. Chargenzusammenf.bericht

Wdhrend der Ausfihrung des oben beschriebenen Auftrags wird ein
Chargenzusammenfassungsbericht erstellt und ausgedruckt. Dieser Bericht enthdlf die
Informationen, die eingegeben wurden, als der Auftrag erstellf wurde (Abbildung 15-5)

Chargenzusamment.bericht=Auftrag1

Auto Mix House

Bestellung 27654

Vielen Dank flir Thren Auftrag
Pack00000j0001IN ST=2012/02/06 13:06:32
Chargenauftrag=Auftragl 1/1

Ziel=525 kg=100% Packaged Example
Pack000003j0001IN 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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15.3.

15.3.1.

15.3.2.

64087388 | 03 | 06/2021

Automatikbeispiel, IND780batch mit zwei
Waagen

Uberblick iiber die Anwendung

In diesem Beispiel verwendet ein IND780batch-System eine Druckluftpumpe, um zwei Maferialien
automatisch der Waage zuzufuhren. 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 Zusafzgerdt betrieben werden kann, in diesem Fall ein
Mixer. Das Beispiel veranschaulicht, wie die Drucklufiférderpumpe mithilfe der GPV1-Steuerung
(Schieberpumpenventil 1), die mit der Hauptwaage verkn(ipft ist, gesteuert wird.

Der Bediener wird phasenweise zur Ausfiihrung 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 Bedienelementfen
wie Drucktasten und Anzeigelampen enthdlt (siehe Abbildung 15-5, in der ein Diagramm des
Systems zusammen mit 1/0-Zuweisungen dargestellt ist). Eine Kopie dieser Konfiguration (mit der
Bezeichnung Auto Example, 2 scale) befindet sich auf der IND780batch-Dokumentations-CD, die
durch Klicken auf das Symbol fur die Anwendungsbeispiele auf der Seite mit Handbtchern und
Dienstprogrammen aufgerufen werden kann. Die Konfiguration kann in das BatchTool 780
importiert werden, sodass Konstrukfion und Konfiguration des Systems im Detfail untersucht werden
konnen.

Eine Kopie dieser Konfiguration finden Sie im IND780batch-Abschnitt der IND780-Anwendungs-
ressourcen-CD. Von der IND780batch-Hauptseite aus klicken Sie auf die Schaltfldiche neben
Handbucher, Anleitungen und Dienstprogramme und dann auf Anwendungsbeispiele und SPS-
Dateien durchsuchen. Die Konfigurationsdateien befinden sich in dem Ordner mit der Bezeichnung
Packaged Example, 2 scales. Um die Zusammenstellung des Systems zu tberprifen, importieren
Sie diese Konfiguration in BatchTool 780

Konfiguration des Terminals

Das in diesem Beispiel verwendete IND780batch-Terminal ist wie folgt konfiguriert:

e 78R1000BBOBAQOO, IND780 fiir den Schaltfafeleinbau

¢ 2 Analog-Waagenkarten (Hauptwaage, Steckplatz 1; Waage zum Vorwiegen, Steckplatz 2)
e 2 diskrete Relais-1/0-Karten (Steckpldize 5 u. 6)

e Bafch 780 Auto-Spill only-Anwendungs-Hardwareschlissel.

E Hinweis: Diese Konfiguration kann nur ausgeflhrt werden, wenn ein Autfo, Spill only-
Anwendungs-Hardwareschlissel im IND780batch-Terminal installiert ist.
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15.3.3. Systemiiberblick

Vorwdagen von Materialien
(fir Hinzufiigen von Hand)

Material 2 E

Druckluftpumpe: GPVI
r Ausgang 0.6.4

Material 1
— s |

Mixer: AUX

Ausgang 0.5.4 Waage 2

Bedienfeld
Druckiasten Lampen

Sl
'
B

Starten/Fortsetzen: In 0.5.2
Waage 1 . * i

. Anhalten/Abbrechen: In 0.5.3

W
Tax

i Permissive Feedback-Sperre:

Maierial entladen [}

Alarm stumm schalten: In 0.6.3 <&

£ - Achiung

Eingang 0.5.4 @ ecionerestatigung: n 062
Ein = Enfladeventil ist

s
geschlossen @ Nofsfopp: In 0.6.1

Abbildung 15-7: Diagramm des IND780batch-Systems mit zwei Waagen

| IND780batch ]
i Einwiigen
R | Tiocpihkn ALC wahlen M1 M1-Zuftihrung Zuftihring von
AUSQI]HQ: 0.5.1 —| l ¢ [l ' I . Matarial 1
[ W] 11 :
M1 ainschalen
Ausgang: 0.5.2 M2 M2-Zufihrung Zuftihrung von
—e @ Material 2
M2 Einwaigen ainschalten
Ausgang: 0.5.3 WaRiaH Enfladung
,l/ Entladeventil
I einschalten
T ALC
Anglog-Waaogenkarten-FCE .
[

Abbildung 15-8: IND780batch-Systems mit zwei Waagen — Diagramm der Steuerungslogik

15.3.4. Terminaleinstellungen
15.3.4.1. Ausfihrung

Um das Terminal fur dieses Beispiel zu konfigurieren, greifen Sie zundchst auf Setup > Anwendung
> Batch 780 > Rezepivorgdnge > Ausflihrungssteuerung 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 Bestatigung des Bedieners
einzuholen.

Halbautomatisch  Akfiviert. Damit kann der Bediener wéhrend des Befriebs den halbautomatischen Modus
akfivieren.
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Manuell Deaktiviert. Dadurch wird verhinderf, dass wdhrend des Systembetriebs der manuelle
Modus aktiviert wird.

Am Ende halfen  Akdiviert. Dadurch kann der Bediener mithilfe des Softkeys AM ENDE HALTEN ]| aut
dem Terminal ein Rezept nach dessen Abschluss anhalfen, wenn der Aufirag so
eingerichtet ist, dass er kontinuierlich in einer Schleife ausgefuhrt wird.

AuBerhalb Anhalten. Dadurch wird das Rezept angehalten, wenn ein Material auBerhalb der

Toleranz angegebenen Toleranzgrenzen liegt. Der Bediener kann dann entscheiden, ob die
Charge fortgeseizt oder abgebrochen werden soll.

Strg anzeigen Phase. Dadurch zeigt das Terminal wdhrend der Ausflihrung jeden Schritt des Rezepts

nach an. Die Anzahl der vom Bediener erforderlichen Tastenanschldge fur das Aufrufen der

entsprechenden Ansichfen wird minimiert.

15.3.4.2. Chargenbearbeitung

Als Ndchstes konfigurieren Sie die Terminal-Einstellungen unter Setup > Anwendung > Batch 780 >
Rezeptvorgange > Charge bearbeiten (siehe Abbildung 15-3):

Neuskalierung Rezept %. Damit kann der Bediener die ChargengroBe innerhalb der durch die
Einstellungen flr Neuskalierungsfaktor, Min und Max festgelegten Parameter auf dem
Rezeptbildschirm im BatchTool 780 PC-Konfigurationstool prozentual erhéhen oder
verringern.

Schleifenausfiihrung  Aktiviert. Dadurch wird die Schleifenausfiihrungsfunkfion auf dem Bildschirm Aufirag
hinzufiigen im Terminal aktiviert. AuBerdem kann im Rahmen der
Schleifenausfiihrung ein Rezept so lange wiederholt werden, bis der Bediener auf den

Softkey AM ENDE HALTEN || driickt.

Schieifenstart Manuell. Wenn der Aufirag auf Schleifenausfuhrung eingestellt und diese akiiviert ist,
hdlt das System nach Abschluss jedes Rezepts an, und der Bediener muss auf die
Drucktaste START/FORTSETZEN drticken, um die néchste Charge zu starten.

Rezepizielwerte Deaktiviert. Der Bediener darf einzelne Zielwerte im Rezept nicht neu skalieren. \Wenn
bearbeiten diese Funktion akfiviert ist, kann der Bediener das Verhdlinis der Materialien im
vorliegenden Rezept dndern.

15.3.4.3. Autom. Druck & Protokoll

SchlieBlich konfigurieren Sie die Terminal-Einstellungen unfer Setup > Anwendung > Batch 780 >
Rezeptvorgdnge > Autom. Druck & Protokoll (siehe Abbildung 15-4):

Chargentransaktion Deaktiviert. Hindert den Drucker am Drucken von Chargendaten nach
Ausfuhrung jeder Phase.

Chargenzusammenfassung  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.
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Audit-Protokoll Drucken Deaktiviert. Dafen wie Modusénderungen, Rezeptbearbeitungen und
Chargensequenzergebnisse werden in einer Profokolldatei gespeichert. Das
Audit-Protokoll kann im BafchTool 780 angezeigt werden.

Chargenverlaufsdaten Aktiviert. Dafen wie Modusdnderungen, Rezeptbearbeitungen und
Chargensequenzergebnisse werden nicht gedruckt, sondern in einer
Protokolldatei auf der Compact Flash-Karte gespeichert. Der
Chargenverlaufsdaten-Bericht kann im BatchTool 780 angezeigt werden.

15.3.5. Einstellungen des PC-Konfigurationstools BatchTool 780

Nachdem das IND780batch-Terminal fir die Anwendung richtig konfiguriert wurde, konnen die
Parameter des automatischen Rezeptiersystems mithilfe von BatchTool 780 eingestellt werden.

15.3.6.1. Konfiguration des Gerdtemoduls
Waage 1
Waage 2
Halten Bediener
15.3.5.2. Steuerungs-1/0-Module

15.3.6.2.1. EM Waage 1
Die Steuerungs-I/0-Zuweisungen flr sechs Steuerungsmodule sind:

Einwage-CM, [Registerkarte ,Allgemein”]
¢ Waagen-Feinzufuhrung = ALC-Karfe als Endsteuerungselement (FCE) 0.1.1

e Einwdgen wahlen fir GIW-Zufuhrungen = Ausgang 0.5.1
Einwage-CM, [Registerkarte ,Erweitert”]

e GPV1 = 0.6.4 (schaltet die Druckluftforderpumpe ein, bevor eine GIW-Zufiihrung
gestartet wird)

e Permissive Feedback-Sperre = Eingang 0.5.4 (Eingabe von einem Grenzschalter auf
dem Enfladeventil der Waage zur Gewdhrleistung, dass das Ventil geschlossen ist,
bevor eine GIW-Zufuhrung durchgefihrt werden kann)

Einwage-Transportverteiler-CM

o Weg 1 = Ausgang 0.5.2 (Auswahl Material A)
o Weg 2 = Ausgang 0.5.3 (Auswahl Material B)
Einwage-CM manuelle Bedieneraktion

e Manueller Zuflihrungsvorgang oder Hinzufiigen von Hand (kein I/O erforderlich, zur
Bestdtigung wird Terminal-Softkey verwendet)

Auswdge-CM

e Entladung = wird vom Waagenkarten-FCE-Ausgang gesteuert
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Zusaiz-CM 1

e Mixer-Steuerung = Ausgang 0.5.4
15.3.6.2.2. EM Waage 2
Die Steuerungs-I/0-Zuweisungen fur zwei Steuerungsmodule sind:

Einwtge-EM manuelle Bedieneraktion

e Benachrichtigung = Ausgang 0.6.3 (schaltet einen Ausgang ein, wenn ein Bediener
der Waage Material hinzufiigen muss)

Auswdge-CM manuelle Bedieneraktion

e Benachrichtigung = Ausgang 0.6.3 (schaltet einen Ausgang ein, wenn ein Bediener
Material von der Waage enffernen muss)

15.3.5.2.3. Halten Bediener-EM
Die Steuerungs-I/0-Zuweisungen fur drei Steuerungsmodule sind:

Drucktaste Bedienerbestdtigung

o O Drucktaste flr Bedienerbestdtigung = Eingang 0.6.2
Vorgeseiztenaktions-CM

e Drucktaste flr Starten/Fortsetzen = Eingang 0.5.2
¢ Drucktaste flr Anhalten/Abbrechen = Eingang 0.5.3

e Drucktaste fir Notstopp = Eingang 0.5.1 (Wird fir Charge Run Permissive und zum
Deakfivieren aller Ausgdnge verwendet.)

o Drucktaste fur Alarm stumm stellen = Eingang 0.6.3
Vorgesetztenstatus-CM

e Alarmlampe = Ausgang 0.6.2
e Warnlampe = Ausgang 0.6.3
15.3.5.3. Materialwege

Es missen sechs Materialwege (MPs) konfiguriert werden, einer pro Material und einer fir das
Entladen der abgeschlossenen Charge:

Automatisches Hinzufligen von Material, Nur Verschittung — GIW, Waage

Material A 1, Weg 1 in Transportverfeiler

Automatisches Hinzufligen von Material, Nur Verschittung — GIW, Waage

Material B’ Weg 2 in Transporiverteiler

Vorwiegematerial, manuelles Hinzufiigen von Material, Hinzufiigen von
Hand, Waage 2

Vorgewogenes Material, manuelles Hinzufiigen von Material, Hinzufiigen
von Hand, Waage 2

Material C

Entladungsmaterial D
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Material entladen,

15.3.6.

Waage 1

Rezeptdefinition

Ausschtten und Leeren, von Waage 1, in das Ziel auBerhalb des Systems

Dieses Beispiel kann als Anfangspunkt bei der Entwicklung eines funktionellen automatischen
Rezeptiersystems verwendet werden. Beachten Sie jedoch, dass die in diesem Rezept verwendeten
Gewichts- und Zeitwerfe willkurlich gewdhlt wurden und lediglich lllustrationszwecken dienen.
Dieses Rezept benutzt eine Waage, die in Ziffernschritten von 1 kg fir ein maximales Gewicht von
1.000 kg konfigurierf wurde.

Schritt Phasentyp Beschreibung Phasenparameterein-stellungen
1 Zusatz, Zusatz 1 (Mixer) einschalten, wenn Startschritt: 2
Spannenphasen | Schriff 2 startet; bei Start von Schritt 5 | stoppschritt: 5
ausschalten
2 | Materialtransfer 100 kg von Material A der Waage 1 Zielwert: 100 kg
automatisch hinzufigen
3 |Produktfionseinheits | Produktionseinheitsverfahren starten
verfahren
3-01 |Manueller 20 kg von Material C auf Waage 2 Zielwert: 20 kg
Materialtransfer vorwiegen
3-02 | Manueller 30 kg von Material D auf Waage 2 Zielwert: 30 kg
Materialfransfer vorwiegen
3-03 |Ende Ende des
Produktionseinheits | Produkfionseinheitsverfahrens
verfahren
4 |Bedienerbestttigun | Halten Bediener: Der Bediener wird Der Bediener bestdfigt, wenn dieser
g dazu aufgefordert, den Inhalt von Schritt abgeschlossen ist.
Waage 2 zu Waage 1 zu transferieren.
5 | Materialtransfer 100 kg von Material B der Waage 1 | Zielwert: 100 kg
aufomatisch hinzufiigen
6 |Zusafz, Impuls mit |5 Sekunden warfen, dann Zusatzgerdt | Verzogerungszeit: 5 Sekunden
Verzogerung 1 (Mixer) 30 Sekunden lang Impulszeit ein: 30 Sekunden
einschalten
7 | Charge entladen Autom. Ausschatten und Leeren — Zielwert: O kg
Behdlter leeren
8 |Ende Charge ist abgeschlossen --

15-18
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15.3.7. Rezeptausfiihrung

Das obige Rezept kann zum Erstellen eines Auftrags (Abbildung 15-9) flir eine vertikale Kampagne
verwendet werden. Der Auftrag und das Rezept missen zum IND780batch-Terminal
herunfergeladen werden. In Tabelle 15-2 wird der Ablauf des Vorgangs dargestellt.

EC

File Edt Repots Tools Help
= Zscale
= Terminall
= Equipment Modules

Orders

= 1-Scale 1 D [20812
Weighin CM
Wi Transport Hdr CH Description |Auto 2 scale
WIMan Oper Actior,
Weigh-Out CM Master Recips | 20612 Vertical 250 kg
Mixer
= 2.5cale 2 Baich Size 250] kg Total Order 250] kg
W Man Oper Actior]
WO Wan Oper Acte Rescale Amount |100 %
i Materel Peths Nurmber Of Batches |1
1-Matenal A
2 Matenial B Loop |No v
IMatenial C
AMatenal D OrderLine 1 |Special Blends Spice House
5 Diachange Scele'| OrderLine2 [P0, #2431
6-Discharge Scale 2 =
= Recipes OrderLine 3 [Order 10t 1
20612
& Orders Recuring [Yes
20612
& History Permanent Order Mo ~

[ conen | o ][ cenm

20 Batsh Apphestion Exa

Abbildung 15-9: Erstellen des Zweiwaagen-Auftrags

Tabelle 15-2: Rezeptvorgang: Autom., zwei Waagen

Schritt Aktion Bildschirm
0  Wahlen Sie den entsprechenden Auffrag und IP=172.16.55.42  DB/Feb/2012 15:30
driicken Sie auf den Softkey AUSFUHREN [[], um Order View

die Charge zu starten.

Order ID|Order Desc |Recipe Name |(Status
20612

Auto 2 scale

@ IE MORE

1 Eine Zusafzphase startet einen Mischer bei Beginn
von Schritt 2. Diese Phase umfasst Schritte 2 bis b.
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Schritt Aktion Bildschirm

2 Da der ersfe automatische Materialtransfer zu [P=172.18.55.42 DB/Feb/2012 15:31
301 Waage 1 (Schritt 2 des Rezepis) und der manuelle
Materialfransfer in Schritt 2 parallel laufen (Schritt 3 .
von Rezept') unq Strg anzeigen nach ouf. Phase kg BIG Scale?
eingestellt ist, leifet das System den Bediener zu der |3 y4-terial ¢
\Waage, bei der ein Eingreifen erforderlich ist. : 2
In diesem Fall muss Material C der Waage 2 ‘
zugefiihrt werden. Nach Abschluss der Zufiihrung -10 §200kg  +10
muss der Bediener auf den Softkey OK driicken. Recipe: 20612 Step: 1-01 )
[:\;;(,
3-02  Als Ndchstes wird der Bediener aufgefordert, das IP=172.18.55.42 06/Feb/2012 15:31
Material D auf Waage 2 vorzuwiegen. 2[][]
kg
NET Scale 2
4 hdaterial D -
20 &300ky  +2.0
Recipe: 20612 Step: 1-02 ]
g;(,

3-03 Das manuelle Vorwdge-Einheifsverfahren ist damit beendet.

4 Eine Halfen Bediener-Phase weist den Bediener dazu an, den Inhalt von Waage 2 auf Waage 1 zu

transferieren.
b Das Rezept fUhrt jetzt automatisch Maferial B der IP=172.18.65.42 06/Feb/2012 1533
Waage 1 zu. ~ 96 2 996ky PT
MET Scale 1

Feeding

Recipe: 20612 Step: 05

Batch |D: 20612

Material: 2 Material B

Target: 1000 ky

+Tol: 50 -Tol: 5.0 Q

[

2 Die Zusatzphase schaltet den Mischer aus.
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Schritt
6

156.3.7.1.

Aktion
Nachdem Material B eingeflllt wurde, Idsst eine

Zusaizphase den Mischer 30 Sekunden lang laufen.

Nach Abschluss der Mixphase wird die Charge von
Waage 1 enfladen.

Wenn das Waagengewicht Null betrdgt, wird das
Rezept beendet, und der Bediener wird dazu
aufgefordert, auf die Anwendungstaste A1 zu
driicken, um zum Bildschirm ,Auftragsansicht”
zurlckzukehren.

Chargenzusammenf.bericht

Bildschirm

IP=172.15.55.42 0&/Feb/2012 15:33

Run Mixer
Aux Phase Seconds Left = 28

IP=172.15.55.42 0&/Feb/2012 15:34

” 14705 scae

Feeding

Recipe: 20612 Step: 07
Batch D: 20612

Material: 5 Discharge Scale 1
Target: 0.0 ky

MORE

[y

Printing

No Active Equipment
Order Complete, Press A1

Wadhrend der Ausflihrung des oben beschriebenen Auftrags wird ein
Chargenzusammenfassungsbericht erstellt und ausgedruckt. Dieser Bericht enthdlt die
Informationen, die eingegeben wurden, als der Auftrag erstellf wurde (Abbildung 15-5)
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Chargenzusammenf.bericht=20612

Special Blends Spice House
P.O. # 24318
Auftrag 1 von 1
206100000w0001IN
Chargenauftrag=20612 1/1
Ziel=250 kg=100% 20612

206100000w0001IN ET=2012/02/06 16:40:17
Liefergewicht=249.800 kg %err=0.08

ST=2012/02/06 16:36:16

Abbildung 15-10: Beispiel fiir einen Chargenzusammenfassungsbericht
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15-22

15.4.

15.4.1.

15.4.2.

IND780batch-Beispiel einer manuellen
Rezeptur

Uberblick iiber die Anwendung

In diesem Beispiel einer manuellen Rezeptur muss der Bediener ein Rezept ausflihren, das drei
unterschiedliche Materialien in separate Behdlter einwiegt. Jedes der Maferialien muss manuell
mithilfe einer Plaftformwaage eingewogen werden. Zur Verifizierung wird der Bediener dazu
aufgefordert, den Barcode fur jedes Material zu scannen, bevor es eingewogen wird, damit
sichergestellt werden kann, dass das richfige Material gewogen wird. Dadurch wird eine bessere
Qualitdts- und Sicherheitskontrolle gewdhrleistet Wenn aus irgendeinem Grund das falsche Material
gescannt wird, erhalt der Bediener eine entsprechende Meldung dartber. Der Prozess kann erst
dann mit dem ndchsten Maferial fortgesetzt werden, wenn das korrekte Maferial eingegeben wird.
Dadurch wird der Bediener daran gehindert, der Charge das falsche Material hinzuzuflgen.

Das Rezept wird in dieser Anwendung als horizontale Kampagne ausgefinrt. Dies bedeutet
Folgendes: Wenn 2 Chargen auszuflhren sind, wird Material 1 abgefllt und dann Material 1
erneut abgefullt, bevor mit dem ndchsfen Rezeptschrift fortgefahren wird. Ein Beispiel flr eine
horizontale Kampagne finden Sie in Abbildung 15-11. Diese Kampagne produziert drei identische
Chargen.

g Comp. C V= g Comp. C V= 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-Anwendungs-
ressourcen-CD. Von der IND780batch-Hauptseite aus klicken Sie auf die Schaltfldche neben
Handbiicher, Anleitungen und Dienstprogramme und dann auf Anwendungsbeispiele und SPS-
Dateien durchsuchen. Die Konfigurationsdatfeien befinden sich in dem Ordner mit der Bezeichnung
Manual Formulationi Example. Um die Zusammenstellung des Systems zu (iberprifen, importieren
Sie diese Konfiguration in BatchTool 780.

Konfiguration des Terminals

Das in diesem Beispiel verwendete IND780batch-Terminal ist wie folgt konfiguriert:

e 78J1000000B0OA00, IND780-Modell zur Tischmonfage fur raue Umgebungen

e 1 Analog-Waagenkarte (Steckplatz 1)

e Bafch-780 Manual-Software

e Am USB-Port des IND780-Terminals angeschlossener USB-Barcode-Scanner und Tastatur
e Bafch 780 Manual- oder Aufo-Anwendungs-Hardwareschlissel.

B Hinweis: Diese Konfiguration kann nur ausgefihrt werden, wenn ein Manual- oder Auto-
Anwendungs-Hardwareschlissel im IND780batch-Terminal installiert ist.
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15.4.3.

15.4.4.

156.4.4.1.
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B Hinweis: Diese Konfiguration kann nur ausgefiihrt werden, wenn ein Bafch-780 Manual- oder
Auto-Hardware-Schlissel im IND780batch-Terminal instfalliert ist.

Systemiiberblick

Barcode-Scanner
erleichtert die Ablauf-  IND780batch-

und Nachverfolgbarkeit Terminal filhrt den
Bediener mithilfe von

Bildschirmaufforderun
gen durch das Rezept

Plaftformwaage |78
USB-Tastatur zur
leichten Dateneingabe

Abbildung 15-12: Diagramm des IND780batch-Systems fiir manuelle Rezepturen

Terminaleinstellungen

E Stellen Sie sicher, dass die Waage mit einer Kapazittt eingerichtet ist, die héher als die in
diesem Beispiel verwendete ChargengroBe ist.

Ausfihrung

Um das Terminal fur dieses Beispiel zu konfigurieren, greifen Sie zundchst auf Setup > Anwendung
> Batch 780 > Rezepivorgdnge > Ausflihrungssteuerung zu (siehe Abbildung 15-2):

Automatisch 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 anzuhalten und die Besfitigung des Bedieners
einzuholen.

Am Ende halten  Akiviert. Dadurch kann der Bediener mithilfe des Softkeys AM ENDE HALTEN ]| auf
dem Terminal ein Rezept nach dessen Abschluss anhalten, wenn der Auftrag so
eingerichtet ist, dass er kontinuierlich in einer Schleife ausgefihrt wird.

AuBerhalb Anhalten. Dadurch wird das Rezept angehalfen, wenn ein Material auBerhalb der

Toleranz angegebenen Toleranzgrenzen liegt. Der Bediener kann dann entscheiden, ob die
Charge fortgesetzt oder abgebrochen werden soll.

Strg anzeigen Phase. Dadurch zeigt das Terminal wdhrend der Ausfiihrung jeden Schritt des Rezepts

nach an. Die Anzahl der vom Bediener erforderlichen Tastenanschldge fur das Aufrufen der

entsprechenden Ansichten wird minimiert.
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15.4.4.2. Chargenbearbeitung

Als Ndchstes konfigurieren Sie die Terminal-Einstellungen unfer Setup > Anwendung > Batch 780 >
Rezeptvorgdnge > Charge bearbeiten (siehe Abbildung 15-3):

Neuskalierung Rezept %. Damit kann der Bediener die ChargengréBe innerhalb der durch die
Einstellungen fir Neuskalierungsfaktor, Min und Max festgelegten Parameter auf dem
Rezeptbildschirm im BatchTool 780 PC-Konfigurationstool prozentual erhéhen oder
verringern.

Schleifenausfiihrung  Akfiviert. Dadurch wird die Schleifenausfiinrungsfunktion auf dem Bildschirm Auftrag
hinzufiigen im Terminal aktiviert. AuBerdem kann im Rahmen der
Schleifenausfuhrung ein Rezept so lange wiederholt werden, bis der Bediener auf den

Softkey AM ENDE HALTEN || driickt.

Schleifenstart Automatisch. Wenn der Auftrag auf Schleifenausfuhrung eingestellt und diese aktiviert
ist, starfet das System die ndchste Charge automatisch nach Abschluss jedes
Rezepts.

Rezepizielwerte Deaktiviert. Der Bediener darf einzelne Zielwerfe im Rezept nicht neu skalieren. Wenn

bearbeiten diese Funktion akfiviert ist, kann der Bediener das Verhdltnis der Materialien im

vorliegenden Rezept dndern.

Charge-konvert Aktiviert. Der Bediener kann eine Charge konvertieren, die aufgrund einer
ToleranzUberschreitung abgebrochen wurde. Dadurch kann das Material der
abgebrochenen Charge weiter verwendet werden.

156.4.4.3. Aufom. Druck & Protokoll

SchlieBlich konfigurieren Sie die Terminal-Einstellungen unter
Setup > Anwendung > Batch 780 > Rezeptvorgdnge > Autom. Druck & Protokoll (siehe Abbildung

15-4):

Chargentransaktion Aktiviert. Das Rezept verwendet eine Kommunikationsphase zum Drucken
eines Chargenzusammenfassungsberichts, wenn jede Charge abgeschlossen
wird.

Chargenzusammenfassung  Deaktiviert. Nach Abschluss der Charge wird ein
Chargenzusammenfassungsbericht gedruck.

Hinweis: Damit die Daten richtig weitergeleitet werden, missen 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.

Audit-Protokoll Drucken Deaktiviert Daten wie Modus@nderungen, Rezeptbearbeitungen und
Chargensequenzergebnisse werden nicht gedruckt, sondern in einer
Profokolldatei auf der Compact Flash-Karte gespeichert. Das Audit-Profokoll
kann im BatchTool 780 angezeigt werden.

Chargenverlaufsdaten Aktiviert. Die Ausfihrungsdatensdfze der Phase werden protokollierf. Der
Chargenverlaufsdaten-Bericht kann im BafchTool 780 angezeigt werden.
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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 benutzerdefinierten Druck-Trigger 1 erforderlich. Der Inhalt
von Maske 2 muss in Setup manuell erstellt werden, indem unfer Kommunikation > Masken >
Ausgabe (Abbildung 15-13) Maske 2 gewdhlt wird, um das Chargenvariablenfeld ar0521 fiir
Shared Data zu verwenden, das zum Drucken des Kundennamens benutzt wird, der wdhrend
der Charge vom Bediener eingegeben wird.

P=172.18 49.125 ZEMan2071 153
Qutput Template 2

Element |Data Format
r Customer

2 all521 [40 ]
=CRz<F= 1
4 - End -

Abbildung 15-13: Konfigurationsbildschirm fiir Ausgabemaske 2

15.4.5. Einstellungen des PC-Konfigurationstools BatchTool 780

Nachdem das IND780batch-Terminal flr die Anwendung richfig konfiguriert wurde, konnen die
Parameter des aufomatischen Rezeptiersystems mithilfe von BatchTool 780 eingestellt werden.

15.4.5.1. Gerdfemodule

Waage 1 Es sind keine Flussraten-Schwellenwerte oder erweiterten Einstellungen
erforderlich, da es sich um einen manuellen Einwdgevorgang handelt.

Halten Bediener  Wird auf Konsolen-HMI eingestellt, damit der Bediener die
Rezeptphasen und Dateneingaben tber das Vorderfeld des
IND780batch-Terminals bestétigen kann.

15.4.5.2. Steuerungsmodule
15.45.2.1. Waagen-EM

Einwtge-CM manuelle Bedieneraktion

Es sind keine I/0-Anschlusszuweisungen erforderlich, da in diesem Beispiel das Vorderfeld des
IND780batch-Terminals als Bedienerschnittstelle verwendet wird.

156.4.5.2.2. Halten Bediener-EM

Es sind keine zusdtzlichen CMs erforderlich, es sei denn, es werden zusdtzliche Ausgdnge fur
Benachrichtigungen und Eingdnge fiir Bestdtigungsdrucktasten zugewiesen.
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15.4.5.3. Materialwege

Material A Manuelles Hinzufiigen von Material, Hinzufligen von Hand, \Waagengerdtemodul

Material B Manuelles Hinzufigen von Material, Hinzufugen von Hand, Waagengerdtemodul

Material C  Manuelles Hinzufligen von Material, Hinzufligen von Hand, Waagengerdfemodul

15.4.6. Rezeptdefinition

Dieses Beispiel kann als Anfangspunkt bei der Entwicklung eines funkfionellen automatischen
Rezeptiersystems verwendet werden. Beachten Sie jedoch, dass die in diesem Rezept verwendeten
Gewichts- und Zeitwerte willkirlich gewdhlt wurden und lediglich Illustrationszwecken dienen.
Dieses Rezept hat ein Zielgewichf von 150 kgDie Liefergewichtsformel (in der Registerkarte Phasen
des BatchTool 780-Setup-Bildschirms Rezept) ist auf +1 eingestellf, was bedeutet, dass das
Liefergewicht fur alle der Waage 1 zugeflihrten Materialien berechnet werden sollte.

Die folgenden Chargenvariablen mussen in der Registerkarte Variablen des Setup-Bildschirms

Rezept definiert werden:

Beschreibung

Phasenparametereinstellungen

e UserlD
e Material A
e Material B
e Material C
Schritt Phasentyp
1 | Horizontal starten
Block 1

Ein horizontaler Block gestattet die
sequenzielle Ausfuhrung einer Gruppe
von Schritfen in einer horizontalen
Kampagne.

e Die Parameter werden so ein-
gestellt, dass sie nur beim ersten
Rezept ausgeflhrt werden. Das
bedeutet Folgendes: Wird mehr als 1
Materialcharge produziert, wird dieser
horizontale Block nur wdhrend der
ersten Chargenlaufs ausgefihrt.

2 | Halten Bediener —
Eingabe

Bediener wird zur Eingabe der ID-Nr.
aufgefordert.

Bediener muss ID-Nr. eingeben.

Numerisches Datenformat, maximaler
Wert ist 100; wenn versucht wird, eine
groBere Zahl als 100 einzugeben,
erscheint eine Fehlermeldung mit dem
Hinweis, dass der Wert auBerhalb des
Bereichs liegt.

o Die Bediener-Nr. wird in der
Chargenvariable ,Ben-ID” gespeichert.

3 |Horizontal
beenden Block 1

Beendet die horizontale Blocksequenz.

4 | Horizontal starten
Block 2

Ein horizontaler Block gestattet die
sequenzielle Ausfuhrung einer Gruppe
von Schritfen in einer horizontalen
Kampagne.

o Dieser horizonfale Block ist so
eingestellt, dass er bei jedem laufenden
Rezept ausgeflhrt wird.
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Schritt Phasentyp Beschreibung Phasenparametereinstellungen
5 | Behdlter Verifiziert den Behdlter. Behdlter-Tara= 10 g
verifizieren u. Zeigt das geschdtzte Taragewicht des | e Behdlterkapazittt = 600 g
platzieren Behdlters und die Kapazifit an (vom
Ersteller des Rezepts eingegeben) und
fordert den Bediener dazu auf, den
Behdlter auf die angegebene Waage zu
stellen.
6 |Material A Materialverifizierungsphase. Der Ergebnisvariable = Material A
verifizieren Bediener gibt den Materialnamen ein. Bedienermeldung = Material A scannen
Wenn der eingegebene Name nicht mit . o
P . String verifiz = AA
der Verifizierungszeichenfolge . .
(ibereinstimmt, erscheint eine Meldung, | ¢ Schrift beend = Bypass deakiiv
die anzeigt, dass der eingegebene Wert | (dies bedeutet, dass das Rezept ers
falsch ist. Der Bediener wird zur dann fortgesefzt wird, wenn der
ereuten Eingabe des Namens Bediener den korrekten Materialnamen
aufgefordert. Der Bediener muss dann | scannt).
den Materialnamen neu eingeben.
Wenn der richtige Wert eingegeben
wird, rickt das Rezept zum néchsten
Schritt vor.
7 | Manueller Transfer | Material A wiegen. Materialweg = Material A
Gewicht = 500 g
Negative Tol = 25 g
e Positive Tol =25 g
8 |Halfen Bediener — | Behdlter entfernen. Bedienermeldung = Behdlter von
Bestdfigen Der Bediener wird zum Entfernen des | Waage enffernen
Behdlters von der Waage aufgefordert
und muss dann OK dricken, um diese
Aktion zu bestttigen.
9 | Horizontal Dies beendet die horizontale
beenden Block 2 | Blocksequenz.
10 |Horizontal starten | Ein horizontaler Block gestattet die o Dieser horizontale Block ist so
Block 3 sequenzielle Ausfiinrung einer Gruppe | eingestellt, dass er bei jedem laufenden
von Schritfen in einer horizonfalen Rezept ausgeflhrt wird.
Kampagne.
11 | Behdlter Verifiziert den Behdlter. Behdlter-Tara= 10 g
verifizieren u. Zeigt das geschdtzte Taragewicht des |e  Behdlferkapazitit = 300 g
platzieren Behdlfers und die Kapazitit 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
12 | Material B Der Bediener gibt den Materialnamen | Ergebnisvariable = Material B
verifizieren ein. Wenn der eingegebene Name nichf | Begignermeldung = Material B scannen
mit der Verifizierungszeichenfolge String verifiz = BB
Ubereinstimmt, erscheint eine Meldung, g e .
die anzeigt, dass der eingegebene Wert | ®  Schrif beend = Bypass deakliv
falsch ist. Der Bediener wird zur (dies bedeutet, dass das Rezept erst
erneuten Eingobe des Namens dann forfgesetzt erd, wenn der
Gufgeforden'. Der Bediener muss dann Bediener den korrekten Materialnamen
den Materialnamen neu eingeben. scannt).
\Wenn der richfige Wert eingegeben
wird, rickt das Rezept zum néchsten
Schritt vor.
13 | Manueller Transfer | Material B wiegen. Materialweg = Material A
Gewicht = 250 ¢
Negative Tol = 12,56 g
e Positive Tol=12,5 ¢
14 | Halten Bediener — | Behdlter entfernen. o Bedienermeldung = Behdlter von
Bestdfigen Der Bediener wird zum Entfernen des | Waage enffernen
Behdlters von der Waage aufgefordert
und muss dann OK dricken, um diese
Aktion zu bestatigen.
15 | Horizontal Dies beendet die horizontale
beenden Block 3 | Blocksequenz.
16 | Horizontal starten | Ein horizontaler Block gestattet die o Dieser horizonfale Block ist so
Block 4 sequenzielle Ausfiinrung einer Gruppe | eingestellt, dass er bei jedem laufenden
von Schriffen in einer horizontalen Rezept ausgefihrt wird.
Kampagne.
17 | Behdlfer Verifiziert den Behdlter. Behdlter-Tara = 10 g
verifizieren u. Zeigt das geschadtzte Taragewicht des | Behdlterkapazittt = 500 g
platzieren Behdlters und die Kapazitdt an (vom
Ersteller des Rezepts eingegeben) und
fordert den Bediener dazu auf, den
Behdlter auf die angegebene Waage zu
stellen.
18 |Material C Materialverifizierungsphase. Der Ergebnisvariable = Material C
verifizieren Bediener gibf den Maferialnamen ein. | Begienermeldung = Material C scannen
\Wenn der eingegebene Name nicht mit . -
e . String verifiz = CC
der Verifizierungszeichenfolge . .
ibereinstimmt, erscheint eine Meldung, |® Schrif beend = Bypass deakliv
die anzeigt, dass der eingegebene Wert | (dies bedeutet, dass das Rezept erst
falsch ist. Der Bediener wird zur dann fortgesefzt wird, wenn der
erneuten Eingobe des Namens Bediener den korrekten Materialnamen
aufgefordert. Der Bediener muss dann | Scannt).
den Materialnamen neu eingeben.
\Wenn der richfige Wert eingegeben
wird, rickt das Rezept zum néchsten
Schritt vor.
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Schritt Phasentyp Beschreibung Phasenparametereinstellungen
19 | Manueller Transfer | Material C wiegen. Materialweg = Material C
Gewicht = 400 g
Negative Tol = 20 g
e Positive Tol =20 g
20 |Halten Bediener — | Behdlter entfernen. o Bedienermeldung = Behdlter von
Bestdtigen Der Bediener wird zum Enfferen des | Waage entfernen
Behdlters von der Waage aufgefordert
und muss dann OK dricken, um diese
Aktion zu bestdtigen.
21 |Horizonfal Dies beendet die horizontfale
beenden Block 4 | Blocksequenz.
22 |Kommunikationsp |Diese Phase ist zum Drucken des
hase Chargenzusammenfassungsberichts
eingerichtet. Der Bericht wird Gber den
Ethernet-Port des IND780batch-
Terminals ausgedruck.
23 |Ende Beendet Rezept.
15.4.7. Auftragsbeispiel

Abbildung 15-14 zeigt den Bildschirm zur Definition von BatchTool 780-Auftrdgen an, der flr 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

« 3.
Tistat. @ B ZEC W s

herunfergeladen werden.

Orders

20 v ke, 18 0

Abbildung 15-14: Erstellen eines manuellen Rezepturauftrags
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15.4.8.

Rezeptausfiihrung

In Tabelle 15-3 ist die Befriebssequenz eines Auftrags dargestellf, der mithilfe einer manuellen
Rezeptur erstellt wurde.

Schritt
0

Tabelle 15-3: Rezeptvorgang: Manuelle Rezepturen

Aktion

Wahlen Sie den entsprechenden Auftrag und
drlcken auf den Softkey MEHR, um den Softkey
AUSFUHREN [[}] anzuzeigen. Driicken Sie auf
AUSFUHREN, um mit der Ausfiihrung des Auftrags
ZU beginnen.

Der erste horizontale Block beginnt.

Das Rezept wartet darauf, dass der Bediener eine
ID-Nr. eingibt.

Das Rezept spezifiziert diesen Wert als numerisch
mit einem Wert zwischen O und 100. Die Meldung
,Eintrag auB. Bereich” erscheint, wenn ein
ungultiger Wert eingegeben wurde. Der Bediener
muss daraufhin die ID-Nr. erneut eingeben. In
diesem Fall hat der Bediener 78 als ID-Nr.
eingegeben und drickt ,OK”, um fortzufahren.

Der erste horizontale Block endet.
Die zweite horizontale Block beginnt.

Im ndchsten Schritt wird die
Behdlferverifizierungsphase fur Material A
durchgefiihrt. Dem Bediener wird das geschdizte
Taragewicht und die Kapazitdt des zu
verwendenden Behdlters angezeigt. Dies gilt fir die
erste von zwei Chargen, die horizontal ausgefthrt
werden.
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Bildschirm

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 14:45

Order View

Order ID|Order Desc |Recipe Name |Statusg

Formula X

=
Oj
=2
m

MORE

| &

¢

IP=172.18.55.42 03/Feb 2012 15:15

Recipe: Formula X Step: 02 Batch#: 1 of 2

Enter Operatar
ID #

I

o
S|

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:21

Recipe: Formula X Step: 05 Batch#: 1 of 2

Flace Container on Scale 1 and Press Q<

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 500 g ')
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Schritt

Aktion

In diesem Schritt wird der Bediener zum Scannen
des Materialbarcodes aufgefordert. Nach
Durchfiihrung des Scans erscheinen die Barcode-
Daten im Eingabefeld (siehe Abbildung).

Wenn kein Barcode-Scanner verwendet wird, kann
der Bediener die Material-ID Uber das Tastenfeld auf
dem IND780-Terminal eingeben. Driicken Sie auf
EINGABE und dann auf OK, um diesen Schrift
abzuschlieBen.

Als Ndchstes wird die manuelle Transferphase
durchgefuhrt. Hier wird das SmartTrac-
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
akzepfiert.

Nach dem Einwégen wird der Bediener zum
Entfernen des Behdlters aufgefordert. Durch Drlicken
auf den Softkey OK wird das Fllverfahren ftr
Charge 1 von 2 abgeschlossen.

Der Prozess flr Maferial A wird jetzt flr die zweite
Charge wiederholt.

Im ndchsten Schritt wird die
Behdlferverifizierungsphase fir Charge 2 von 2 des
Materials A durchgeftihrt. Dem Bediener wird das
geschdtzte Taragewicht und die Kapazitdt des zu
verwendenden Behdlters angezeigt.
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Bildschirm

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:22

Recipe: Formula X Step: 06 Batch#: 1 of 2

Scan Material A

= s
seDEF | aHIK | taop | orsTu | vz
| (Esc) | IEEEN N

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:23

122
\ d FT
4] NET Scale 1
1 Material &

250 55000g  +250

O

Fecipe: Formula X Step: 07

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:24

Fecipe: Formula ¥ Step: 03 Batch#: 1 of 2

Remove container

from scale

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 1525

Recipe: Formula X Step: 05 Batch #: 2 of 2

FPlace Container on Scale 1 and Press Ok

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 500 g
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Schritt

10
11

Aktion

In diesem Schritt wird der Bediener zum Scannen
des Materialbarcodes aufgefordert. Nach
Durchfiihrung des Scans erscheinen die Barcode-
Daten im Eingabefeld (siehe Abbildung).

Wenn kein Barcode-Scanner verwendet wird, kann
der Bediener die Material-ID Uber 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 SmartTrac-
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
akzepfiert.

Nach dem Einwégen wird der Bediener zum
Entfernen des Behdlters aufgefordert. Durch Drlicken
auf den Softkey OK wird das Fllverfahren flr
Charge 2 von 2 abgeschlossen.

Der Prozess wird jetzt fir Material B wiederholt.

Die zweite horizontale Block endet.
Die drifte horizontale Block beginnt.

Erste Chargenbehdlter-Verifizierung fir Material B.

METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch

Bildschirm

IP=172.15.55.42 0&/Feb/2012 08:02

Recipe: Formula X Step: 06 Batch #: 2 of 2

Scan Material A

[ ¥e
K.
&
IP=172.18.55.42 03/Feb/2012 1525
502 0 5266
NET Scale 1
1.Material & o
250 450009  +25.0
Fecipe: Formula ¥ Step: OF O
K.
&

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 1526

Recipe: Formula X Step: 03 Batch #: 2 of 2

Remove container

from scale

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 1527

Recipe: Formula X Step: 11 Batch#: 1 of 2

Flace Container on Scale 1 and Press Q<

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 300 g ')
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Schritt
12

13

14

11

Aktion
Erster Chargenbarcode-Scan flir Material B.

Manuelle Transferphase von Material B flr die erste

Charge.

Charge 1 von 2 Material B, abgeschlossen.

Zweite Chargenbehdlter-Verifizierung fur Maferial B.

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch

Bildschirm

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:27]

Fecipe: Formula ¥ Step: 12 Batch#: 1 of 2

Scan Material B

B8 | ©

K.
&

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 1527

A 10288
\ q FT

g NET Scale 1

2 Material B

125 25009 +125
Fecipe: Formula ¥ Step: 13 O

K.
&

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:25

Recipe: Formula X Step: 14 Batch#: 1 of 2

Remove container

from scale

O

K.
&

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:25

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 )

15-33



Schritt Aktion
12 Zweiter Chargenbarcode-Scan fir Material B.

13 Manuelle Transferphase von Material B fur die
zweite Charge.

14 Charge 2 von 2 Matferial B, abgeschlossen.
Der Prozess wird jetzt fir Material C wiederholt.

15 Die dritte horizontale Block endet.

16  Die vierte horizontale Block beginnt.

17  Erste Chargenbehdlter-Verifizierung fir Material C.
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Bildschirm

IP=172.15.55.42 0&/Feb/2012 05:04

Recipe: Formula X Step: 12 Batch #: 2 of 2

Scan Material B

EE | o
K.
%
IP=172.13.55.42 03/Feb/2012 15:29
250 0 2?96
NET Scale
2 Material B

125 25009 +125
Fecipe: Formula ¥ Step: 13 O

K.
&

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:30

Recipe: Formula X Step: 14 Batch #: 2 of 2

Remove container

fram scale
O

OK.
v

IP=172.18.55.42 03/Febf2012 15:30

Recipe: Formula X Step: 17 Batch#: 1 of 2

Flace Container on Scale 1 and Press Ok

Container Tare: 10 g

Container Capacity: 500 g )
OK-
v
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Schritt
18

19

20

17

Aktion
Erster Chargenbarcode-Scan flir Material C.

Manuelle Transferphase von Material C fur die erste

Charge.

Charge 1 von 2 Material C, abgeschlossen.

Zweite Chargenbehdlter-Verifizierung fur Maferial C.

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch

Bildschirm

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:30)

Recipe: Formula X Step: 18 Batch#: 1 of 2

Scan Material C

lcd s
seDEF | aHIK | taop | orsTu | vz
| (Esc) | IEEEN N

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:31

399 6 5296

NET Scale 1
3 Material C o
2200 340009  +200
Fecipe: Formula ¥ Step: 19 O
K.
&

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:32

Recipe: Formula X Step: 200 Batch#: 1 of 2

Remove container

from scale

O

K.
&

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:32

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 )
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Schritt
18

19

20

2]
22

15-36

Aktion
Zweiter Chargenbarcode-Scan fur Material C.

Manuelle Transferphase von Material C fur die
zweite Charge.

Charge 2 von 2 Material C, abgeschlossen.

Die vierte horizonfal Block endet.

Mit der Kommunikationsphase ist keine Anzeige
verknupft. Auf dem Bildschirm erscheint wéhrend
dieser Phase Kein aktives Gerdt, wahrend der
Chargenzusammenfassungsbericht an den Eprint-
Anschluss gesendet wird.

METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch

Bildschirm

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:32

Recipe: Formula X Step: 18 Batch #: 2 of 2

Scan Material C

lc Ke
seDEF | aHIK | taop | orsTu | vz
| (Esc) | | ISPy |#&<>_? | ]
IP=172.18.55.42 03/Feb/2012 15:33
398 6 9292
NET Scale 1
3 Material C
[ J L+] ‘
200 40009 +200
Fecipe: Formula ¥ Step: 19 ]
K.
¥

IP=172.15.55.42 03/Feb/2012 15:33

Fecipe: Formula ¥ Step: 20 Batch #: 2 of 2

Remove container

from scale

Frirting

Mo Active Equipment
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15.4.9.
156.4.9.1.

156.4.9.2.
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Schritt Aktion

Bildschirm

23  Das Rezept ist jetzt abgeschlossen, und der [P=172.18.55.42
Bediener wird dazu aufgefordert, auf die
Anwendungstaste A1 zu dricken, um zum
Bildschirm ,Auftragsansicht” zurlickzukehren.

0&/Feb/2012 08:.07]

Mo Active Equipment
Order Complete, Press A1

Chargenzusammenfassungs- und Transaktionberichte

Chargeniransaktionsberichte

Dieser Musterausdruck zeigt den wéhrend des Auftrags erstellten Chargentransakfionsbericht:

Bediener eingeben=78
Leeren Behé&lter platzieren=ACK
Material A scannen=

Material A 500 g 498,8 g 1
Behdlter entfernen=ACK
Leeren Behdlter platzieren=ACK
Material A scannen=

Material A 500 g 502,0 g 1
Behalter entfernen=ACK
Leeren Behdlter platzieren=ACK
Material B scannen=

Material B 250 g 251,0 g 1
Behdlter entfernen=ACK
Leeren Behalter platzieren=ACK
Material B scannen=

Material B 250 g 250,0 g 1
Behdlter entfernen=ACK
Leeren Behé&lter platzieren=ACK
Material C scannen=

Material C 400 g 399,6 g 1
Behdlter entfernen=ACK
Leeren Behédlter platzieren=ACK
Material C scannen=

Material C 400 g 398,6 g 1
Behdlter entfernen=ACK

Zusammenfassungsberichte

Der nachstehend abgebildete Musterausdruck zeigt den Chargenzusammenfassungsbericht, der

wdhrend der Kommunikationsphase vom Terminal gesendet wird:

Form00000e0001IN ST=2012/02/06 08:01:08
Form00000e0001IN CT=2012/02/06 08:07:00
Form00000e0002IN ST=2012/02/06 08:02:24
Form00000e0002IN CT=2012/02/06 08:07:04
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15.5. Beispiele fir benutzerdefinierte TaskExpert-
Phasen

Dieses Kapitel beschreibt ausfiihrlich eine erweiterte Funkfion des IND780batch, mit der eine
benuizerdefinierte TaskExpert-Phase ein TaskExpert-Programm innerhalb eines Rezeptes ausfihrt.
Mit dieser Funktion kann das IND780batch benutzerdefinierte Aktionen und Vorgdnge durchfiihren
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 Uberfragen werden.

Die beiden nachfolgenden Beispiele liefern eine grundlegende Vorstellung dartiber, wie eine
benuizerdefinierte TaskExpert-Phase innerhalb des Rezeptes genutzt werden kann. Diese Beispiele
zeigen Moglichkeiten auf, wie diese Funkfion eingesefzt werden kann. Sie bericksichtigen dabei
jedoch nicht jede einzelne Option, die diese sehr flexible Funktion bietet.

E Bevor das Rezept das TaskExpert-Programm durchfihren 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 Chargenfunkfionsbausteine.

15.5.1. Beispiel 1: Automatische Berechnung des Zielwertgewichts fiir eine Zutat

In diesem Beispiel will der Benutzer eine Materialcharge aus drei Zufaten herstellen: Zucker, Sesam
und OI. Zucker und Sesam mdssen in gleichen Teilen abgewogen werden, das Ol muss 2,5 % des
Gesamifgewichts von Zucker und Sesam betfragen. Dazu enthdlt das Rezept zwei benufzerdefinierte
Phasen.

Die Chargenerstellung Iduft wie folgt ab:

1. Ein Behdlfer wird auf die Waage gestellt und sein Taragewicht gemessen.
Die Anfangsmenge des Sesams wird automatisch in den Behdlter auf der Waage Ubertragen.

3. Der Behdlter wird von der Waage genommen und in einen anderen Raum gebracht. In diesem
wird Zucker hinzugeflgt, jedoch ohne Verwendung einer Waage. Die Menge des hinzugefuigten
Zuckers wird also von Charge zu Charge abweichen. Da Sesam und Zucker aber zu gleichen
Teilen verwendet werden mdssen, wird eine benutzerdefinierfe TaskExpert-Phase verwendet, um
die Menge des durch den Bediener hinzugeflgten Zuckers zu berechnen.

4. Das TaskExpert-Programm berechnet die Menge des hinzugefligten Zuckers, indem es das
Gewicht des Sesams und des Behdlters abzieht und die Menge des Sesams berechnet, der
zugeflgt werden muss, um gleiche Mengenanteile zu erhalten.

5. Der Bediener stellt den Behdlter wieder auf die Waage und die benutzerdefinierte TaskExpert-
Phase:

a. Berechnet die Menge des hinzugefligten Zuckers, indem das Gewicht des Sesams und des
Behdlfers abgezogen werden und
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b. Legt dann die Menge des Sesams fest, die bendtigt wird, um gleiche Mengenanteile zu
erhalfen, und

c. Leitet schlieBlich den Ergebniswert an das IND780batch weiter, das mithilfe einer
Materialtransfer-Phase die bendtigte Menge Sesam hinzuflgt.

6. Da die Charge nun zu gleichen Anteilen aus Sesam und Zucker besteht, muss der Bediener nur
noch das OI hinzufiigen. Das Zielwerigewicht des Ols entspricht 2,56 % des Gesamigewichts
der Sesam-Zucker-Mischung. Auch fur diese Berechnung wird wieder eine benutzerdefinierte
TaskExpert-Phase verwendet.

7. Das Ergebnis der TaskExpert-Berechnung wird an das IND780batch Gbermittelt, welches
wiederum mit einer Materialtransfer-Phase das Ol automatisch zum Behlter hinzuftigt. Nach
Ablauf dieser Phase ist die Charge vollstandig.

15.6.1.1. Rezeptkonfiguration

Abbildung 15-15 und Abbildung 15-16 zeigen das in BatchTool 780 konfigurierte Rezept.
Beachten Sie die flnf Chargenvariablen, die in Abbildung 15-16 genannt werden.

7 Batc 7 £3
File Edit Reports Tools Help |
& Custom TE
& Terminalt - Recipe
Equipment Modules ID SesameSugar Description Sesame and Sugar Mix
= 1-Scale 1
Weighin CM Author WMB Dk, Wt formula 1 = Resc:lmg ::am%
in
Wi Transport Hdr CM Status [Development  ~ Target 525 kg
Weigh-Out CM Max 100 %
WO Transport Hdr CM Campaign

Aux1CM -
& 5.0p Hold Phases | Variables
Operator Action Description
Material Paths CheckContainer Operator Hold
1-Sesame Get Container Weight |Weight Check 0Okg
igﬁﬂﬂ' First Layer of Sesame Material Transfer 25kg
4-Material1 Get Sugar Operator Hold
5 Material2 Calculate 2nd Sesame Layer Custom cpt
6 Material3 Second Layer of Sesame Material Transfer %Sesame2
7-Materiald Calculate Oil Custom opt
8.D Material Transfer %0l
Recipes End Recipe
ContainerTest
Opinputiit
Orders
Sesame Test
History

o [emea ] |

Abbildung 15-15: Sesam- und Zuckerrezept, Registerkarte ,,Phasen”
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Custom TE
& Terminall
Equipment Modules
1-Scale 1
Weighdn CM
Wi Transport H
Weigh-Out CM
WO Transport |
Aux1CM
5-Op Hold
‘Operator Actiol
= Material Paths
1-Sesame
2-Sugar
3.0il
4-Material1
5.Material2
B-Matenald
7-Materiald
8-DumpToEmpty
Recipes
ContainerTest
OplnputWt
SesameSugar

+ Orders
& History

File Edit Repofts Tools Help

ID SesameSugar
Author WMB Delv. Wt formula +1
Status |Development  ~
Phases | Vanables

1 Container n
2 Sesamet 12
3 Sugar 13
4 Sesame2? 14
5 Oil 15
6 16
7 17
8 18
9 19
10 20

Recipe
Description  Sesame and Sugar Mix

Min 10
Target 25 kg

Campaign | Vertical

Batch Variable Names

2
22
23
24
25
26
27
28
29
30

Rescaling Factor
%
Max 100 %

[ OK | Cancel

Abbildung 15-16: Sesam- und Zuckerrezept, Registerkarte ,Variablen”

15.5.1.2. Benutzerdefinierte Phase: Allgemeine Konfiguration

Parameter der benutzerdefinierten Phase missen im BatchTool unter Tools | Benuizerdefinierte
Phase konfigurieren ebenfalls konfiguriert werden (Abbildung 15-17).

R
File Edit Reports | Tools | Help

=-Custom TE Users
=-Terminalt Config

- Equipment Mod{  Config Custom Phase E

. =1-Scale 1 History Management  » |

Weigh-In C Data Management 8
Wi TFE}.I’]SD TTTTOr ST Thahic

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 auswahlen, eine vorhandene bearbeiten oder eine neue erstellen. In
Abbildung 15-18 wird eine vorhandene Phase namens Sesam Zucker ausgewdhit.
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|
i Custom Phases I

Phase Name TE File Name
p

I OplnputWeight Oplnput.cpt
CheckContainer ChkContainer.cpt

[ ew | [ ook | [ wew ]

Abbildung 15-18: Dialog ,.Benutzerdefinierte Phase auswdhlen”

Ist die Phase in der Liste ausgewahlt, klicken Sie auf Bearbeiten, um die Details dieser Konfiguration

aufzurufen.
i Custom Phase i
I Phase Name Slow Step Timeout |Disable Field - I
TE File Name ~ SesameSugar.cpt Max Pre-scan Value |Enable Field -
|
Parameter  Label Field Type Default
P D
2 Parameter? LSTBX_EDIT
| 3 Parameter3 LSTBX_EDIT I
| 4 Parameterd LSTBX_EDIT Il
| 5 NONE I
| 6 NONE ||
| 7 NONE ||
NONE ‘

I

e [ o ]

Abbildung 15-19: Fenster ,Benutzerdefinierte Phase bearbeiten”

Im Bildschirm ,Benutzerdefinierte Phase”:

o 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 ,Timeouf langs Schritt” im Bildschirm
,Benuizerdefinierte Phase” (Abbildung 15-19). In diesem Fall ist eine Zeitliberschreitung
uberflissig, da es sich lediglich um eine Berechnung handelt.

o Aktivieren oder deakfivieren Sie das Feld ,Maximaler Vorscan-Wert” im Bildschirm
,Benuizerdefinierte Phase” (Abbildung 15-19). Mit diesem Wert kann die durch ein
Berechnungsergebnis resultierende Uberladung der Waage oder das Uberlaufen des Behdlfers
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 genufzt werden kdnnen. In diesem Beispiel werden vier dieser Parameter verwendet. Jeder
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15-42

156.5.1.3.

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 benutzerdefinierten Phase dem Dafentransfer 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 weifergeben, sodass dieses Berechnungen durchfiihren und die Ergebnisdaten zurtick
an das Rezept senden kann.

Abbildung 15-20 zeigt den Parameterkonfigurationsbildschirm einer benutzerdefinierten Phase.

Pp——— —~ I =
Custom Phase Parameter
Label Default

Field Type |LSTBX_EDIT -

Data Length 16

[ OK l l Cancel I

Abbildung 15-20: Bildschirm , Parameter fiir benutzerdefinierte Phase konfigurieren”

Wenn alle notwendigen Parameter der benutzerdefinierfen Phase hinzugefugt wurden, klicken Sie
auf ,0K”, um das Bearbeitungsfenster zu schlieBen (Abbildung 156-19).

Erste benutzerdefinierte Phase: Konfiguration im Rezept

Doppelklicken Sie auf die erste benutzerdefinierfe 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.

——— -
e~

Custom

-
(4]

Step Number 05

[0I=e T () Ml Calculate 2nd Sesame Layer]

Process

Type Sesame Sugar

Step Sequence Type |Sequential -

TE File Name SesameSugar.cpt
Operator Message Calculating Sesame...

Max Pre-scan Value 25 kg

Data

Parameter1
Parameter2
Parameter3

Parameter4

%Sesame2
%Sesame1
%Sugar

%Cantainer

l Save ] [ Cancel I l Done

l

Abbildung 15-21: Rezept: Konfiguration der ersten benutzerdefinierten Phase

Durch diese Phase wird das TaskExpert-Programm gestartet. Mit diesen vier Parameferdaten (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 Bruftogewicht abgezogen. Mit diesem Wert wird die
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Menge Sesam bestimmt, die noch hinzugefugt werden muss, um der gleichen Menge Zucker zu
entsprechen.

156.5.1.4. Zweife benufzerdefinierte Phase: Konfiguration im Rezept

Schritt 7 des Rezepts ist die zweite benutzerdefinierfe Phase, in der das TaskExpert-Programm die
bendtigte Menge Ol berechnet. Das Programm verwendet den Gesamtwert des Sesams plus den
Gesamtwert des Zuckers und mulfipliziert deren Summe mit 0,025 (2,5 %), um das
Zielwertgewicht des notwendigen Ols zu berechnen.

Custom = s~ [
Custom 4 E]
Description  Calculate Qil Step Number 07
Process

Type Sesame Sugar TE File Name SesameSugar.cpt I
Step Sequence Type |Sequential - Operator Message Calculating Qil . |
Task Number |Task 1 - Max Pre-scan Value 10 kg I
(|

Data
Parameter1  %0il

Parameter2 %Sesame1
Parameter3 %Sugar

Parameter4 %Sesame2

I Save J l Cancel I I Done ‘

Abbildung 15-22: Rezept: Konfiguration der zweiten benutzerdefinierten Phase

Beachten Sie, dass im Datenbereich nun die Chargenvariablen enthalten sind, die fir die Werte der
ersten und zweiten Sesamzufuihrung, den berechneten Wert fur die Zuckerzufuhrung sowie den
berechneten Wert fiir die Zutat Ol stehen.

15.5.1.5. Rezeptausflhrung

Tabelle 15-4 zeigt eine schrittweise Beschreibung des Rezepts, das auf einem IND780batch-
Terminal ausgefihrt wird. Bevor das Rezept verwendet werden kann, muss ein Auftrag (Abbildung
156-23) fir das Sesam-Zucker-Rezept erstellf und zum Terminal heruntergeladen werden.
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File Edit Reports Tools Help
= Custom TE
5 Terminalt Orders
Equipment Modules
1-Scale 1
1D Sesame Test
Weighln CM
Wi Transport Har CM Description  Sesame Sugar Recipe
Weigh-Out CM
WO Transport Hdr CM| Master Recipe SesameSugar [ | Vertical 525 kg
1CM
5.0p Hold Batch Size 525 kg Total Order 525 kg
Operator Action
| Pyt Rescale Amount 100 %
1Sesame Number Of Batches 1
2.Sugar
3.0 Loop [No -
4-Materiall
5 Material2 OnarLina s
6-Materiald Order Line 2
7-Materiald
8DumpToEmety Order Line 3
Recipes
ContainerTest Recuring |Yes =
Oplnputwit 5
izt Permanent Order [Yes
=-Orders
= History
Convert oK Cancel

Abbildung 15-23: Auftragserstellung

Tabelle 15-4: Rezeptausfiihrung: Benutzerdefinierte Phase — Beispiel 1

Schritt Aktion Anzeige
Wdhlen Sie den Aufirag im IND780baich- IP=172.18.54.249 02/0ct2012 10:37
Terminal und driicken Sie den Softkey Order View
LAUSFUHRUNG". Order Dosc
Sesame Sugar Recipe

@ IE MORE

1 Der erste Schritt ist eine Phase ,Halten Bediener”,  |P=172.18.54.249 09/0ct/2012 10:38
in der der Bediener aufgefordert wird, den
Behdlter auf die Waage zu stellen. Wenn der Recipe: SesameSugar Step: 01 Batch #: 1 of 1

Behdlfer auf der Waage steht, muss der Bediener
den Softkey ,OK” drlicken, um fortzufahren.

Flace container

on scale.

O
oK
v

2 Wahrend dieser Phase ,Gewicht prifen” erfasst das Rezept das akiuelle Gewicht auf der Waage,
das dem Taragewicht des Behdlters enfspricht. Dieser Wert wird in einer Chargenvariablen
gespeichert.
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Schritt Aktion Anzeige

3 Danach werden in der Phase ,Materialtransfer” IP=172.18.54.243 09/0ct2012 12:03
automatisch 25 kg Sesam in den Behdlter auf 25 0
Waage 1 gefillt. .

kg NETScale 1

Wait Stability

Recipe: Sesame3ugar  Step: 03

Batch ID: Sesame Test  Batch#: 1 of 1
Material 1,5esame

Target: 26.0 ky

+Tal: 1.2 -Tal: 1.2 ]
r@ MORE
4 In der zweiten Phase ,Halten Bediener” wird der IP=172.18.54.249 09/0ct2012 10043

Bediener aufgefordert, den Behdlter in dem Raum
mit dem Zucker zu bringen, Zucker hinzuzuf[]gen Recipe: SesameSugar Step: 04 Batch #: 1 of 1
und den Behdlter zurtick auf die Waage zu
stellen.

Wenn der Behdlfer wieder auf der Waage steht,

) P Get sugar and
muss der Bediener den Softkey ,OK” drlicken, um

fortzufahren. put on scale.
O
5 Nun wird in der ersten der beiden benutzerdefinierten Phasen ermittelt, wie viel Zucker der
Bediener beigemischt hat, und berechnet, wie viel Sesam noch zugefugt werden muss.
6 Das Programm |6st dadurch einen weiteren IP=172.18.54.243 09/0ct/2012 12:00
Materialtransfer aus, bei dem die notwendige 35 5

Menge Sesam hinzugefligt wird. In diesem
Beispiel betrdgt das zusdtzliche Zielwertgewicht
36 kg.

kg NETScale 1

Wait Stability

Recipe: SesameSugar  Step: 0B

Batch ID: Sesame Test  Batch #: 1 of 1
haterial 1,5esame

Target: 36.0 kg

+Tol: 0.5 -Tol: 0.6 )]

[

7 Wahrend einer zweiten benutzerdefinierten Phase wird die Olmenge berechnet, die der Charge
hinzugefligt werden muss: 2,5 % des Gesamtgewichts von Zucker und Sesam.
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Schritt Aktion Anzeige

8 Das Ergebnis der Berechnung wird an das IP=172.18.54.243 09/0ct/2012 12:04
Terminal gesendef und eine Materialtransfer- 3 5
Phase fillt die korrekie Menge Ol in den Behdlter. .
i kg NETScale 1
In diesem Beispiel war das Zielwertgewicht fir Ol Wait Stability

0,25 * 122,5 bzw. 3,0 kg- Recipe: Sesame3ugar  Step: 08

Batch ID: Sesame Test  Batch #: 1 of 1

Material: 3,0il
Target: 3.0 kg
+Tal: 0.5 -Tal: 0.5 ]
r@ MORE
9 Das Rezept ist nun vollstéindig. Nach dem IP=172.18.54.243 09/0ct/2012 11:48

Drlcken der Anwendungstaste A1 erscheint
wieder der Bildschirm ,Auftragsansicht”.

MNo Active Equipment
Order Complete, Press A1

15.5.1.5.1. Wichfiger 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 fr das Zielwertgewicht der
bendtigten Menge Sesam und Ol berechnet hat. Immer wenn eine Chargenvariable als
Zielwertgewicht verwendet wird, mlssen negafive und positive Toleranzen fiir diesen Materialfransfer
festgelegt werden. Wenn das Kontrollkéstchen ,Standard verwenden” auf der linken Seite markiert
ist (Abbildung 15-24), wird O als negativer und positiver Toleranzwert verwendet, weil das System
keine auf einer Variablen beruhende Toleranz berechnen kann.

Material Transfer

Material Transfer 4! b
Description Step Number (03

Basic | Advanced

[~ Process

Step Sequence Type |Sequential 52

[~ Target

Weight |0.0 ~| kg Material Path _I
Negative Tolerance |00 -| kg Feed Type |Net 5
Positive Tolerance |00 -| kg

W Use Default

Save | Cancel | Done |

Abbildung 15-24: Bildschirm , Materialtransfer konfigurieren”
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15.5.2. 2: Festgelegte Rezeptstruktur, Bediener gibt bei Ausfiihrung des Rezepts
Zielwertgewicht ein

In diesem Beispiel werden einer Charge aufomatisch vier Zutaten hinzugeftigt, doch die Menge jeder
einzelnen Zutat variiert von Charge zu Charge. Anstatt fur jede Variante ein einzelnes Rezept zu
ersfellen, mochte der Benutzer, dass ein Bediener zu Beginn des Rezepts die Zielwerfgewichte 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 Auftrag.

2. Ein benutzerdefiniertes TaskExpert-Programm wird gestartet, das den Bediener auffordert, die
Zielwertgewichte fur jede einzelne der vier Zutaten einzugeben.

Wenn alle Gewichte eingegeben wurden, drickt der Bediener den Softkey ,OK".

Das TaskExpert-Programm sendet den eingegebenen Wert fir Zutat 1 an das Rezept, das
diesen Wert als Zielwertgewicht fir die aufomatische Zufuihrung von Zutat 1 verwendet.

5. Das Rezept fullt automatisch Zutat 1 bis zum Zielwertgewicht ein.
6. Dieses Verfahren wiederholt sich bei Zutat 2, 3 und 4, bis das Rezept vollstdndig ist.

15.6.2.1. Rezeptkonfiguration

Abbildung 15-25 und Abbildung 15-26 zeigen das Rezept, wie es in BatchTool 780 konfiguriert
wurde.

Bl o g IR | e | e | . —  — o 215 o
File Edit Repots Tools Help
E

Recipe
D Opinputit Description  Operator Input Recipe

[1] Rescaling Factor
Min 10 %

Author WMB Delv. Wt formula +1

Wei M

Wi Transport Hdr CM Stat " = 0
WeighOUtCM atus |Development Target kg
WO Transport Hdr CM Campaign [Vettical -
Aux1CM

w
& 5-Op Hold
Operator Action Step # Description Type Target
Path: 01 Get Input and Material1 Target Custom Oplnput cpt
o Matenall  MateralTransler
03 Get Material2 Target Cust Oplnput.cpt
04 Material2 Mater ansfer Y%Material2
05 Get Material3 Target Custe Oplnput cpt
06 Material3 Material Transfer SMaterial3
07 Get Materiald Target Cust Opinput cpt
08 Material4 Mater ansfer Y%Material4
09 End End Recipe

Max 100 %

ook J[ cance

Abbildung 15-25: Rezept Gewichtseingabe, Registerkarte ,Phasen”
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156.6.2.2.

File EGl Repols Tools Hep

& Custom TE

= Terminalt Recipe
@ Equipment Modules 1D Opinputt Description  Operator Input Recipe:
+ Malerial Paths
£ Recipes Author WMB Del: Wi formuda. +1 [7) il
ContainerTest e - - Min 10 %
Opinputit Max 100 %
SesameSugar Campaign [verical |

b i | Phases Vanables
Batch Variable Names

1 Matenall 1 21
2 Matenal2 12 2
3 Matenald 13 2
4 Materialt 14 24
5 15 25
6 16 2%
1 7 27
, 18 8
9 19 209
0

0K Cancel

Abbildung 15-26: Rezept Gewichtseingabe, Registerkarte ,Variablen”

Benutzerdefinierte Phase: Allgemeine Konfiguration

Parameter der benutzerdefinierfen Phase mussen im BatchTool unter Tools | Benuizerdefinierie

Phase konfigurieren ebenfalls konfiguriert werden (Abbildung 15-17).

Das Konfigurationsfenster ,Benutzerdefinierte Phase” offnet sich und zeigt alle benutzerdefinierten
Phasen an, die im Terminal gespeichert wurden. Der Benutzer kann eine bereifs vorhandene
benutzerdefinierte Phase auswahlen, eine vorhandene bearbeiten oder eine neue erstellen. In
Abbildung 15-27 wird eine bereits bestehende Phase namens OplnputWt ausgewdhlt.

Custom Phases

|| 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 ausgewahlt, klicken Sie auf Bearbeiten, um die Details dieser Konfiguration

aufzurufen.
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156.5.2.3.
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Custom Phase
Phase Name [OfT 0T Slow Step Timeout |Disable Field -
TE File Name Oplnput cpt Max Pre-scan Value |Enable Field =
[l
I Parameter  Label Field Type Default
"1 OphpufTarget LSTBX_EDIT R
| - NONE 50
s NONE 50
| - NONE 50
5 NONE
6 NONE
7 NONE
8 NONE
o[ oo |

Abbildung 15-28: Fenster , Benutzerdefinierte Phase bearbeiten”
Im Bildschirm ,Benutzerdefinierte Phase”:

e Legen Sie den Phasennamen fest — OpInputWeight
e Wadhlen Sie das TaskExpert-Programm, das im Rezept verwendet wird —Oplnput.cpt

o Aktivieren oder deakfivieren Sie das Feld ,Timeout langs Schritt” im Bildschirm
,Benutzerdefinierte Phase” (Abbildung 15-28)

o Aktivieren 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 Behdlters
verhindert werden. Ein maximaler Vorscan-Wert muss festgelegt werden, wenn eine Variable
als Zielwertgewicht verwendet wird; deshalb ist dieses Feld aktiviert.

Abbildung 15-28 stellt auBerdem acht Paramefer dar, die zum Datenaustausch zwischen
TaskExpert-Programm und Rezept genufzt werden konnen. 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 benutzerdefinierten Phase zum Datentransfer verwendef werden. Im
Feld ,Listenfeld bearbeiten” kann der Benutzer einen eigenen numerischen oder alphanumerischen
Text eingeben. Mit diesem Parameter kann der Benutzer Informationen von einer Chargenvariable
an das TaskExpert-Programm weitergeben, sodass dieses Berechnungen durchfiihren und die
Ergebnisdaten zuriick an das Rezept senden kann.

Abbildung 15-20 zeigt den Parameterkonfigurationsbildschirm einer benutzerdefinierten Phase,
wenn das ,Bearbeiten” in Abbildung 15-20 ausgewdhlt wird.

Wenn alle notwendigen Parameter der benutzerdefinierfen Phase hinzugefuigt wurden, klicken Sie
auf ,OK”, um das Konfigurationsfenster zu schlieBen.

Vier benuizerdefinierfe Phasen: Konfiguration im Rezept

Im Rezept in Abbildung 15-25 ist Schrift 1 der erste von vier benufzerdefinierten Phasen. Wdhrend
der ersten Phase erscheinf im TaskExpert-Programm ein (durch das TE-Programm definierter)
Bildschirm, in dem der Bediener flr jede einzelne der vier Zutafen ein Zielwertgewicht eingibt.
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Doppelklicken Sie auf diese Phase, um den Bildschirm ,Benutzerdefiniert” fur Schritt 1 zu 6ffnen
(Abbildung 15-29).

= e .. e
Custom E
[l:ail] sl MGt Input and Material1 Target| Step Number 01
Process
Type OplnputWeight TE File Name  Oplnput.cpt
Step Sequence Type Operator Message

Task Number Max Pre-scan Value 50 ka

Data
OplnputTarget  %Material1

l Save ‘ I Cancel ‘ { 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
benutzerdefinierfe Phase wird in Schritt 3, 5 und 7 wiederholt, wobei das Programm die
OplnpufTarget-Daten der Reihe nach flr jedes einzelne der drei Gbrigen Chargenvariablen
konfiguriert. Dadurch werden die Zielwertgewichte fur die Materialtransferphasen in Schritt 4, 6 und
8 bestimmt.

Vor Ausflihrung von Schritt 2, der ersten Materialtransferphase, dndert die benutzerdefinierte Phase
die OpInputTarget-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. Wdhrend des Vorscans des Rezepts wird die Gesamisumme aller vier Materialtransfers
gepruft, um sicherzustellen, dass die Kapazitdt der Waage und des GefdRes fur die Zutatenmenge
ausreicht. Wird ein Vorscan-Wert nicht festgelegt, schlagt der Vorscan des Rezepfs fehl und die
Charge wird nicht ausgefiinrt.

156.5.2.4. Rezeptausfiihrung

Tabelle 15-5 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 OplnputWt-Rezept erstellt und zum Terminal heruntergeladen werden.
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File Edit Reports Tools Help

| = CustomTE

S Temminalt
= Equipment Modules

= 1-Scale 1
1D Enter Targets
Weighn CM -

Orders

W1 Transport Hdr CM Description  Enter Target weights test

Weigh-Out CM

WO Transport Hdr CM. Master Recipe  OpinputWi (] Vertical 0 ko
1CM

& 5.0p Hold Batch Size 0 kg Total Order 0 kg
Operator Aciion
= Material Paths
1-5erame Number Of Batches 1
2.Sugar
3.0 Loop |No =
4-Materialt
5. Material2 OnarLina s
6-Materiald OrderLine 2
7-Materiald
8-DumpToEmpty Order Line 3
Recipes
ContainerTest Recuring: sy
Opinputit
SesameSugar Permanent Order |Yes ‘]
=-Orders
Sesame Test
- History

Rescale Amount 100 %

o) ==

Abbildung 15-30: Auftragserstellung
Tabelle 15-5: Rezeptausfiihrung: Benutzerdefinierte Phase — Beispiel 2

Schritt Aktion Anzeige

Wahlen Sie den Auftrag im IND780batch- IP=172.18.54.243 o D0 1529
Terminal und driicken Sie den Softkey Order View

,AUSFUHRUNG”. Order Desc
Enter Target weights test

D 7 MODE | MORE
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Schritt Aktion Anzeige

1 Im ersten Schrift wird das TaskExpert- IP=172.18.54 243 09/0ct/2012 15:31
Programm gestartet, und der Bediener wird Entertarget values
durch einen Bildschirm auffordert, die kg
Zielwertgewichte flr jede einzelne der vier Material 2 ko

Zutafen einzugeben. _
Nach der Eingabe driickt der Bediener den Material & =
Softkey ,OK”, um fortzufahren. An dieser Stelle Waterial 4: ki
verwendet das TaskExpert-Programm die

eingegebenen Dafen, um das Zielwertgewicht

flr Material T zu bestimmen.

Hinweis: Falls ein Zielwertgewicht nach Beginn
des Auftrages gedndert werden muss,
kann der Prozess durch das Drlcken der
Anwendungstaste A4 angehalten
werden. Dadurch wird das Fenster zur
Eingabe des Zielwertgewichts erneut
angezeigt. In diesem Fenster kann der
Bediener den Zielwert fur jede Zutat
dndemn, die noch nicht zur Waage
hinzugefiigt wurde. Drlcken Sie OK, um
die Durchftihrung des Auftrages erneut
zu beginnen.

2 Die Anzeige wechselt zu A3 ,Gerdteansicht’. IP=172.18.54 243 09/0et/2012 15:35
Enter Targets / Oplnput'it

Driicken Sie den Softkey ,Gerdfedefails” ,
um die Einzelheiten jeder einzelnen Phase %
wahrend ihrer Durchfiihrung anzuzeigen.

Materiall Feeding [3.900 kyg]
Get Input and Ma CUSTOM OR

0
U@ %n MORE
Im Beispiel wurde der Softkey ,Gerdtedetails” IP=172.18.54.243 09/0ct/2012 15:35
gedrlckt, und der Status des Materialtransfers 34 8
fur Material 1 wird angezeigt. Die 35 kg- kg BIGScale 1
Zufiihrung ist abgeschlossen. Nun muss ein Wait Stability
stabiler Wert der Waage abgewartet werden. Recipe: Oplnputt  Step: 02

Batch ID: Enter Targets  Batch #: 1 of 1
Material 4 Materiall
Target: 35.0 kg

+Tol: 20 -Tol: 20 D
D@ MORE
3 Das TaskExpert-Programm verwendet Chargenvariable %Material2 als Zielwert fir die zweite

Materialtransferphase.
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Schritt Aktion Anzeige

4 Das System veranlasst den Materialtransfer fir ~ [F=172.18.54.243 09/0ct/201215.36

Material 2. 300

kg NETScale 1

Wait Stability

Recipe: Oplnputyvt  Step: 04

Batch ID: Enter Targets  Batch #: 1 of 1
Material: & Material?

Target: 30.0 ky

+Tol: 20 -Tal: 20 )]
U@ MORE
5 Das TaskExpert-Programm verwendet Chargenvariable %Material3 als Zielwert fur die dritte
Materialtransferphase.
6 Das Sysfem veranlasst den Materialfransfer fiir ~ [7=17218.54.243 09/0ct/2012 15:37

Material 3. 20 . 1

kg NETScale 1

Wait Stahility

Recipe: Oplnputyvt  Step: OB

Batch ID: Enter Targets  Batch#: 1 of 1
Material: & Material3

Target: 20.0 kg

+Tol: 20 -Tal: 20 O
U@ MCRE
7 Das TaskExpert-Programm verwendet Chargenvariable %Material4 als Zielwert fur die vierte
Materialtransferphase.
8 Das Sysfem veranlasst den Materialfransfer fiir ~ [F=172.18.54.243 09/0ct/2012 15:39

Material 4. 499

kg NETScale 1

Wait Stability

Recipe: OplnputYwt  Step: 08

Batch ID: Enter Targets  Batch#: 1 of 1
Material 7 Materiald

Target: 50.0 ky

+Tol: 2.0 -Tal: 2.0 ]

]
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Schritt Aktion Anzeige
IP=172.18.54.249 09/0ct/2012 11:48

9 Das Rezept ist nun vollstdndig. Nach dem
Driicken der Anwendungstaste A1 erscheint
wieder der Bildschirm ,Auftragsansicht”.

No Active Equipment
Order Complete, Press A1
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A. Glossar

Begriff

Erkldrung

Abbrechen

Nach Anhalten eines Zielwertvergleichsverfahrens kann dieses komplett
gestoppt werden, indem der Softkey ,Abbrechen” gedrlickt oder ein
diskreter Eingang ,Zielwert anhalten/abbrechen” ausgeldst wird. Wird
,Abbrechen” gewdhlt, dann wird das Zielwertvergleichsverfahren
abgebrochen.

Abfluss-Timer bei Null-Fluss

Wird diese Option gewdhlt, wird der Abfluss-Timer ignoriert, wenn das

abbrechen System einen Null-Fluss-Zustand feststellt.

Aktion Ermdglicht es dem Bediener, den Abschluss eines Vorgangs ,Halten
(Bedieneraktions-CM) Bediener” zu bestatigen (Uber eine Eingangsadresse zuweisen).
Alarm Der Alarmausgang im Zusatz-CM zeigt an, dass das Terminal kein

(Zusaiz-CM)

Feedback-Signal erhalfen hat, nachdem die Zusaizsteuerung eingeschaltet
wurde.

Alarm Ausgangsadresse fur einen Alarm, der auf EIN gestellt wird, wenn wdhrend
(Einwtgen CM) einer Zufihrung Waagendaten verloren gehen.

Warnung Der Warnausgang im Bedienerakfions-CM meldet dem Bediener, dass das
(Bedieneraktions-CM) System ein Eingreifen des Bedieners erfordert.

Warnung

(Einwdgen manuelles
Bedieneraktions-CM)

Ausgabe, um den Bediener dazu aufzufordern, ein manuelles Einwdgen
oder Auswdigen zu beginnen.

Algorithmus-Korrekiur

Diese Korrekiur bestimmt das MaB der Anderung, wenn die neuen
Betriebsparameter des ausgewdhlten Steuerungsalgorithmus neu berechnet
werden. Diese Korrekiur bezieht sich auf die Algorithmen Spill Only (nur
Verschiitten), K1 und K2 und wird als prozentualer Wert zwischen O und
100 eingegeben.

Eine Justierung von 10 % wirde bedeuten, dass bei der Berechnung
neuer Parameter auf der Basis der Materialzufiihrung, die gerade fur ein
bestimmtes Material abgeschlossen wurde, eine 10%ige Anderung
bericksichtigt wiirde.

Eine aggressivere Eingabe von 90 % wirde bedeuten, dass bei der
Berechnung der neuen Parameter auf der Basis der Materialzufihrung, die
gerade flr ein bestimmtes Material abgeschlossen wurde, eine 90-
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 Betriebsbedingungen reagiert. Der Bereich
liegt bei Materialtransferprozessen, die sich langsam und selten dndern,
i.d.R. zwischen 10 % und 30 %. Flr Prozesse, die sich rasch oder hdufig
andern, sollten Werte zwischen 60 % und 90 % verwendet werden.
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Begriff Erkldrung
Der Standardwert ist 0,2.

Mittlere Flussrate Die durchschnitiliche Zufuhrungsflussrate bei Abschaltung in
Gewichtseinheiten pro Sekunde.

Mittlere Flussratengrenzen, Die Obergrenze flr die mittlere Flussrate. Es werden keine

hoch Steuerungsalgorithmus-Aktualisierungen durchgefiihrt, wenn die Flussrate
bei Abschaltung diesen Wert (iberschreitet.

Mittlere Flussratengrenzen, Die Untergrenze fUr die miftlere Flussrate. Es werden keine

niedrig Steuerungsalgorithmus-Aktualisierungen durchgefiihrt, wenn die Flussrate
bei Abschaltung diesen Wert unterschreitet.

Mittlere Verschiittung Die durchschnitiliche Verschittung bei Abschaltung in Gewichiswerfen.
Wird vom Durchschnitt des ,Tatsdchlichen Verschittungswertes”
abgeleitet, der nach jeder Zufiihrung vom System berechnet wird. Dieses
Feld kann auch anfdnglich verwendet werden, um neue Stariwerte flr den
Prozess festzulegen.

Mittlere . " . .

Verschiittungsgrenzen, hoch / Die obere und untere Alarmgrenze flr den mittleren Verschittungswert. Es

. ! werden keine Steuerungsalgorithmus-Aktualisierungen durchgefiihr, wenn

Mittlere P ? .

. der tatsdchliche Verschittungswert auBerhalb des von diesen Parametern

Verschittungsgrenzen, - . .

" definierfen Bereichs liegt.
niedrig
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 Steuerungsakfivitdfen und -funkfionen, mit denen eine Methode
bereitgestellt wird, begrenzte Mengen von Eingabematerialien zu
verarbeiten, indem sie mithilfe eines oder mehrerer Gerdte einem
geordneten Safz von Verarbeitungsschritten zugeflhrt werden.
Chargenverlaufsdaten Die Ausflihrung und Ergebnisse der Rezeptierabldufe, die flr Chargen-,
Produktions- und Materialnutzungsberichte verwendet werden.
Chargenprozess Ein Prozess, der zur Produkfion von begrenzten Mengen von Material fuhrt,
indem Mengen von Eingabematerialien mithilfe eines oder mehrerer Gerdte
einem geordneten Satz von Verarbeitungsschritten zugefihrt werden.
Chargenbericht Dieser Bericht wird in der Regel erstellt, nachdem eine Produkfionseinheit
und/oder eine Zelle alle vom Rezept angegebenen Vorgdénge 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 Produkimengen von
unterschiedlichen Orten an einen einzigen Ort sowie mehrere zusdizliche
Prozessphasen — Erwdrmen, Abkahlen, Warten, Mixen, Ruhren,
Ausschditten usw.

BaichTool 780 Das PC-basierte Dienstprogramm, das zum Konfigurieren eines
automatischen Rezeptiersystems verwendet wird, das das IND780batch-
Terminal beinhalfet.
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Begriff

Erkldrung

Mischen

Mehrere Bewegungen von festgelegten Produkimengen von
unterschiedlichen Orten an einen einzigen Orf sowie eine einzige
zusdtzliche Prozessphase — Mixen.

Kampagne

Entweder vertikal oder horizonfal. Definiert, wie der Chargenprozess
ausgefihrt wird.

Anderungsprotokoll

Das Sysfem stellt zwei Anderungsprotokolle bereit. Ein Protokoll erfasst alle
am IND780batch-Terminal-Sefup vorgenommenen Anderungen, das
andere erfasst die im BafchTool 780 durchgefuhrten Anderungen.

Kanal

Ein Messgerdt. Im Fall des IND780batch ist ein Kanal eine Waage. Mit
jedem IND780batch kdnnen maximal vier Kandle (Waagen) verknUpft
werden.

Steuerungsmodul

Die mit jedem GerGtemodul (EM) verknUpften Eigenschaften, einschlieBlich
diskreter Ein-/Ausgdnge, die eine Gruppierung von Gerdten der untersten
Ebene im physikalischen Modell umfassen, das eine Grundsteuerung
ausfihren kann.

Hinweis: Dieser Begriff gilt sowohl flr das physikalische Gerdt als auch die
Gerdteinstanz.

Kontrollrezept

Die Runtime-Definition eines Steuerrezepts, das durch seine Ausfiihrung die
Herstellung einer einzigen Charge eines spezifischen Produkts definiert.

Konfrollrezeptausfilhrung

Nachdem eine Chargenproduktion gestartet wird, werden die Anweisungen
im Kontrollrezept ausgefuhrt. Die Inferaktion mit dem Kontrollrezept ist
manchmal erforderlich, um Prozessprobleme zu lésen. Das Abbrechen,
Vorriicken/Uberspringen und Wiederholen von Rezeptanweisungen sind
Teil dieser Funktion.

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 wartet, dass das Material in
einen oder von einem Behdlfer ablduft, nachdem der
Materialtransferprozess die Zufuhrung abgeschaltet hat und bevor es die
Materialférdertoleranz festet.

Abflusszeit-Management

Nachdem die letzten Steuerelemente wie Ventil und/oder Pumpe deakfiviert
wurden, muss das System in der Regel eine kurze Zeit warten — in den
meisten Fdllen einige Sekunden fiir die Abflusszeit — bevor diese
Materialzufiihrungsphase als abgeschlossen erachtet werden kann. In
dieser Wartezeit am Ende der Zufiinrung warfet das System darauf, dass
das Material vollstdndig in den oder aus dem Behdlter abflieBt, bevor die
Stabilitdt der Waage und die Zufiihrungstoleranzen getestet werden.

Ausschiiften und Leeren

Zufuhrungen fur Ausschdtten und Leeren werden zum Leeren einer
Containerwaage verwendet. Das Entladeventil auf der Containerwaage ist
geschlossen, wenn das Neftogewicht des Containers kleiner als oder
gleich Null ist.

Auslésepunkt Ausschtten

Der Pegel, bei dem eine Steuerung den Abfluss-Timer bei einem Vorgang
LAusschitfen und Leeren” starfet. Nach Ablauf der Zeit des Abfluss-Timers
schaltet der Prozess den Vorgang ,Ausschuiten und Leeren” aus, wenn ein
Fluss gleich Null erkannt wird.
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Begriff

Erkldrung

Gerdtesteuerung Die gerdtespezifische Funktionalitdt, die fiir eine Gerditeinstanz
Steuerungsmaoglichkeiten bereitstellt, u. a. Verfahrens-, Grund- und
Koordinatfionssteuerung. Sie ist nicht Teil des Rezeps.

Gerdteinstanz Eine Sammlung von physikalischen Verarbeitungs- und Steuerungsgerdten

und Gerdfesteuerungen, die zusammen gruppiert werden, um eine
bestimmte Steuerungsfunkfion oder einen Steuerungsfunkfionssatz
auszufihren.

Gerttemodul (EM)

Die physikalische Konfiguration der Rezeptiergerdte — eine

Funktionsgruppe, die eine begrenzte Anzahl von spezifischen,

geringfligigen Verarbeitungsaktivittten ausfiihren kann, beispielsweise

aufomatisches Dosieren oder Wagen.

Hinweis: Ein GerGtemodul ist in der Regel um eine Verarbeitungsanlage herum
angeordnet (ein Wagetank, eine Prozessheizung, ein Wdscher usw.).
Dieser Begriff gilt sowohl fir das physikalische Gerdf als auch die
Gergteinstanz.

Schnellzufiihrungs-
Abschaltwert

Der Schnellzuftihrungs-Abschaliwert wird im Maferialweg (MP) eingestellt.
Er definiert die absolute Maferialmenge, die bei einer langsameren
Geschwindigkeit in einem Zufiihrungssystem mit zwei Geschwindigkeiten
zugefuhrt wird. Die Schnellzufiihrung wird abgeschaltet, sobald der
Zielwert abzuglich des Liefergewichts diesem Wert enfspricht.

Beispiel: Wenn der Zielwert 100 kg und der Schnellzufuhrungs-
Abschaltwert 10 kg befragen, wird die Schnellzufiihrung gestoppt,
sobald 90 kg geliefert wurden.

Schnellzufihrungsausgang

Die physikalische Ausgangsverbindung, die fur die schnellere Zufihrung in
einem Zuflihrungssysfem mit zwei Geschwindigkeiten verwendet wird.
Dieser Ausgang wird in einem Zuflhrungssystem mit einer
Geschwindigkeit nicht verwendet.

Feedback-Schalfer (Zusatz-
CM)

Wenn der ,Feedback”-Eingang angegeben ist, muss das Zusaiz-
Steuergertt den Feedback-Eingang nach Einschalfen durch das Terminal
innerhalb von 100 ms akfivieren, um dadurch anzuzeigen, dass das
Zusatzsteuergerdt jetzt aktiv ist.

Feedback-Schalter (\Waagen-
CM)

Wenn zum Offnen eines Ventils fir eine Zufiihrung ein Ventilausgang
angegeben ist, muss das Ventilgerdt den Feedback-Schaltereingang
einschalten, um dadurch anzuzeigen, dass das Ventil offen ist.

Zufthrungsausgang

Dies bezieht sich auf die physikalische Ausgangsverbindung, die flr die
langsamere Zufuhrung in einem Zufihrungssystem mit zwei
Geschwindigkeiten verwendet wird, bzw. auf den einzigen
Zufihrungsausgang in einem Zuflhrungssystem mit einer
Geschwindigkeit.

Zufuhrungstbersteuerungszeit

Die Zeit in Sekunden vor dem Abschluss eines Maferialtransfers, wenn der
Algorithmus der Steuerung verhindert, dass die Zuftihrung durch
irgendwelche Befehle unterbrochen wird. Das bedeutet, dass ein wdhrend
der ,Zufihrungslbersteuerungszeit” erteilter Befehl ,Abbrechen” ignoriert
wird.

Zuftihrungsberichte

Informationen Uber die Zuflhrung, die am Ende jeder Zufihrung
bereitgestellt werden.
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Begriff

Erkldrung

Zufthrungsquelle

Legt die Quelle der Einwdgezufiihrung fest, die von der Waagenplatine
oder von einem anderen Eingangs-/Ausgangselement stammen kann.

Zufthrungstyp Wahlt in Systemen mit zwei Geschwindigkeiten die schnelle Zufiihrung als
,Gleichzeitig” (schnelle und langsame Zufihrung auf EIN) oder
JUnabhdngig” (nur Schnellzufihrung auf EIN).

Abfiillen Einzelne Bewegung einer angegebenen Produkimenge von einem einzigen

Ort zu einem anderen Ort

Endsteuerungselement (Final
Control Element — FCE)

Das Ventil, der Absperrschieber oder ein anderes befdtigtes Prozessgerdt in
einem Zufihrsystem, das wdhrend eines Zufuhrvorgangs zum Stoppen des
Materialflusses in den Aufnahmebehdlter verwendet wird. Das FCE befindet
sich so dicht wie méglich am Aufnahmebehdlter, um Verschiftungen so
gering wie mdglich zu halten.

Abtastungszeitraum der
Flussrate

Wird von den Q.i-Algorithmen zum Festlegen des Zeitraums in Sekunden
verwendet (von 1 bis 60), in welchem die Flussrafe berechnet wird.

Bei kleineren Werte kann die Steuerung auf Anderungen der Rate schneller
reagieren, wdhrend bei gréBeren Werten die Rate reibungsloser gedndert
werden kann. In den meisten Fdllen erzielt man mit geringeren Werten
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 Ratendnderungen. Bei groBeren Werten
erfolgen die Anderungen des Ratenwerfes reibungsloser.

Formel

Eine Kategorie der Rezeptinformationen, die Prozesseingaben,
Prozessparameter und Prozessausgaben enthdlt.

Rezeptur

Mehrere Bewegungen von festgelegten Produkimengen von verschiedenen
Orten zu einem einzigen Ort

GPV1
GPV2

Steuerschieber/Pumpen/Ventile, die nach Bedarf separat vom FCE
angeordnef sind. Es stehen zwei diskrete Ausgdnge zur Verfigung — GPV1
und GPV2.

\Wenn der Benuizer beide Steuerungen festlegt, schaltet das IND780batch
nach einer Verzégerung oder einer Eingabe des Feedback-Schalters (falls
angegeben) GPV1 zuerst und GPV2 als Ndchstes ein — siehe GPV2-
Verzégerung und GPV2-Feedback.

GPV2-Verzdgerungszeit

Verzgerungszeit nach dem Einschalten von GPV, bevor die
\Waagensteuerung GPV2 einschalfef; wird in Sekunden angegeben. Wenn
die Verzdgerungszeit O ist, gibt die Waagensteuerung keine Verzégerung
vor, bevor GPV2 eingeschaltet wird. Mit dieser Funktion wird sichergestellt,
dass ein Ventil offen ist, bevor eine Pumpe ihre Tatigkeit aufnimmt.

GPV2-Feedback

Dieser Feedback-Schalter gibt der Waagensteuerung an, dass die
Pumpe/das Ventil betdtigt wurde. Dieser Eingang wird zusammen mit der
GPV2-Verzégerungszeit verwendet, um eine korrekfe Sequenz der Elemente
im Zuflhrungssystem sicherzustellen.

Hinzufiigen von Hand

Von Hand hinzugeftigtes Material. Die hinzugefligte 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.
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Begriff

Erkldrung

Kopfzeile

Informationen Uber Zweck, Quelle und Version des Rezepts, beispielsweise
Rezept- und Produkfidentifikation, Ersteller und Ausgabedatum.

Horizontale Kampagne

Chargen, die auf parallelen Produkfionseinheiten ausgeflihrt werden,
wobei jede Rezeptphase bei jeder Einheit abgeschlossen sein muss,
bevor die ndchste Phase gestartet wird. Siehe auch Vertikale Kampagne.

ID Eine eindeutige Kennung flr Chargen, Lose, Bediener, Techniker und
Rohstoffe.
IND780baich Ein IND780-Wdgeterminal, das mit der Baich-780-Anwendung konfiguriert

wurde.

Eingdnge/Ausgdnge, diskret

Ein diskretes 1/0- (DIO-)Subsystem flhrt eine Zuordnung von internen
Booleschen Variablen und externen, realen Signalen durch. Zum DIO-
System konnen Pegelverschiebungsschaliungen, Isolierung, Schutz vor
Fehlverdrahtung und Schufz vor Uberspannungen gehéren. Die DIO-
Elekironik und der Abschlussbereich kénnen im IND780batch-Terminal
installiert (,lokale” DIO) oder an einem Remote-Standort (,Remote”-DIO)
untergebracht und Uber eine serielle Verbindung mit den Primdrgerdfen
verbunden werden.

K1- und K2-Grenzwerte

Grenzwerte, mit denen die zuldssigen Hochst- und Mindestwerte flr den
K1- und K2-Fakior in den Q.i-Algorithmen festgelegt werden. Verhindert
Berechnungsfehler aufgrund von Prozessstorungen.

K1-Algorithmus

Der KT1-Algorithmus wird zur dynamischen Berechnung des
Verschitfungswertes wdhrend der Zufiuihrung verwendet. Ein Prozess, der
eine lineare Beziehung zwischen Flussrate und Verschattungswert
aufweist, wirde einen K1-Algorithmus verwenden. Der K1-Algorithmus
wird in der Regel bei horizontalen Zufuhrungen verwendet, bei denen es
keine anfangliche Abwdrtsgeschwindigkeit gibt, bei langsameren
Flussraten oder bei vertikalen Zufiihrungen, bei denen es nur eine
geringfugige anfangliche Abwdartsgeschwindigkeit gibt.

K2-Algorithmus

Der K2-Algorithmus wird zur dynamischen Berechnung des
Verschuftungswertes wdhrend einer Zufuhrung verwendet. Ein Prozess, der
eine nicht-lineare Beziehung zwischen Flussrate und Verschittungswert
aufweist, wirde einen K2-Algorithmus verwenden. Er wird in der Regel
dann verwendet, wenn eine erhebliche Abwdrtsgeschwindigkeit vorliegt.

Los

Eine eindeutige Materialmenge, die einen Saiz gemeinsamer Merkmale
aufweist.
Hinweis: Einige Beispiele fur gemeinsame Merkmale sind die Maferialquelle, das

zum Herstellen des Materials verwendete Steuerrezept und ausgeprégte
physikalische Eigenschaften.

Losnachverfolgung

Ermdglicht die Bestimmung, wann und wo ein spezifisches Material
verwendet wurde und woher es stammte.

Alarmmanagement fiir hohen
und niedrigen Fluss

Das in der Luff befindliche Material (Verschiittungswert) steht in engem
Zusammenhang mit der Flussrate. Eine Chargenmaterialzufihrung kann
fehlerhaft sein, wenn die Flussrate zu hoch oder zu niedrig ist. Eine
Alarmmanagementfunktion verfolgt die Flussrate bei Materialzufihrungen
und 10st einen Alarm aus, wenn die Rafe auBerhalb des normalen Bereichs
liegt.
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Begriff

Erkldrung

Manuelle
Zufthrungssfeuerung
(Einwdgen manuelles
Bediener-CM)

Steuerung, mit deren Hilfe der Bediener das FCE auf der Waagenkarte tber
einen diskreten Eingang manuell einschalten kann.

Manuelle/Bedienersteuerung

Eine sehr einfache manuelle Steuerung fir 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 Gerditefhigkeiten an und kann flr Prozesszellen
spezifische Informationen enthalten.

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 kdnnen Prozessaktionen Ubersprungen
oder wiederholt werden.

Materialzufiihrungstypen

An der Verarbeitung mit dem IND780batch sind zwei Arten von
Chargenmaterialzufihrungen beteiligt: Zufihrung mit Gewichiszunahme
(Gain-In-weight — GIW) und Zufiihrung mit Gewichtsverlust (Loss-In-Weight
- LwW).

GIW ist ein waagenbasiertes Zuflihrungssystem, das einem Behdlter
Material hinzufligt, indem die Gewichtszunahme im Zielbehdlter erkannt
wird. LIW ist ein waagenbasiertes Zuflhrungssystem, das einem Behdlter
Material hinzufligt, indem der Gewichtsverlust im Quellbehdlter erkannt
wird.

Materialweg (Material Path —
MP)

Ein Materialweg ist die Kombination aus einem Material, einem Kanal
(Messger¢t) und einem Endsteuerungselement (z. B. Ventil,
Schneckenaufgeber usw.); der Materialweg definiert, wie das Material im
System flieBt. Jeder Maferialweg wird von einem EM verwaltet.

Materialtransfermodus

Der Zielwertvergleichsmodus, der die Steuerung der Zufiihrung einer
gemessenen Materialmenge von einem Behdlter oder Container in einen
anderen ermaglicht. Der Transfer kann auf Material angewendet werden,
das einem Behdlter oder Confainer zugeflihrt wird oder diesem entnommen
wird. Er beinhalfet Anwendungen, bei denen traditionelle Begriffe wie
Einwdgen, Auswdgen, Abflllen und Dosieren verwendef werden.

Nachverfolgung der
Materialnutzung

Kennzeichnet, wie viel Material laut Bericht von der Produktfion verbraucht
wurde.

Alarm bei maximaler
Flussrate

Flussraten (iber diesem Wert fuihren zu einem Alarm und beenden die
ZufGhrung. Wird der Wert auf O gestellt, wird die AlarmprUfung
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 unbeschrdnkter Wert festgestellt wird. Dieser kdnnte dazu
fuhren, dass ein GefdB, in dem eine Charge gemischt werden soll, Gberfullt
oder die Kapazitdt einer Waage uberschritten werden kann. Mit diesem
Wert wird dem System vom Rezept versichert, dass der Wert den
programmierfen, zuldssigen Wert nicht Gbersteigen kann.
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Begriff

Erkldrung

Hinzufigen Minimum

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

Minimale Flussrate

Flussraten unter diesem Wert fiihren zu einem Alarm und kénnen die
Zufihrung 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 Zuflihrungsalgorithmus 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.

Minimale langsame
Schritizeit

Der automatische Materialiransfer-Algorithmus berechnet eine langsame
Schritizeit anhand des Zielgewichts, der mittleren Flussrate und des Fakfors
fur den Timer fr langsamen Schrift:

W Fakfor Timer fur ,  Zielgewicht
Langsame Schriftzeit = langsamen Schritt Mittlere Flussrate

(Timer fur langsamen Schritt = Fakior Timer fur langsamen
Schritt*(Zielgewicht/Mittlere Flussrate). Das System vergleicht die
berechnete Zeit und die von diesem Parameter festgelegte Zeit und benutzt
den jeweils groBeren Wert.

Auftrag

Ein Prozessauftrag zur Herstellung einer gewissen Produkimenge. Ein
Auftrag wird anhand des Steuerrezepts erstellt und definiert, welche
Elemente verwendet werden. Der Auftrag identifiziert die Eigenschaften der
Ausflihrung, einschlieBlich Rezept, Anzahl 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-Funkfion bereitgestellt, falls die Verarbeitung
kurzfristig angehalten werden muss. Dies geschieht durch Driicken des
Softkeys Anhalfen r@ oder durch Ausltsen eines diskreten Eingangs, der
als ,Zielwert anhalten/abbrechen” programmiert wurde. Durch das
Anhalten wird die Stromzufuhr zu Zufuhrungs- und
Schnellzufihrungsausgdngen (falls verwendet) unterbrochen. Nachdem
eine Charge angehalten wurde, kann der Vorgang entweder fortgeflhrt oder
abgebrochen werden.

Permissive Feedback
(Zusaiz-Steuerungsmodul)

Wenn der Eingang ,Permissive” angegeben ist, muss die externe Logik
,Permissive” aktivieren, bevor das Terminal das Zusatzgerdit einschalfet.

Permissive Feedback
(Waagen-Steuerungsmodul)

Wenn der Eingang ,Waage Permissive” angegeben ist, muss eine exferne
Logik ,Permissive” akfivieren, um das Starten einer Zufiihrung zu
ermoglichen.

Phase

Die niedrigste Stufe eines Verfahrenselements im
Verfahrenssteuerungsmodell. Wird auch als Schritt bezeichnet.

Prafung nach Zufiithrung und
Bericht

Nach Abschluss einer Zuflihrung ist es wichtig, die Leistung der Zuftihrung
zu prufen und Verlaufsdaten zur Analyse zu speichern.
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Begriff

Erkldrung

Wirkst@rkenanpassungsfaktor

Ein Fakfor, der zur Anpassung eines Rezepts verwendet wird, um
Variationen im Material auszugleichen, die auf unferschiedliche
Lieferanten, Umweltdnderungen usw. zuriickzuftihren sind.

Selbstanpassende, pradiktive
Steuerung (Predictive
Adaptive Control — PAC)

Die Betriebsbedingungen einer Materialzufiihrung kdnnen sich entweder
wdhrend der Zufhrung oder von einer Zufuhrung zur ndchsten dndern. Alle
Variationen der Zufihrungsbedingungen wirken sich fast immer auf die
gemessene Flussrate aus. AuBerdem kodnnen potenzielle
Steuerungsvariationen oder Messungsanomalien vorhergesagt werden, da
die Echizeit-Flussrafe bekannt ist.

Prifungen des Zustands vor
der Zufiihrung

Bevor beispielsweise eine waagenbasierte Zufiihrung gestartet wird,
werden Prufungen des Zustands vor der Zufihrung durchgefiihrt — ob die
\Waage stabil ist, ob die Kapazitdt flr die Zuflhrung ausreichend ist und so
weiter.

Produktionseinheit Eine Gruppe von Produktionsgerdten, die Einsatzmaterialien verarbeiten,
tfrennen oder Reaktionen auslésen, um Zwischen- oder Endprodukte zu
produzieren.

Rezept Siehe Steuerrezept und Kontrollrezept.

Rezepiphasen Schritte, mit denen spezifische, elementare und im Allgemeinen

unabhdngige prozessorientierte Aufgaben durchgefihrt werden kdnnen.

Produktionseinheifsverfahren | Ein geordnefer Safz Phasen, die eine
Einzelwaageneinheit vollstandig durchfuhrt, wie
z. B. eine Subroutine. Mehrere
Produktionseinheitsverfahren kdnnen gleichzeitig
durchgefuhrt werden.

Zusafzprozess | Schritt zur Steuerung von Zusatzgerdten

Materialtransfer | Schritt zur Steuerung des automatischen Transfers
von Material

Manueller Transfer | Schrift zur Steuerung des Transfers von Material
durch den Bediener

Halten Bediener | Ein fempordres Anhalten der Verarbeitung des
Rezepts. Dabei muss der Bediener eventuell
optional einige Prozessdaten eingeben, z. B. die
Losnummer der Materials im ndchsten Schritt,
bevor fortgefahren wird.

Gewichisprifung | Verifizierung, dass sich das korrekfe Brutfogewicht
innerhalb einer angegebenen Toleranz auf der
\Waage befindet, bevor fortgefahren wird.

Konditional | Treffen einer Entscheidung basierend auf dem Wert
einer Chargenvariablen.

GOTO | Navigation zu einem anderen Schrift im Rezept.

Kommunikation | Sendet Kommunikationsmeldungen (Drucken,
Bediener, E-Mail) wdhrend der Ausfihrung des
Rezepts.

Verfahrensende | Identifiziert den letzten Schritt des
Produktionseinheitsverfahrens.

Ende des Rezepfs | Identifiziert den lefzten Schrit des Rezepis.
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Begriff Erkldrung

PAC-Variablen zurticksetzen | Legt fest, ob die wdhrend der Chargenverarbeitung entwickelten PAC-
Algorithmen auf die Standardwerte zurtickgesetfzt werden.

Forifahren Nach dem Anhalten eines Chargenprozesses (d. h. eines Aufirags) kann
dieser durch Driicken des Softkeys ,Fortfahren” FD oder durch Auslésen
eines diskrefen Eingangs, der als ,Forifahren” programmiert wurde, wieder
aufgenommen werden. Wenn eine Charge fortgefuhrt wird, werden auch
weiterhin die urspringlichen Zielwerfe verwendet.

Waagenger&temodul Mit einer Waage verknUpffes GerGtemodul. Die Steuerungen (Aktionen) im
Zusammenhang mit dem Ein- und Ausgang, der mit einer \Waageneinheit
verknupft ist, umfassen:

Automatisches Einwdgen | Steuert das automatische Einwégen eines Maferials
auf der Waage.

Einwage-Transportverteiler | Steuerf, welches Material zugeflihrt werden soll,
wenn die Einwdgewaage mehrere Materialquellen
hat.

Manuelles Einwdgen | Steuert das manuelle Einwdgen eines Materials auf
die Waage durch den Bediener.

Automatisches Auswdgen | Steuert das aufomatische Auswdgen eines Materials
von der Waage.

Auswage-Transportverteiler | Steuerf den Weg der Zufuhrung, wenn die
Auswdgewaage mehrere Ziele hat.

Manuelles Auswdgen | Steuert das manuelle Auswdgen eines Maferials von
der Waage durch den Bediener.

Zusaiz | Steuert bis zu 4 andere Geréte wie Mixer,
Heizungen usw.

Zusdtzliche Bedieneraktion | Steuert bis zu 4 mit der Waage verknupfte
Bedieneraktionen.

Halten Bediener (Akfion) | Das mit einer Bedienerschnittstelle verkn(pfte
Geratemodul (diskrefer Ein-/Ausgang oder
Konsole).

Timer fur langsamen Schritt Uberwacht den Fortschritt der Materialzufiihrung und I6st einen Alarm aus,
wenn die Materialzufiihrung sehr viel Idnger 1auft (wie etwa um 150 %
Iéinger) als die erwarfefe Zufuhrungszeit, die sich anhand des
Materialsollwerfes und der mittleren Flussrate errechnet. Die
Materialzuftihrung kann angehalten oder fortgeftinrt werden, wenn flr den
Timer fur langsamen Schrift eine Zeitliberschreitung eintritt.

Fakfor Timer fUr langsamen Dies ist der Berechnungsfaktor fur den Timer flr langsamen Schritt.

= Timer fiir Zielwert
= * .
langsamen Schritt  — Fakfor Mittlerer
Fluss

Ein Fakfor von 1,5 wirde bedeuten, dass die Materialzufihrung bis zu
50 % lénger als erwartet dauern kann, bevor ein Alarm oder Abbruch
erzeugt wird.
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Begriff

Erkldrung

Verschiiftung

Die Materialmenge, die der Waage (beim Einwdgen) hinzugefligt oder ihr
(beim Auswdgen) entnommen wird, nachdem die endgultige Zuflhrung
(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 wdhrend der SchlieBung eines Ventils oder nach
dem Anhalten eines Motors noch weiterlduft. Der Verschittungswert wird
enfweder vom Zielwert abgezogen (beim Einwéigen) oder ihm hinzuaddiert
(beim Auswdigen), um fesfzulegen, wann der Zuflihrungsausgang
ausgeschaltet werden soll.

Nur Verschiittung

Bei einer Zuflihrung Nur Verschiittung wurde der Verschiittungswert vor dem
Start der Zuflihrung festgelegt und dndert sich wdhrend der Zufiihrung
nicht. Der Verschittungswert kdnnte mit dem der vorherigen Zufiihrung
identisch sein oder eine abgednderte Version der vorherigen Zufihrung
darstellen. Die Anderung kann gemdB einer Regel oder einem Algorithmus
vorgenommen werden.

Stabile Gerétewartezeit

Die Zeitspanne, die die Steuerung auf Stabilittit des Instruments wartet,
wenn es zu Beginn oder am Ende einer Zuflihrung als ,Instabil” oder ,In
Bewegung” erachtet wird.

Strom Siehe Weg.

Zielwert Der Gewichtswert, der das Ziel des Maferialtransferprozesses ist. Wenn ein
Behdlter mit 10 kg Material geflllt werden soll, ist der Zielwert 10 kg.

Toleranz Der Gewichtsbereich Uber und unter dem Zielwert, der als Zielwertvergleich
Jinnerhalb der Toleranz” akzeptabel ist. Die Toleranz kann je nach Setup
enfweder als Gewichtsabweichung vom Zielwert oder als prozentuale
Abweichung vom Zielwert eingegeben werden.

Ruckverfolgung Bietet von einem beliebigen Punkt aus — vorwdrts oder rlickwdrts — einen
geordneten Datensatz der Ressourcen- und Produktnutzung unfer
Verwendung von Nachverfolgungsinformationen.

Nachverfolgung Zeichnet die Affribute der Ressourcen und Produkte in allen Schritten der

Instanziierung, Nutzung, Anderung und Entsorgung auf.

Nachverfolgung und
Ruckverfolgbarkeit

Lebensmittel- und Pharmaunfernehmen missen ihren Prozess
dokumentieren, um eine vollstindige Nachverfolgung und
Rickverfolgbarkeit zu gewdhrleisten. Eine Nachverfolgung der vor- und
nachgelagerten Prozesse muss sichergestellt werden. Um diese
Voraussetzungen zu erflllen, muss ein Hersteller feststellen und berichfen
konnen, welche Rohstoffchargen flir ein spezifisches Endprodukt verwendet
wurden (vorgelagerte Prozesse). AuBerdem mussen sie in der Lage sein,
alle Auftrdge des Endprodukfs aufzurufen, in denen eine spezifische
Rohstoffcharge enthalten ist (nachgelagerte Prozesse).

Wenn daher beispielsweise nach der Auslieferung ein Problem bei einem
spezifischen Rohstoff festgestellt wirde, kbnnte ein effizienter
Produkirtckruf durchgeflhrt werden.

Einheitsrezept

Der Teil eines Kontrollrezepts, der die gesamten Produktionsanforderungen
fur eine Einheit eindeutig definiert.

Hinweis: Das Einheitsrezept enthdlf das Gerdteverfahren und die dazugehdrige
Formel, Kopfzeile, Gerdteanforderungen und sonstige Informationen.
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Begriff

Erkldrung

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 Messgerdfes den hier festgelegten Wert (ibersteigt, wird die
Zufuhrung als fehlgeschlagen gekennzeichnet, da das Messgerdf sehr
instabil war. Wenn die Flussrate des Messgerdtes untfer diesem Wert liegt,
gilt die Zufuhrung als fehlerfrei abgeschlossen.

Vertikale Kampagne

Eine Chargenausflhrung auf einer einzelnen Produktionseinheit in einer
Rezeptsequenz. Siehe auch Horizontale Kampagne.

Einwdgen

Der Materialtransferprozess, bei dem der Behdlter fur 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 wéihlen
(Waagen-Steuerungsmodul)

Die Analogwaagenkarte hat nur ein FCE zur Steuerung von Ein- und
Auswdge-Zuflhrungsvorgdngen. Mit der Option ,Einwdgen wdhlen” kann
das FCE flr beides verwendet werden, indem zwischen den zwei Typen
unterschieden wird:

EIN = Einwdge-Zuflhrung

AUS = Auswage-Zufuhrung

Auswdgen

Der Materialtransferprozess, bei dem der Behdlter fur das Material auf die
\Waage platziert wird oder Teil der Waage ist, wobei das Material vom/aus
dem Behdlter ausgewogen wird. Wird auch als Gewichisverlust (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 Messgerdt gilt als stabil.
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Standardeinstellungen

Standardeinstellungen der Parameter des
IND780batch-Terminals

Parameter Standardwert
Anwendung > Batch-780 > Rezeptvorgiinge > Ausfiihrungssteuerung
Automatisch Aktiviert
Halbautomatisch Aktiviert
Manuell Aktiviert
Am Ende halten Aktiviert
AuBerhalb Toleranz Fortfahren
Steuerung anzeigen nach Phase

Anwendung > Batch-780 > Rezeptvorgéinge > Charge bearbeiten

Neuskalierung Rezeptmenge
Schleifenausflihrung Aktiviert
Charge starten Automatisch
Rezeptzielwerte bearbeiten Akfiviert
Charge konvert Deakfiviert
Anwendung > Batch-780 > Ansichten > Auftragsansicht
Chargensteuerungs-Softkeys Aktiviert
Auftragsbeschreibung Akfiviert
Rezeptname Akfiviert
Zielwert Aktiviert
Kampagne Akfiviert

Anwendung > Batch-780 > Ansichten > Rezeptansichten > Rezeptiibersicht

Rezeptansicht Akfiviert
Chargensteuerungs-Softkeys Aktiviert
Rezeptdetails-Softkey Aktiviert

Zeile 1

Auftrags-ID/Beschr
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Parameter

Standardwert

Zeile 2 MR-1D/Beschr

Zeile 3 CR-1D/Beschr

Zeile 4 Zielwert / geliefert
Zeile b Rezeptstatus

Zeile 6 Zyklusinformationen
Zeile 7 % vollstdndig

Anwendung > Batch-780 > Ansichten > Rezeptansichten > Rezeptdetails

Chargensteuerungs-Softkeys Akfiviert
Gerdtedetails-Softkey Aktiviert
Softkeys flr Bildlauf Aktiviert
Hauptparameter Akfiviert
Ergebnis Aktiviert
Meldung Akfiviert
Anwendung > Batch-780 > Ansichten > Systemansichten > Geriteansicht
Ansicht Aktiviert
Chargensteuerungs-Softkeys Aktiviert
Gerdfedetails-Softkey Akfiviert

Titel Auftrag/Rezept
Hauptparameter Akfiviert

Anwendung > Batch-780 > Ansichten > Systemansichten > Ansicht autom. Materialtransfer

Gewichtsanzeige Akfiviert
Tankgrafik Akfiviert
Rezept/Auftrag Aktiviert
Material Aktiviert
Zielwert Aktiviert
Chargennummer Aktiviert

Anwendung > Batch-780 > Ansichten > Systemansichten > Ansicht manueller Materialtransfer

Gewichfsanzeige Aktiviert
SmartTrac Aktiviert
Rezept/Auftrag Akfiviert
Material Aktiviert
Zielwert Aktiviert
Chargennummer Akfiviert

METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch

64087388 | 03 | 06/2021




Parameter

Standardwert

Anwendung > Batch-780 > Sicherheit

Bediener-Login

Deakfiviert

Login-Zeituberschreitung

999

Anwendung > Batch-780 > Autom. Druck & Protokoll

Chargentransaktion Deaktiviert
Chargenzusammenfassung Aktiviert
Audit-Protokoll Drucken Deaktiviert
Chargenverlaufsdaten Aktiviert

Anwendung > Batch-780 > Systemliste > Gerdtemod

Gerdtemodul

[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]

B.2.

B.2.1.

Standardwerte der BaichTool 780-Parameter

E In den folgenden Tabellen sind Standardwerte aufgeflhrt. In manchen Fdllen ist auch eine

vorgeschlagene Einstellung aufgeflinrt; diese Elemente erscheinen in einer zweiten Spalte mit
Werten. Die vorgeschlagenen Werte stellen eine Ausgangsbasis dar und missen angepasst
werden, um den Prozessanforderungen der jeweiligen Anwendung gerecht zu werden.

E Die als Standardwerte angezeigten Gewichtseinheiten 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 %
Schleifenausfihrung Aktivert
Horizontal Aktivierf
Rezept-Download Manuell
Gerdtemodule
Parameter Standardwert Vorgeschlagener Wert
Waagengeritemodul
Registerkarte ,Allgemein”, Allgemeines
\Waagennummer 1
Beschreibung Neu
Stabile Gerdtewartezeit Os 3s
Auslésepunkt Ausschitten 0 kg 3 % der Waagenkapazitdt

Registerkarte ,Allgemein”, Flussraten-Schwellenwerte

Null O kg/s 5 x Waagenziffernschrittwert
Instabiles Gerdt 0 kg/s 2 x Null-Flussratenschwellenwert
Registerkarte ,Erweitert”, Prozesszeiten
Zufiihrungstbersteuerungszeit Os Os
Min. langs. Schritzeit Os 30s
Registerkarte ,Erweitert”, Sonstige Parameter
Hinzufugen Minimum 0 kg
Minimale Flussrate 0 kg/s 0 Einheiten/Sekunde
Einheiten Terminal
Halten Bediener-Gerdtemodul
Beschreibung Neu
Durchflussmesser-Geritemodul
Registerkarte ,Allgemein”
Beschreibung Neu
Wartezeit auf einen stabilen Os
Waagenmesswert
Registerkarte ,Allgemein”, Prozesszeiten
Flussraten-Schwellenwert, Null Os
Instabiles Gerdt O kg/s
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Parameter

Standardwert

Vorgeschlagener Wert

Abfluss bei Null-Fluss abbrechen

Nicht ausgewahlt

Registerkarte ,Erweitert’, Prozesszeiten

Zufuhrungsubersteuerungszeit

Os

Min. langs. Schrittzeit

Os

Registerkarte ,Erweitert”, Sonstige Parameter

Hinzufugen Minimum 0 kg
Minimale Flussrate O kg/s
Einheiten Terminal
Materialwege
Parameter Standardwert Vorgeschlagener Wert
Registerkarte ,Allgemein”
Material 1
Beschreibung Neu
Messgerdt
Waagen-EM [leer]

Zufuhrungsalgorithmus

Nur Verschittung — Gew.zun.

Max. Flussrate Alarm 0 kg/s O (deaktiviert)
Schnellzufiihrungs-Abschaliwert 0 kg

Transportverteiler Weg-Nr. Keine

Prozesszeiten

Fakfor Timer flr langsamen Schritt 1 1.5
Abflusszeit Os 6s

Minimale Offnungszeit Os 2s

Registerkarie ,Erweitert”

Mittl. Flussrate ,A” und mittl. Verschuitt.
LAA” in zu speich. Parameter
aufnehmen

[Kontrollkdstchen deaktivieren]

Mittlere Flussgrenzen

Niedrig -100 kg/s
Hoch 100 kg/s
Mittlere Verschiittungsgrenzen

Niedrig -100 kg/s
Hoch 100 kg/s
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B.2.4.

Parameter Standardwert Vorgeschlagener Wert
Vorricken
Vorriickmodus Deaktiviert
Sonstige Parameter
Algorithmus-Korrektur 50%
Abtastungszeitraum der Flussrate 1s
PAC-Variablen zuriicksetzen Nein
Rezepte
Parameter Standardwert
Aligemeine Rezepteinstellungen
Rezeptname Rezept 1
Aufor KeinerT
Status Entwicklung
Zielwert 0 kg
Neuskalierungsfaktor, Min. 10%
Neuskalierungsfakfor, Max. 100%
Phase: Materialiransfer
Registerkarte ,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
Registerkarte ,Allgemein”
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
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Parameter Standardwert
Zielwert
Gewichf 0,0 kg
Negative Toleranz 0,0 kg
Positive Toleranz 0,0 kg
Zufihrungstyp Netto
Registerkarie ,Erweitert”
Bediener-Laufzeitmeldung [leer]
Variablenname Ergebnis Keine
Variablenname Losnummer Keine
Neuskalierungsfaktor 100%
Wirkst@rkenanpassungsfakfor 100%
Variablenname Materialverifizierung Keine
Phase: Halten Bediener, Zeitgesteuert
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Gerdt [leer]
Steuerungsmodul [leer]
Bedienermeldung [leer]
Bedienermeldung?2 [leer]
Daten
Haltezeit 1s
Phase: Halten Bediener, Bestdtigen
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Gerat [leer]
Bedienermeldung [leer]
Bedienermeldung? [leer]
Phase: Halten Bediener, Eingabe
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Gerdt [leer]
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Parameter Standardwert
Bedienermeldung [leer]
Bedienermeldung? [leer]
Daten
Ergebnisvariable Keine
Standardwert [leer]

Num DPs 0
Minimum 0
Maximum 0
Datenformat Alphanumerisch
Datenldnge 0
Phase: Halten Bediener, Auswahl
Beschreibung Neu
Prozess
Schritfsequenztyp Sequenziell
Gerdt [leer]
Bedienermeldung [leer]
Bedienermeldung?2 [leer]
Daten
Ergebnisvariable Keine
Standardwert [leer]
Phase: Halten Bediener, Login
Beschreibung Neu
Prozess
Schritisequenziyp Sequenziell
Gerdt [leer]
Bedienermeldung [leer]
Bedienermeldung?2 [leer]

Phase: Halten Bediener, Zeitgesteuert mit diskret

Beschreibung Neu
Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziell
Gerdt [leer]
Bedienermeldung [leer]
Bedienermeldung?2 [leer]
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Parameter Standardwert
Daten
Haltezeit 1s
Phase: Halten Bediener, Bestttigen mit diskret
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Gerdt [leer]
Bedienermeldung [leer]
Bedienermeldung? [leer]
Phase: Halten Bediener, Behdlter verifiz
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziel
Phase: Halten Bediener, Material verifiz
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziel
Daten
Variablenname Ergebnis Keine
Schritt beend Bypass deaktiv
Phase: Halten Bediener, Liefergewicht anzeigen, zeitgesteuert
Beschreibung Neu
Prozess
Hatlzeit Is

Phase: Halten Bediener, Liefergewicht anzeigen, besfdtigen

Beschreibung

Neu

Phase: Zusatz, Zeitgesteuerter Impuls mit Verzégerung

Registerkarte ,Allgemein”

Beschreibung Neu
Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziell
Gerdt [leer]
Zusatz-Steuerungs-Nr. [leer]
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Parameter Standardwert
Verzdgerungszeit [leer] s
Parameter Standardwert
Impulszeit ein [leer] s
Max Phasenzeit Os
Registerkarie ,Erweitert”
Bediener-Laufzeitmeldung [leer]
Neuskalierungsfaktoren
Zeitverzégerung 1-%
Zeitgesteuerter Impuls 100%

Phase: Zusatfz, Zeitgesteuerter Impuls mit Schwellenwert

Registerkarte ,Allgemein”

Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Gerdt [leer]
Zusatz-Steuerungs-Nr. [leer]
Verzdgerungszeit [leer] s
Impulszeit ein [leer] s
Niedriges Gewicht [leer] kg
Max Phasenzeit Os
Registerkarte ,Erweitert”
Bediener-Laufzeitmeldung [leer]
Neuskalierungsfaktoren
Zeitverzdgerung 1-%
Zeitgesteuerter Impuls 100%
Phase: Zusatz, Messspannenphasen
Registerkarte ,Allgemein”
Beschreibung Neu
Prozess
Gerdt [leer]
Zusatz-Steuerungs-Nr. [leer]
VerzOgerungszeit [leer]
Impulszeit ein [leer]
Startschritt 0
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Parameter Standardwert
Stoppschritt 0
Max Phasenzeit Os
Parameter Standardwert
Registerkarte ,Erweitert”

Bediener-Laufzeitmeldung [leer]

Neuskalierungsfaktoren

Zeitverzdgerung 1-%

Zeitgesteuerter Impuls 100%
Phase: Produkfionseinheitsverfahren

Beschreibung Neu

Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziell

Verfahrensname [leer]
Phase: Kommunikation

Beschreibung Neu

Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziell

Benutzerdefinierter Druck 1 Deaktiviert

Benuizerdefinierter Druck 2 Deaktiviert

Zusammenfassungsbericht drucken Deaktiviert

Bedienermeldung [leer]

E-Mail

E-Mail-Inhalt Deaktiviert
Phase: Gewichfsprifung

Beschreibung Neu

Prozess

Schrittsequenztyp Sequenziell

Variablenname Gewichfstol. Keine

Variablenname Ergebnis Keine

Bediener-Laufzeitmeldung [leer]

Waagen-EM [leer]

Zielwert

Gewichf 0.0

Negative Toleranz 0.0
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Parameter Standardwert
Positive Toleranz 0.0
Phase: Konditional
Beschreibung Neu
Parameter Standardwert
Prozess
Schritisequenziyp Sequenziell
Bedingung
Erster Wert 0.0
Bedingung =
Schrittnummer, falls ,True” 0
Schrittnummer, falls ,False”
Zweiter \Wert 0.0
Phase: Gehe zu
Beschreibung Neu
Prozess
Schritisequenztyp Sequenziell
Gehe zu Schritfthummer 0
Phase: Horizontaler Block
Beschreibung Neu
Prozess
Gruppenname Neu
Ausflhrungstyp Alle Rezepte
Phase: Mathematik
Beschreibung Neu
Prozess
Schrittsequenztyp Sequenziell
Typ Numerische
Operation
Erster werte 0.0
Operation + Addieren
Zweite werte 0.0
Max Ergegnis 0
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Auftrdge
Parameter Standardwert
D Auftrag1
Beschreibung Auftrag1
Befrag neu skalieren 100%
Schleife Nein
Anzahl d. Chargen 1
Wiederkehrend Nein
Permanente Auftrag Nein
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C. Tabellen- und
Protokolldateistruktur

C.1. Tabellen: Einleitung

Die in diesem Abschnitt beschriebenen Tabellen enthalten Informationen, die Benutzer entweder flir
den Offline-Gebrauch exportieren oder in das IND780batch-Terminal importieren kdnnen. Diese
Import- und Exportfunkfionen kdnnen mithilfe des IND780batch-PC-Konfigurationstools ausgefihrt
werden, aber wenn andere Soffware benutzt wird, ist es wichtig, 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 Strukfur. 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 Benutzerhandbuch zum IND780batch PC-Konfigurationstool.

B Viele der Tabellen in diesem Anhang beinhalten eine Formatspalfe. Die Zahl in dieser Spalte gibt die
maximale Anzahl der Unicode-Zeichen an, die im Feld erscheinen kénnen.

B Bei der Interpretation von Datensdizen missen Sie sicherstellen, dass Nullfelder mitgezahlt werden,
damit eine korrekfe Korrelation zwischen Datensatzelementen und deren Beschreibung in der
entsprechenden Tabelle hergestellt werden kann. Nullfelder sind entweder der zukunftigen Verwendung
vorbehalfen oder dienen zur Ausrichtung von Datensdtzen, wenn diese in die vom PC-Konfigurafionstool
erstellte Datenbank ausgegeben werden. Die standardmdBigen Tabellenfeldnamen sind fur
Referenzzwecke angegeben.

C.1.1. Interpretation von exportierten Tabellen

Um bei der Verwendung der Tabellen in diesem Anhang die Inhalfe einer exportierten IND780batch-
Tabelle im Comma Separated Value- (.csv)-Format zu verstehen, ist zu beachten, dass der
Datensatztyp stets an der dritten Stelle bzw. in der dritten Spalte der Datei angegeben ist. Nach
Festlegen des Datensatztyps kdnnen Sie die Interpretation jedes Elements in der entsprechenden
Tabelle nachlesen.

Der folgende Ausdruck ist beispielsweise eine einzelne Zeile (Dafensatz) aus einer
Steuerrezepttabelle:

"Auto_Run","Material One","PHASE_MATL_XFER","Auto_Run","2","0","0 0 O","","1","","1623
glllll'l II,II'I 50 gll,ll'l 25 gll/llAddin Moterial One ('I )Illllllllllllll'l II,IIII

Um den Inhalt dieses Dafensatzes zu interpretieren, betrachfen Sie das dritte Element
(Datensatztyp). In diesem Fall stellt der Datensatz eine Materialtransferphase dar. Jedes durch
Komma abgetrenntes Element entspricht einer Zeile in der Tabelle zur Materialfransfer-
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Datensatzsstrukiur (Tabelle C-26 auf Seite C-32). Die Elemente des Datensatzes kdnnen wie in in
Tabelle C-1 dargestellt interpretiert werden.

Tabelle C-1: Beispiel einer Datensatzinterpretation: Chargenverlaufsdaten, Materialtransferphase

Feld

Beschreibung

"Aufo_Run"

Name des Kontrollrezepts

"Material One"

Beschreibung dieser Phase

"PHASE_MATL_XFER"

Datensatztyp

"Aufo_Run"

Name des Steuerrezepts oder Produkfionseinheitsverfahrens

g

Schrittnummer im Steuerrezept oder Produktionseinheitsverfahren

"o

Phasen-Setup. In der Regel weist der Wert “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 forfgesetzt wirde
(d. h. es geht von einem Halfe- in einen Ausfiihrungszustand (ber), wirde die “0”
bedeuten, dass das Rezept zum ndchsten Schritt vorrlicken sollte.

000"

Q.iIMPACT-Werte. Die “0”-\Werte weisen darauf hin, dass es sich nicht um eine
Uberlappende Zuflihrung handelt. Dies bedeufet insbesondere:

Ersfe O — Kein Uberlappungsfeld.
Zweite O — Identifiziert die Gruppe primdrer und sekunddrer Zufiihrungen.
Dritte O — Anzahl der Uberlappenden sekunddren Zufiihrungen.

Nullfeld — vorbehalten.

oK

Name des Materialwegs — ein Verweis auf die Materialwegtabelle.

Ein Datenvariablenname flr das Ergebnis des Materialtransfers. Das Liefergewicht wird
in dieser Variablen aufgezeichnet.

1623 gn

Das Zielgewicht und die dazugehdrigen Einheiten.

Ein Neuskalierungsfakfor, der zur Anpassung des Zielgewichfs flr diese Phase
verwendet wird. Er kann fest in das Steuerrezept infegriert werden oder — falls das Feld
mit einem % beginnt, wodurch ein Dafenvariablenname angezeigt wird — vom Benutzer
wdhrend einer ,Halfen Bediener’-Phase angepasst werden.

"150 gu

125 gu

Die positiven bzw. negativen Toleranzen und die dazugehdrigen Einheifen. Wrde dieser
Wert 9999 laufen, wirde die Toleranzprifung deaktiviert.

Wenn das Feld mit % beginnt, wodurch ein Datenvariablenname angezeigt wird, kann
der Benuizer die Toleranz wéhrend einer ,Halfen Bediener’-Phase anpassen.

"'Adding Material One
('l )II

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 Datensafz ein grafisches Bild, das auf dem Bildschirm angezeigt wird.

Alle Daten in diesem Feld werden fur diese Phase in den Chargendatensaiz plaiziert.

Nullfeld — vorbehalten.
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Feld Beschreibung

Ein Wirkstérkenanpassungsfakfor, 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 Dafenvariablenname angezeigt wird, kann
der Benutzer den Faktor wéhrend einer ,Halten Bediener’-Phase anpassen.

Losnummerdaten.

Wenn das Feld mit % beginnt, wodurch ein Datenvariablenname angezeigt wird, kann
der Benutizer einen Wert fur die Variable wéhrend einer ,Halten Bediener’-Phase
eingeben.

C.2.

C.2.1.

64087388 | 03 | 06/2021

Geratemodultabellen (A4)

Die GerGtetabelle hat 9 Datensatztypen, von denen derzeit 4 verwendet werden.

1.

Der EQUIP_HEADER-Datfensatz enthdlt die Versionsnummer und das Erstellungsdatum flr die
Gerdtetabelle und die Steuerungsmodulfabelle.

Die SCALE_UNIT-Datensdtze definieren die Steuerungsmodule, die mit der Waageneinheit
verknipft sind.

Die STORAGE_SCALE-Datensctze definieren die Steuerungsmodule, die mit einem Lagertank
verknupft sind, der Uber eine Waage verflgt, die einen Materialtransfer steuern kann.*

Die STORAGE_TANK-Datensdtze definieren die Steuerungsmodule, die mit einem Lagerfank
ohne Waage verknupft sind.*

Die FLOW_METER-Datensdtze definieren die Steuerungsmodule, die mit dem Flussmesser
verknupft sind.*

Die CUSTOM_EQUIPMENT-Datensdtze definieren das I/0-Gerdt und die Steuerungsmodule, die
mit einer benutzerdefinierfen Gerdteschnittstelle verknUpft sind.*

Die DYNAMIC_WEIGHING-Datensdtze definieren die dynamischen Q.i-Wdgeparameter, die mit
der Einheit verknupft sind.*

Die PLC_BRIDGE_SLOT-Datensdtze richten die Konfiguration ein und bestimmen, wie die
Gerdtemodule Befehle akzeptieren und ihren Status einer SPS melden.*

Die OPERATOR_HOLD-Datensdtze 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.

* Datfensatztypen, die zuklnftige GerGtemodule reprdsentieren

Die Felder mit Gerdternodulnamen enthalten eine Zahl von 1-198. Jedes Gerdtemodul muss Uber
einen eindeutigen Namen mit einer eindeutigen Zahl verfugen.

Gerdtetabellen-Kopfzeilendatensatz

Der EQUIP_HEADER-Dafensatz in der Gerdtetabelle enthdlt die Versionsnummer und das
Erstellungsdatum flr die Gerdtetabelle und die Steuerungsmodultabelle. Das Chargentabellen-Tool
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muss die Versionsnummer und das Erstellungsdatum immer dann dndern, wenn Einfrdge in der
Gerdtemodultabelle oder der Steuerungsmodultabelle gednderf werden.

Tabelle C-2: Geriitetabellen-Kopfzeilendatensatz

Gerdtetabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar
Gerdtekopfzeilen-Datensatz-1D GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.
Gerdtename SCHLUSSEL 16 UC EQUIP_HEADER
Gertitebeschreibung Beschreibung 40 UC
Datfensatztyp Daten1 16 UC EQUIP_HEADER
Versionsnummer u. Daten2 16 UC Format X Y*, wobei
Validierung/Stafus X = Versionsnummer 1 - 999999
Y = Validierung/Status 1 = Freigegeben, 2 = Test, 3 =
Entwicklung

Autor Daten16 40 UC

Erstellungsdatum u. Zeit Dafen17 40 UC JIJI/MMATT HH:MM:SS

Waageneinheitsdatensdtze der Gerdtetabelle (EQS)

Die SCALE_UNIT-Datensdfze in der Gercitetabelle definieren die mit einer Waageneinheit verknipften
Steuerungsmodule. Die Waageneinheit ist in der Lage, Material zu tberfragen und zusdtzliche
Rezeptiervorgdnge durchzufihren.

Tabelle C-3: Waageneinheitsdatenstitze der Gerdtetabelle

Gerdtetabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar
\Waageneinheit-Dafensatz-1D GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Gerdtename SCHLUSSEL | 16UC | 1-198
Gertitebeschreibung Beschreibung | 40 UC
Datensatztyp Daten1 16 UC | SCALE_UNIT
Knotennummer Dafen2 16 UC | Cluster-Knotennummer 1-20
\Waagennummer Daten3 16 UC | Waage 1 -5
Name des aufomatischen Daten4 16 UC | *Verweis auf die Sfeuerungsmodultabelle
Einwdge-
\Waagensteuerungsmoduls
Name des Transportverteiler- Datenb 16 UC | *Verweis auf die Sfeuerungsmodultabelle
Steuerungsmoduls fur Wenn die Einwéigewaage mehrere Materialquellen hat,
Einwagewaage wdhlt das Transporiverteiler-Steuerungsmodul aus,

welches Material zugefihrt wird.

Name des aufomatischen Daten6 16 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle
Auswdge-
\Waagensteuerungsmoduls
Name des Transportverteiler- Daten7 16 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle
Steuerungsmoduls fur Auswdgen
Name des Daten8 16 UC | *Verweis auf die Sfeuerungsmodultabelle
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Geriitetabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar

Zusatzsteuerungsmoduls 1

Name des Daten9 16 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle
Zusatzsteuerungsmoduls 2

Name des Daten10 16 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle
Zusatzsteuerungsmoduls 3

Name des Daten11 16 UC | *Verweis auf die Sfeuerungsmodultabelle
Zusatzsteuerungsmoduls 4

Name des manuellen Einwdge- Daten12 40 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle
Bedieneraktions-

Steuerungsmoduls

Name des manuellen Auswége- Daten13 40 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle

Bedieneraktions-
Steuerungsmoduls

Zusafz 1 Name des Daten14 40 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle
Bedieneraktions-
Steuerungsmoduls

Zusafz 2 Name des Daten15 40 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle
Bedieneraktions-
Steuerungsmoduls

Zusafz 3 Name des Daten16 40 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle
Bedieneraktions-
Steuerungsmoduls

Zusafz 4 Name des Daten17 40 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle
Bedienerakfions-
Steuerungsmoduls

C.2.3. Dynamische Q.i-Wdgedatens(itze der Gerdtetabelle (EQQ)

Die Q.i-Phasenlogik verwendet die DYNAMIC_WEIGHING-Datensdtze in der Gerdtetabelle zur
Unterstutzung der Steuerung der Materialtransfers in den Waageneinheiten und Flussmessern, um
eine prdzisere Zuflhrung zu gewdhrleisten. FUr Waageneinheiten werden alle Datenfelder in diesem
Datensatz gebraucht. Die mit ,*** Auch Flussmesser” markierten Datenfelder sind sowonhl fur
Flussmesser als auch fur Waagen anwendbar.

Tabelle C-4: Dynamische Q.i-Wigedatensitze der Geritetabelle

Geriitemodul-Tabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar
Datensaifz-ID dynamische GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Wagung
Gerdfename SCHLUSSEL | 16UC | 1-198
Gerétebeschreibung Beschreibung | 40 UC
Datensatztyp Daten1 16 UC | DYNAMIC_WEIGHING

*** Auch Flussmesser

Stabile Waagenzeit Daten2 16 UC | Hierbei handelf 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.
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Geriitemodul-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

*** Auch Flussmesser

Zufuhrungsuibersteuerungszeit

Daten3

16 UC

Diese Zeit wird in Sekunden angegeben. Q.i stellt einen
Status ein, der angibt, dass der Materialtransfer
innerhalb der Zufiihrungsubersteuerungszeit liegt. Eine
externe Logik (z. B. ein Timer fur langsamen Schritt oder
ein Moduswechsel durch den Bediener) darf den
Permissive-Wert auf der akfivierenden Logik, die
wdhrend dieser Zeit das Endsteuerungselement (Final
Control Element - FCE) steuert, nicht entfernen. Sie sorgt
dafir, dass nur die Schnellabschaltung das FCE
schlieBen darf, da anderenfalls Q.i fehlerhafte Dafen 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
Jangsamen Schritt”. Wenn der berechnefe Wert kleiner
als das hier festgelegte Minimum ist, verwendet Q.i staft
dessen den Minimumwert. Der typische Bereich liegt
zwischen 30 und 60 Sekunden.

*** Auch Flussmesser

Uberlappende
Einzelzufihrungszeit

Datenb

16 UC

Eine Uberlappende Zuflihrung 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 erwartefen Zeit fir den
Abschluss der Sekunddrzufihrungen + der
Uberlappenden Einzelzufihrungzeit, die flr die
Primdrzufiihrung angegeben ist, gestartet wird.

Anhand dieses Parameters kann der Q.i-Benutzer
Systemvariationen bei sekunddren Zufiihrungszeiten
ausgleichen. Ein hoherer Parameferwert gestattet es dem
System, gréBere Variationen bei sekunddren
Zuflhrungszeiten zu berticksichtigen, sodass Q.i KEINEN
Uberlappungszufiinrungsfehler erzeugt, wenn eine
sekunddre Zufuhrung lénger als erwartet dauert.

Schwellenwert Null Fluss

Daten7

16 UC

Die Flussrate, unter der das System von einem Fluss von
Null ausgeht. In der Regel ist sie auf 0,001 %-0,01 %
der max. Waagenkapazitdt/Sekunde festgelegt.

Wenn dieser Wert < O ist, verwendet die Q.i-Aufgabe
einen absoluten Wert fur einen Fluss von Null und bricht
den Abfluss-Timer bei einem Fluss von Null ab.

Diese Funktion 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 korrekte
Verwendung dieser Funkfion 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.

*** Auch Flussmesser
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Geriitemodul-Tabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar

Instabiles Gerdte Fluss- Daten8 16 UC | Flussrate, bei deren Uberschreitung der Q.i-Prozess einen
Schwellenwert Zustand ,Waagenrauschen” erzeugt, wdhrend er auf
einen stabilen Waagenmesswert wartet. In der Regel liegt
sie bei 0,005 %-0,05 % der max. \Waagenkapazitdt pro
Sekunde, aber sie muss groBer als der minimale Fluss
sein.

*** Auch Flussmesser

Hinzufligen Minimum Daten9 16 UC | Die kleinste Materialmenge, die das System
hinzuzufligen versucht. In der Regel liegt der Wert bei
0,01 %-1 % der max Waagenkapazitdt.

*** Auch Flussmesser

Maximale EinheitsgréBe in Daten10 40 UC | Dies ist die KapazitGtsgroBe einer Waageneinheit, z. B.
Gewicht und Einheiten 1000 kg
Auslésepunkt Ausschdtten Daten11 40 UC | Q.i betrachtet ,Ausschtten und Leeren” unfer 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 Chargengr6Be fur die
Einheit sein.

Bei einem Vorgang ,Ausschitten und Leeren” verwendet
Q.i diesen Wert, um festzulegen, wann der Vorgang
abgeschlossen ist. Nach diesem Punkt Idsst Q.i das FCE
akfiviert, bis die ,Abflusszeit” abgelaufen ist.

Min Q.i-Flussraten-Schwellenwert Daten12 40 UC | Q.i beginnt mit der Anwendung des prddikfiven
Algorithmus, wenn die gemessene Flussrate diesen Wert
Uberschreitet. In der Regel ist dieser Wert 0,1 % der
max. EinheitsgroBe, aber er muss groBer als der
minimale Fluss sein. Q.i legt den Zielsollwert (SP —
Verschittung) fest, bis die Flussrafe diesen Wert erreicht.

*** Auch Flussmesser

Aktuelle Null Daten13 40 UC | NUR Q.i. Q.i berechnet diesen Wert nach einem Vorgang
LAusschutten und Leeren”; der Wert wird auf den
tatsdchlichen Waagenwert festgelegt, wenn der Q.i-
Prozess den Nullwert algorithmisch erkennt. Dadurch
kénnen Rulckstdnde im Behdlter besser nachverfolgt
werden.

C.24. Bedienerkonsolendatens(tze der Gerdtetabelle (EQO)

Die OPERATOR_HOLD-Datensdtze in der Ger&tetabelle 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 auszuflihren.

Tabelle C-5: Bedienerkonsolendatensttze der Geritetabelle

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
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C.3.

C.3.1.

Geriitemodul-Tabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar

Knotennummer Daten2 Cluster-Knotennummer 1 — 20
\Waagennummer Daten3 16 UC | Waagennummer 1 —5; O = Keine (nur Informationen)
Steuerungsmodulname Datend 16 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle

Bedieneraktion

Bedienerkonsole Datend 16 UC | O = Keine Konsolen-HMI
1 = Lokale Konsolen-HMI
2 = Hauptkonsolen-HMI

Steuerungsmodulname Daten6 16 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle
\Vorgesetzienakfion
Steuerungsmodulname Daten7 16 UC | *Verweis auf die Steuerungsmodultabelle
Vorgesetztenstatus

Steuerungsmodultabellen (AS)

E In allen hier enthaltenen Steuerungsmodultabellen befinden sich die mit ,Nur Informationen”
markierfen Felder auch in der Gerdtetabelle. Sie bieten jedoch nutzliche Informationen fur einen
Benufzer, der diese Datensdtze Uberfliegt.

Zusatzsteuerungsdatensitze (CMA)

Die Zusatzsteuerungsdatensdtze in der Steuerungsmodultabelle definien die physikalischen
diskreten Ein- und Ausgdnge fur eine Zusatzgerdfephase, z. B. Mixen, Erwdrmen, Abkihlen oder
Reagieren.

Das IND780batch verwendet die Waageneinheit-Gerttedatensdtze in der Gerdfetabelle zur Auswahl
des passenden Zusatzsteuerungsmoduls.

Tabelle C-6: Zusatzsteuerungsdatensiitze des Steuerungsmoduls

Steuerungsmodul-Tabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar
Datensafz-ID Zusatz- 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 AUX_CONTROL
Knotennummer Daten2 Cluster-Knotennummer 1 — 20 (nur Informationen;

CM-Elemente sind im selben Terminal wie das
Geratemodul resident)

\Waagennummer Daten3 Waagennummer 1 — 5; O = Keine (nur Informationen)

Zusatzsteuerung ein/aus Daten4 16 UC Der Shared Data-Name des diskrefen Ausgangs
aktiviert eine Zusatzfunkfion.

Permissive-Sperre Datenb 16 UC Der Shared Data-Name des diskreten Eingangs
erlaubt es einer externen Logik, die Zusatzsteuerung
zu aktivieren oder zu deaktivieren.
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Steuerungsmodul-Tabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar

Feedback-Schalter Daten6 16 UC Der Shared Data-Name des diskrefen Eingangs biefet
Feedback um anzuzeigen, wann die Zusatzsteuerung

eingeschaltet ist.

Alarm Daten7 16 UC Der Shared Data-Name des diskrefen Ausgangs

schaltet einen Alarm ein.

Timer Feedback-Schalter Daten8 16 UC Die Zeitspanne in Millisekunden, die gewartet wird,
bis sich der Feedback-Schaltereingang einschaltet,
nachdem der Zusafzsteuerungsausgang
eingeschaltet wurde. Der Standardwert ist 2000

Millisekunden.

Waagensteuerungs-Datensdtze (CMS)

Die Waagensteuerungsmodul-Datensétze in der Steuerungsmodultabelle definieren die
Steuerungsparameter des diskreten Ein-/Ausgangs flr eine \Waagenrezeptiereinheit oder einen
Waagenlagerfank.

Wenn eine Waage Einwdgen und Auswdgen unterstufzf, 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
Datend wahlt den diskrefen Highspeed-Ausgang auf der Waagenoptionsplatine als FCE aus, und
Daten11 definiert einen diskreten Ausgang (Einwdgen wdhlen) zum Umschalten des Highspeed-

FCE zwischen Einwégen und Auswégen. Beide Waagensteuerungsmodule missen das
gemeinsame FCE und die schaltende Steuerung definieren, wenn sie gemeinsam verwendet

werden.

Tabelle C-7: Steuerungsdatensiitze der Steuerungsmodulwaage

Steuerungsmodul-Tabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar

Datensatfz-ID GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.

\Waagensteuerungsmodul (CM)

CM-Name SCHLUSSEL 16 UC 1-1999

CM-Beschreibung Beschreibung 40 UC

Datfensatztyp Daten1 16 UC SCALE_CONTROL

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)

Endsteuerungselement (FCE) fiir Daten4 16 UC Der Shared Data-Name des diskrefen Ausgangs

Feinzufiihrung schalfet die Zuflihrungssteuerung ein und aus.
Bei einer Analogwaage bedeutet ein Standardwert
von ,SCLBRD” in diesem Feld, dass das FCE des
diskreten Highspeed-Ausgangs auf der
entsprechenden Analogwaagenplatine gewdhlf wird.
Die Analogwaagenplatine flhrt die
Sollgewichtsvergleiche fur die Einstellung dieses FCE
des diskreten Ausgangs bei 91,5 Heriz aus. Dieser
diskrete Ausgang ist ein ,Open-Collector’-Ausgang,
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Steuerungsmodul-Tabellenfeld

Std.-Feld

Feldformat

Kommentar

bei dem die Spannung von einer externen Hardware-
Logik gespeist werden muss.

Wenn Sie ein anderes FCE des diskreten Ausgangs
angeben, wird der Sollgewichtsvergleich bei einer
wesentlich langsameren Geschwindigkeit von 20
Hertz durchgeflhrt.

Um dieses Highspeed-FCE sowohl flr Einwdge- als
auch Auswdgevorgdnge nutzen zu kbnnen, missen
Sie auch den Namen des diskreten Ausgangs in
Daten11 angeben.

Der ,SCLBRD"-Wert wdhlt den diskreten Ausgang auf
der PDX-Optionsplatine fir die erste logische PDX-
Waage.

Feedback-Schalter

Datenb

16 UC

Der Shared Dafa-Name des diskreten Eingangs bietet
Feedback um anzuzeigen, wann das Ventil offen ist.

Permissive-Sperre

Daten6

16 UC

Der Shared Data-Name des diskreten Eingangs
erlaubt es einer externen Logik, die Zufiihrung zu
akfivieren oder zu deaktivieren.

Alarm

Daten7

16 UC

Der Shared Data-Name des diskrefen Ausgangs
schaltef einen Alarm ein.

Steuerungselement
Schnellzuflihrungs-Sollwert

Daten8

16 UC

Der Shared Dafa-Name des diskreten Ausgangs
schaltet die schnelle Zuflihrungssteuerung mit zwei
Geschwindigkeiten ein und aus.

Schieber-/Pumpen-/Ventilsteuerung
Nr. 1 (GPVT)

Daten9

16 UC

Der Shared Data-Name des diskrefen Ausgangs
steuert Schieber/Pumpe/Ventil nach Bedarf separat
vom FCE. Es gibt zwei mdgliche diskrete Ausgénge:
GPV1 und GPV2. Wenn der Benutzer GPV1 und
GPV2 angibt, schaltet das IND780 zuerst GPV1 und
dann GPV2 ein, mdglicherweise nach einer
festgelegten Verzogerung oder Gber den Eingang
eines Feedback-Schalters.

Gleichzeitige oder unabhdngige
Schnellzufihrungssteuerung

Daten10

16 UC

JKeine”, ,Gleichzeitige” oder ,Unabhdngige”
Schnellzufiihrungssteuerung

Einwdge-/Auswdgeauswahl (nur
gultig, wenn Daten4 auf den
Standard = SCLBRD eingestellt ist)

Daten11

16 UC

Der Shared Dafa-Name des diskreten Ausgangs
gestattet ein dynamisches Umschalten des
Highspeed-Standard-FCE in Dafen4, sodass es
enfweder zum Einwdgen oder zum Auswdgen
verwendet werden kann. Ein Wert von 1 im diskreten
Ausgang wadhlf das Einwdgen; ein Wert von O wahlt
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 diskrefen Ausgangs
steuert Schieber/Pumpe/Ventil nach Bedarf separat
vom FCE. Es gibt zwei mdgliche diskrete Ausgénge:
GPV1 und GPV2. Wenn der Benuizer GPV1 und
GPV2 angibt, schalfet das IND780 zuerst GPV1 und
dann GPV2 ein, mdglicherweise nach einer
festgelegten Verzdgerung oder Uber den Eingang

METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch
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Steuerungsmodul-Tabellenfeld

Std.-Feld

Feldformat

Kommentar

eines Feedback-Schalters.

GPV2-Verzdgerungszeit

Daten13

40 UC

Verz6gerungszeit nach dem Einschalten von GPV1,
bevor die Waagensteuerung GPV2 einschaltet; wird
in Millisekunden angegeben. Wenn die
Verzdgerungszeit O ist, gibt die Waagensteuerung
keine Verzégerung vor, bevor GPV2 eingeschaltet
wird.

GPV2-Feedback-Schalter

Daten14

40 UC

Der Shared Data-Name des diskrefen Ausgangs
eines Feedback-Schalters, auf den die
\Waagensteuerung wartet, nachdem GPV1
eingeschaltet wurde, bevor nach Bedarf GPV2
eingeschaltet wird.

C.3.3.
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Viele Pumpensysteme enthalten Pumpen, die nicht frocken oder leer laufen dirfen, da ansonsten
Schdden an der Pumpe und/oder an den Rohren enfstehen kdnnen. Bei anderen Systemen gibt es
u. U. einen Flussmesser oder ein sonstiges Element, das immer eingetaucht bleiben muss. Flr eine
Pumpensteuerung gibt es die folgenden Optionen:

Tabelle C-8: GPV1 und GPV2, EIN

Standardfunktion

Element eingetaucht
lassen

Leerfahrt oder Trockenlauf der Pumpe
verhindern

Pumpenausgang 1 - EIN
(GPVT)

Pumpe
einschalten

Pumpe einschalten

Ventil 6ffnen

Timer abgeschlossen oder
Eingang aktivieren - EIN
(Verzdgerung)

Druck aufbauen lassen

Druckausgleich ermdglichen

Pumpenausgang 2 - EIN
(GPV2)

Ventil éffnen

Pumpe einschalten

Dieselben Bedingungen werden berucksichfigt, wenn das Zuflhrungssystem 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
(Verzbgerung)

Druck aufbauen lassen

Druckausgleich ermdglichen

Pumpenausgang 2 - AUS
(GPV2)

Pumpe ausschalten

Ventil schlieBen

Transporiverteilerdatensdtze (CMT)

Eine Gruppe von Ventilen und Rohren, die als Transportverteiler bezeichnet werden, ist eventuell zur
Verteilung einer abgemessenen Materialmenge in eine von mehreren Waagengerdteinheiten
erforderlich. AuBerdem kann ein Transporiverteiler zur Auswahl eines abgemessenen Materialmenge
aus einem von mehreren Lagertanks zur Zufuhrung in eine \Waagengerdteinheit verwendet werden.
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Die Transportverteilerdatensdtze in der Steuerungsmodultabelle definieren den diskreten Ein-
/Ausgang, der zur Auswahl eines Transportverteilerwegs erforderlich ist. Pro Weg wird ein diskreter
Ein-/Ausgang bendtigt.

Das IND780batch verwendet die Waageneinheit-Gerdfedatensdtze in der Ger&tetabelle zur Auswanhl
des passenden Transportverteiler-Steuerungsmoduls.

Tabelle C-10: Transporiverteilerdatensiitze des Steuerungsmoduls

Steuerungsmodul-
Tabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar
Datensaiz-ID Transporiverteiler- GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.
Steuerungsmodul (CM)
CM-Name SCHLUSSEL 16UC [1-1999
CM-Beschreibung Beschreibung 40 UC
Datensatztyp Daten1 16 UC | TRANSPORT_HEADER
Knotennummer Daten2 16 UC Cluster-Knotennummer 1 — 20 (nur Informationen; CM-
Elemente sind im selben Terminal wie das Geratemodul
resident)
\Waagennummer Daten3 16 UC Waagennummer 1 —5; 0 = Keine (nur Informationen)
Transportverteiler Weg 1 Daten4 16 UC | Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 2 Datenb 16 UC | Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 3 Daten6 16 UC | Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 4 Daten7 16 UC | Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 5 Daten8 16 UC | Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 6 Daten9 16 UC | Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 7 Daten10 16 UC | Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 8 Daten11 16 UC | Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 9 Daten12 40 UC | Shared Dafa-Name fir diskreten Ausgang
Transportverteiler Weg 10 Daten13 40 UC | Shared Dafa-Name fir diskreten Ausgang
Transportverteiler Weg 11 Daten14 40 UC | Shared Dafa-Name fir diskreten Ausgang
Transportverteiler Weg 12 Daten15 40 UC | Shared Data-Name fir diskreten Ausgang
Transportverteiler Weg 13 Daten16 40 UC | Shared Dafa-Name fir diskreten Ausgang
Transportverteiler Weg 14 Daten17 40 UC | Shared Dafa-Name fir diskreten Ausgang
C.3.4. Datensdtze des Transportverteilers 1 (CMT1)

Wenn ein Transportverteiler mehr als 14 Materialien wahlen muss, wird TRANSPORT_HEAD_1
bendtigt, um den diskrefen Eingangs-/Ausgangsweg fur diese zusdtzlichen Materialien zu
identifizieren.
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Tabelle C-11: Datensiitze Transportverteiler 1 des Steuerungsmoduls

Steuerungsmodul-Tabellenfeld | Std.-Feld Feldformat Kommentar

Datfensatz-ID Transporiverteiler- 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 Gerdfemodul
resident)

\Waagennummer Daten3 16 UC Waagennummer 1 — 5; 0 = Keine (nur Informationen)

Transportverteiler Weg 15 Datend 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Transportverteiler Weg 16 Datenb 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Transportverteiler Weg 17 Daten6 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Transportverteiler Weg 18 Daten7 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Transportverteiler Weg 19 Daten8 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Transportverteiler Weg 20 Daten9 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Transportverteiler Weg 21 Daten10 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Transportverteiler Weg 22 Daten11 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Transportverteiler Weg 23 Daten12 40 UC Shared Data-Name flr diskreten Ausgang

Transportverteiler Weg 24 Daten13 40 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Transportverteiler Weg 25 Daten14 40 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Transportverteiler Weg 26 Daten15 40 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Transportverteiler Weg 27 Daten16 40 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Transportverteiler Weg 28 Daten17 40 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Datensitze des Transporiverteilers 2 (CMT1)

Wenn ein Transportverteiler mehr als 28 Materialien wahlen muss, wird TRANSPORT_HEAD_2
bendfigt, um den diskrefen Eingangs-/Ausgangsweg flr diese zusdatzlichen Materialien zu

identifizieren.

Tabelle C-12: Datensiitze Transportverteiler 2 des Steuerungsmoduls

Steuerungsmodul-Tabellenfeld | Std.-Feld Feldformat Kommentar
Datensaifz-ID Transportverteiler- GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.
Steuerungsmodul (CM)

CM-Name SCHLUSSEL 16 UC 1-1999

CM-Beschreibung Beschreibung 40 UC

Datensaiztyp Daten1 16 UC | TRANSPORT_HEAD_1
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Steuerungsmodul-Tabellenfeld | Std.-Feld | Feldformat Kommentar
Knotennummer Daten2 16 UC Cluster-Knotennummer 1 — 20 (nur Informationen; CM-
Elemente sind im selben Terminal wie das Ger&temodul
resident)
\Waagennummer Daten3 16 UC Waagennummer 1 —5; 0 = Keine (nur Informationen)
Transportverteiler Weg 29 Datend 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 30 Datenb 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 31 Daten6 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 32 Daten7 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 33 Daten8 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 34 Daten9 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 35 Daten10 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 36 Daten11 16 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 37 Daten12 40 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 38 Daten13 40 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 39 Daten14 40 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 40 Daten15 40 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 41 Daten16 40 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang
Transportverteiler Weg 42 Daten17 40 UC Shared Data-Name flr diskrefen Ausgang

Bedieneraktionsdatensitze (CMO)

Die OPERATOR_ACTION-Datensdtze in der Steuerungsmodultabelle definieren den physikalischen
diskreten Eingang/Ausgang fir die Batch Engine, um einem Bediener zu melden, dass das Rezept
ein manuelles Eingreifen erfordert. Der Bediener kann einen diskrefen Eingang/Ausgangs
verwenden, um den Rezepfiervorgang einzuleiten. AuBerdem kann der Bediener einen diskreten
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)

\Waagennummer Daten3 16 UC Waagennummer 1 — 5; 0 = Keine (nur Informationen)

Bedienerbenachrichtigungslampe Daten4 16 UC Der Shared Data-Name des diskreten Ausgangs meldet
dem Bediener, dass im Rezept ein manueller Vorgang
erforderlich ist.

Bedieneraktionstaste Datenb 16 UC Eingang Flankensteuerung diskreter Eingang/Ausgang -
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Steuerungsmodul-Tabellenfeld

Std.-Feld

Feldformat

Kommentar

Der Shared Data-Name fiihrt die Bedieneraktion im
Chargensystem aus; insbesondere bestdtigt er die
Phase Bediener Halten.

Bediener-Feedback-Schalter

Daten6

16 UC

Eingang Flankensteuerung diskreter Eingang/Ausgang -
Der Shared Data-Name bietet dem System Bediener-
Feedback und zeigt damit an, wann die manuelle
Zufuhrung abgeschlossen ist.

Dieser Trigger kann auBerdem den Abfluss-Timer bei
Abschluss einer automatischen Zufiihrung abbrechen,
wenn diese Funkfion im Chargensysfem 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 korrekfe Verwendung dieser Funkfion
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.

Alarm

Daten7

16 UC

Der Shared Data-Name des diskreten Ausgangs schaltet
einen Alarm ein, wenn das Sysfem einen Fehler bei der
Bedieneraktion erkennt.

Steuerung manuelles Vorriicken

Daten8

16 UC

Eingang Flankensteuerung diskrefer Eingang/Ausgang -
Der Bediener kann das FCE manuell aktivieren, um die
manuelle Steuerung des Vorrlickens bei einem Ein- oder
Auswdgen zu akfivieren.

Manuelles Vorrlicken beendet

Daten9

16 UC

Eingang Flankensteuerung diskrefer Eingang/Ausgang -
Gibt an, dass das manuelle Vorriicken abgeschlossen
ist

Bedieneraktionskonsole

Daten10

16 UC

0 = Kein Konsolen-Display

1 = Lokale Konsole benutzerdefiniertes Display
2 = Hauptkonsole 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 Zufiihrung
als auBerhalb der Toleranz befindlich an. Zu Beginn der
Zuflhrung ausgeschaltet. Am Ende der Zuflihrung
eingeschaltet.

Unter Toleranz

Daten12

16 UC

Ausgang diskreter Eingang/Ausgang zeigt die Zufiihrung
als unterhalb der Toleranz befindlich an. Zu Beginn der
Zufuhrung ausgeschaltet. Am Ende der Zuflihrung
eingeschaltet.

Uber Toleranz

Daten13

40 UC

Ausgang diskreter Eingang/Ausgang zeigt die Zuflihrung
als oberhalb der Toleranz befindlich an. Zu Beginn der
Zufuhrung ausgeschaltet. Am Ende der Zufihrung
eingeschaltet.

Einwégen abgeschlossen

Daten14

40 UC

Ausgang diskreter Eingang/Ausgang zeigt die Zufiihrung
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Steuerungsmodul-Tabellenfeld | Std.-Feld Feldformat Kommentar
zum Einwdgen als abgeschlossen an. Zu Beginn der
Zufuhrung ausgeschaltet. Am Ende der Zuflhrung
eingeschaltet.

Auswdgen abgeschlossen Daten15 40 UC Ausgang diskreter Eingang/Ausgang zeigt das
Auswdgen als abgeschlossen an. Zu Beginn der
Zufihrung ausgeschaltet. Am Ende der Zuflihrung
eingeschaltet.

Reserviert Daten16 40 UC

Reserviert Daten17 40 UC

Vorgesetztenaktionsdatensitze (CMA)

Die SUPERVISR_ACTION-Datensdtze in der Steuerungsmodultabelle definieren die physikalischen
diskreten Eingdnge der Bafch Engine, die ein Bediener zum manuellen Einleiten eines
Rezeptiervorgangs bendtigt. Der Bediener verwendet einen diskreten Eingang, um den
Rezeptiervorgang einzuleiten.

Tabelle C-14: Vorgesetztenaktionsdatensiitze fiir Steuerungsmodultransport

Steuerungsmodul-

Tabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar
Datensatz-ID GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.
Vorgesetztenaktionsmodul
(CM)

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 fur Charge Daten3 16 UC Diskrefer Eingang - Flankensteuerung
starfen/forisetzen

Tasten zum Anhalten der Daten4 16 UC Diskreter Eingang - Flankensfeuerung

Charge

Taste zum Abbrechen der Datenb 16 UC Diskrefer Eingang - Flankensteuerung

Charge

Taste zum Einstellen des Daten6 16 UC Diskreter Eingang - Flankensfeuerung

autom. Modus

Taste zum Einstellen des Daten7 16 UC Diskrefer Eingang - Flankensteuerung
halbaufom. Modus

Taste zum Einstellen des Daten8 16 UC Diskrefer Eingang - Flankensteuerung

manuellen Modus

Alarm bestdtigen (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 gestartet, wenn das Signal ,Low”
ist; falls eine Charge ausgeflhrt wird, wird sie
angehalten.
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Steuerungsmodul-
Tabellenfeld

Std.-Feld

Feldformat

Kommentar

Taste ,Am Ende halten”

Daten11

16 UC

Diskreter Eingang - Flankensteuerung

Daten12

Daten13

Daten14

Daten15

Daten16

Daten17

C.3.8.

Vorgesetztenstatusdatensitze (CMS)

Die SUPERVISR_STATUS-Datensdtze in der Steuerungsmodultabelle definieren die physikalischen
diskreten Ausgdnge fur die Batch Engine, die diskrete Statuslampen verwendetf, um dem Bediener
den Status des Chargenvorgangs zu melden.

Tabelle C-15: Vorgesetztenstatusdatensitze des Steuerungsmoduls

Steuerungsmodul-

Tabellenfeld Std.-Feld Feldformat Kommentar
Datensatfz-ID GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.
Vorgesetztenaktionsmodul
(CM)

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 Datend 16 UC Diskrefer Ausgang
Chargenausfihrung
Statuslampe Charge Datenb 16 UC Diskrefer Ausgang
abgeschlossen
Statuslampe Charge bereit Daten6 16 UC Diskrefer Ausgang
Lampe Charge Daten7 16 UC Diskrefer Ausgang
angehalten/Haltestatus
Statuslampe Chargenabbruch Daten8 16 UC Diskrefer Ausgang
Statuslampe aufom. Modus Daten9 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 Diskreter Ausgang
Daten13
Daten14
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C.4.

C.4.1.

C.4.2.
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Steuerungsmodul-
Tabellenfeld Std.-Feld | Feldformat Kommentar
Daten15
Daten16
Dafen17

Materialwegtabellen (A6)

Kopfzeilendatensatz der Materialwegtabelle

Der MATPATH_HEADER-Datensaifz in der Materialwegtabelle enthdlt die Versionsnummer und das

Erstellungsdatum flr die Materialwegtabelle.

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 Daten1 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 | JJJJ/MM/TT HH:MM:SS

Q.i-Setup-Datensitze 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 Daten1 16 UC | Q.I_SETUP
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Materialweg-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Q.i-ZufGhrungsalgorithmus

Daten2

16 UC

Q.i Nur Verschittung, GIW =0

Q.i Nur Verschittung, 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 Automatisches Ausschutften und Leeren = 6
Q.i Hinzufiigen von Hand = 7

Q.iHand LIW = 8

Q.i Hand Ausschitten und Leeren = 9

Q.i Hinzufligen von Hand vorgewogenes Material = 10

Name des Zielgerdts in
Gerdtetabelle

Daten3

16 UC

*\lerweis auf Gerdtetabelle = 1-198

Das Material wird zum Zielgerdt befordert, das eine
\Waageneinheit ist.

Zu Beginn der Zufiihrung findef Q.i das Gewichf 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
Gewichfszunahme in der Zieleinheit Gbereinstimmt.

Wenn es sich bei dem Zielgerdt nicht um eine
Waageneinheit handelt, deaktiviert Q.i die
Einheitsverifizierung und die Chargenzahlprifung.

Es gibt eventuell mehrere gleichzeitige Zufihrungen in
den Zielkanal.

Zielkanal = ,OUT_OF_CLUSTER” gibt an, dass sich das
Ziel auBerhalb dieses Clusters befindet.

Gerttename fur die
Materialflusssteuerung

Daten4

16 UC

*Verweis auf Gerdtefabelle = 1 - 198

Gerdt, das die Zuflhrung dieses Materials physikalisch
steuert. Das konnte eine Waage oder ein Flussmesser
sein.

\Wegnummer im Transporiverteiler

Datend

16 UC

Die Wegnummer im Transportverteiler, die das
Gerdtemodul nach Bedarf zur Auswahl des Flusswegs
fur das Material verwendet.

Fakfor Timer fir langsamen
Schritt

Daten6

16 UC

Fir ,automatische” Zufihrungsalgorithmen berechnet Q.i
die Zeit fur die Zeitiberschreitung bei der langsamen
Schritizeit als Faktor* (Zielwert / mittlerer Fluss). Der
Faktor ist in der Regel auf 1,5 eingestellt, kann aber je
nach Material angepasst werden.

Bei ,Hand"-Zuflihrungsalgorithmen (Typen 7, 8, 9) ist
der Fakfor Timer flr langsamen Schritt die Anzahl der
Minufen, bevor die Zeitiberschreitung beim langsamen
Schritt eintritt.

Falls der SST-Faktor< O ist, verwendet Q.i den absoluten
Wert fiir den SST-Faktor, erzeugt jedoch nur dann einen
Alarm, wenn SST abléuft.
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Materialweg-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Minimale Offnungszeit

Daten7

16 UC

Q.i wendet den Verschuttungsausgleich flr diese Zeit in
Sekunden nicht unmittelbar nach dem Offnen des
Steuerungsgerdts an. Wenn = 0, gibt es keine
Mindestzeit. Eine Zuflihrung muss diese Mindestzeit in
Sekunden akfiv sein, bevor Q.i sie als ,erfolgreich”
einstuft und die Q.i-Zuflihrungsparameter aktualisiert.
Durch diese Priifung wird gewdhrleistet, dass die
Flussrate gultig ist, bevor Q.i die Q.i-Parameter fir einen
Materialweg aktualisiert.

Abflusszeit

Daten8

16 UC

Hier handelt es sich um die Zeit in Sekunden, die das
System darauf wartet, dass das Material in einen
Behdlter abflieBt, bevor ein Test auf
Materialzufuhrungstoleranz durchgefihrt wird.

Mittlere Flussrate, niedriges Limit

Daten9

16 UC

Dies ist die untere Alarmgrenze fur den Mitfelwert

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 flr die mittlere Flussrate
,A”. Sie wird in der Regel auf 150 % der Flussrate in
Gewicht oder Volumeneinheifen/Sekunde festgelegt.

Mittlere Verschittung, niedriges
Limit

Daten11

16 UC

Dies ist die unfere Alarmgrenze fur den mittleren
Verschittungswert ,AA”. Sie wird in der Regel auf 50%
der mittleren Verschittungsrate in Gewicht oder
Volumeneinheiten/Sekunde festgelegt.

Der Wert kann negativ sein.

Mittlere Verschittung, hohes Limit

Daten12

40 UC

Dies ist die obere Alarmgrenze fir den mittleren
Verschittungswert ,AA”. Sie wird in der Regel auf 150%
der mittleren Verschittungsrate in Gewicht oder
Volumeneinheiten/Sekunde festgelegt.

Algorithmus-
Aktualisierungsparameter

Daten13

40 UC

Q.i verwendet diesen Wert zur Berechnung der mittleren
Flussrate ,A”, der mittleren Verschuttungsrate ,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. Fir Systeme, die kontinuierlich Charge um Charge
ausfihren, verwenden Sie groBere Werte (0,6-0,8),
wdhrend flr Systeme, deren Materialtransfer-
Flusseigenschaften sich hdufig dndern, kleinere \Werfe
festgelegt werden sollfen (O, 1-0,3). Der Standardwert ist
0,2.

Abtastungszeitraum
Flussratenfilter

Daten14

40 UC

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 Ratendnderungen. Bei
groBeren Werten erfolgen die Anderungen des
Rafenwertes reibungsloser.

Alarmwert max. Flussrafe

Daten15

40UC

Flussraten uber diesem Wert fiihren zu einem Alarm und
beenden die Zufuhrung. Wert = O schaltet die
Alarmprufung aus. Wert < O erzeugt einen Alarm, wenn
die Flussrate einen Wert erreicht, der héher als der
absolute Wert der Flussrate ist, die Zuflihrung aber nicht
beendet wird.
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Materialweg-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Schnellzuflihrungs-
Abschaltgewicht

Daten16

40 UC

In einem Zufiihrungssysfem mit zwei Geschwindigkeiten
ist dies der Abschaltwert flr die Schnellzufuhrung. Es
handelt sich um das ,Trépfelgewicht” in Relation zum
Ende der Zufiihrung, wenn die Schnellzufiihrung
abgeschaltet wird. Ein Wert von O deakfiviert die
Zufiihrung mit zwei Geschwindigkeiten, und die gesamfe
Zufiihrung erfolgt mit der langsamen Geschwindigkeit.
Der Gewichtswert ist eine Gleitpunkizahl.

Parameter autom. Vorriickzeit

Daten17

40 UC

Feld 1: Modus O = deaktiviert, 1 = Vorrlicken zu
Toleranz, 2 = Vorriicken zu Zielgewicht

Feld 2: Vorriicken ein, Zeit in Millisekunden
Feld 3: Vorriicken aus, Zeit in Millisekunden

(drei Felder, getrennt durch ein oder mehrere
Leerzeichen)

Abfiill-Setup-Datens(itze des Materialwegs (MPF)

Tabelle C-18: Abfiill-Setup-Datensiitze der Materialwegtabelle

Materialweg-Tabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar

Datensatfz-ID Materialweg GUID GUID SQL erstellt eindeutige globale ID.

Maferialwegname SCHLUSSEL | 16 UC | 1-999

Materialwegbeschreibung Beschreibung | 40 UC

Datensatztyp Daten1 16 UC | FILL_SETUP

Zufihrungstyp Daten2 1 = Einwégen
2 = Auswagen
3 = Ausschutten und Leeren

Name des Zielgerdts in Daten3 16 UC | *Verweis auf Gerdtetabelle

Gerdtetabelle 1. Das Material wird zu diesem Zielgerdt befordert,

das eine Waageneinheit ist.
2. Zielkanal = ,0UT_OF_CLUSTER” gibt an, dass
sich das Ziel auBerhalb dieses Clusters befindet.

Gerdtename fir die Dafen4 16 UC | *Verweis auf Gerdfetabelle

Materialflusssteuerung Gerdit, das die Zufiihrung dieses Maferials physikalisch
steuert. Das kénnte 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 flir das Material verwendet.

Zuflhrungstyp Daten6 16 UC | 1 = Einfachgeschwindigkeit, 2 = Schnellzufiihrung

Anzahl der gemittelten Abtastungen Daten7 16 UC | 1-9; O = Autom. Verschittungsanpassung deaktiviert

Flr autom. Anpassung von

Verschiittung

Verschuttungsanpassungsfakfor Daten8 16 UC | Prozentsatz des Verschittungsgewichts, der bei der

aufomatischen Verschuttungsanpassung verwendet
wird.

Zuldssige Werte sind 1- 99 %.
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C-22

Materialweg-Tabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar

Lernmodus aktiviert Daten9 16 UC | O = deaktiviert, 1 = autom. Lernen bei Verschittung
und Schnellzufiihrungsgewicht=0, 2 = Lernen bei jeder
Zufiihrung

Lernfestpunkt Daten10 16 UC | Prozentsafz des Zielgewichts, bei dem der Lernmodus
gestartet wird. Die zuldssigen Werte werden in Schritten
von 10 zwischen 10 — 90 % festgelegt.

Lernmoduszeit Daten11 16 UC | Zeit, die die Schnellzufihrung und/oder langsame
Zufiihrung eingeschalfet bleibt, bevor die Feinzufiihrung
und/oder der Verschittungswert berechnet wird

Schnellzufiihrungs- Daten12 16 UC | Schnellzufihrung-Abschaltgewicht in Gewicht und

Abschaltgewicht Einheiten
z. B. 1000 kg

Niedrige Flussrate Daten13 40 UC | Wenn die Flussrate wdhrend einer Zufiihrung die
niedrige Flussrate unterschreitet, wird ein
Bedieneralarm ausgeldst.

Zeit Vorriicken ein Daten15 40 UC | Zeit, in der der Vorriicken-Ausgang in autom. und
manuellen Vorrickmodus eingeschaltet wird

Zeit Vorriicken aus Daten16 40 UC | Zeit, in der der Vorrlicken-Ausgang im aufom. und
manuellen Vorrickmodus ausgeschaltet wird

Einspiel-/Abfluss-Timer Daten17 40 UC | Bei Einwdge-/Auswdgezufiihrungen ist dies die

Zeitverzdgerung (in Millisekunden) nach dem
Abschalten, bevor die Zufiihrung oder der
Vorriickvorgang auf Abschluss gepruft wird.

Bei einer Zuftihrung ,Ausschtten und Leeren” ist dies
der Zeitwert, nach dem das Ausldsergewichf zum
Ausschutten erreicht wird, um das Ventil getffnet zu
lassen. Dadurch kann der Inhalt des Behdlters ganz
abflieBen.

C.5. Chargenauftragstabelle (A7)

In Tabelle C-19 sind die Elemente eines Datensatzes in einer Chargenauftragstabelle aufgefihrt.
Jedes durch Komma abgetrennte Feld enthdlt Daten (wie in der Formatspalte angegeben). In
manchen Fdllen, wie beispielsweise beim Auftragstyp, ist die Zeichenposition ein wichfiges Element
bei der Interpretation der Feldinhalte.

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 Benuizer erstellt dieses Chargen-ID-Feld.
Datensatztyp Daten 16 BATCH_ORDER
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Chargenauftrags-Tabellenfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Chargensequenz-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.

IND780batch erzeugt dieses Feld in der Reihenfolge, in

der der Bediener oder Host neue Auftrdge in das System
eingibt.

Steuerrezeptname

Daten3

16

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 akiuellen Status des Chargenaufirags.

Abschlussstatus

Datend

16

Siehe Tabelle C-40

Aktuelles/Endgliltiges Liefergewicht
des Chargenauftrags in Gewicht
und Einheiten

Daten6

16

IND780batch erzeugt dieses Feld.
z. B. 1000 kg

Die folgenden vier Zeilen legen die ChargenaufiragsgroBe fest.

Auftagstyp

Daten7

16

Zeichen 1 = Auftragsskalierungstyp

. W’= Der Benuizer gibt die AuftragsgréBe nach
Zielgewicht an. IND780batch berechnet das
Rezeptzielgewicht und die Anzahl der Rezeptzyklen
automatisch.

4 = Der Benuizer gibt die AufiragsgroBe nach
Anzahl der Rezeptzyklen und
Rezeptneuskalierungswerten an.

Zeichen 2 = Rezeptneuskalierungstyp, wobei
A" = Rezeptmenge / Aufiragszielwert
% = 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

LA" - Vertikaler autom. Modus

.S" - Vertikaler halbautom. Modus
,M” - Vertikaler manueller Modus
,R” - Horizontaler autom. Modus

,L” - Horizontaler halbautom. Modus
,H” - Horizontaler manueller Modus

Zeichen 5 = Verarbeitungsmodus ,Auffrag parken”:
Auftragsverarbeitungsmodus, wenn der Bediener den
Auftrag in den Parkmodus versetzt

LA” - Aufom. Modus

,S" - Halbautom. Modus
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C-24

Chargenauftrags-Tabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar
Geben Sie bei Daten8 16 Der Benufzer gibt Aufiragszielgewicht und Einheiten ein,
Auftragsskalierungstyp ,W* das z. B. 1000 kg
Auftragszielgewicht und die
Einheiten ein.
\Wenn der Auftragsskalierungstyp
A" und der Der Benufzer gibt Rezeptzielgewicht und Einheifen ein,
Rezeptneuskalierungstyp ,A” ist, B. 500
geben Sie das Rezeptzielgewicht Z.b. 000 g
und die Einheiten ein.
\Wenn der Auftragsskalierungstyp
Rezept kali A Uor/'d Fj?r Der Benutzer gibt einen Prozentwert des
ezeptneuskalierungsiyp /o ISI, Steuerrezeptgewichts ein,
geben Sie den B. 85
Rezeptzielprozentsatz des Z.b.
Steuerrezeptgewichts ein.
Benutzerzahl der Daten9 16 Der Benufzer gibt die Zahl der Rezeptzyklen fur
Steuerrezepizyklen Skalierungstyp ,#” ein. -1 gibt einen Endloszyklus an.
Die maximale Anzahl von Chargen fur ein horizontales
Rezept ist 99.
Die maximale Anzahl von Chargen fur ein vertikales
Rezept ist 9999.
Endlose Chargen (-1) gelten nur fir vertikale Rezepte.
Auftragszielgewicht und Einheiten Daten10 16 Beim Aufiragsskalierungstyp ,#” berechnet
IND780bafch dieses Feld anhand der Anzahl der Zyklen
und der Rezepfskalierung.
Beim Auftragsskalierungstyp ,W" legf das IND780bafch
das Auftragsgewicht anhand des vom Benutzer
angegebenen Auftragszielgewichts fest,
z. B. 1000 kg
Permanenter Auftrag Daten11 16 “PERM” gibt einen permanenten Auftrag an. Der
Benutzer kann den Auftrag auf dem IND780 viele Male
ausfiihren. Der Benutzer muss den Aufirag I6schen.
Die folgenden drei Zeilen beschreiben den akiuellen Rezepizyklus im Chargenaufirag.
Gesamizahl der zur Ausfuhrung Daten12 16 IND780batch erzeugt dieses Feld.
der Charge erforderlichen
Kontrollrezeptzyklen
Aktuelle bisherige Zahl der Daten13 16 IND780bafch erzeugt dieses Feld.
Kontrollrezeptzyklen im aktuellen
Auftrag
Zielgewicht und Einheiten flr Daten14 40 z. B. 1000 kg
aktuelles Kontrollrezept
Horizontfaler Gruppenname Daten15 40 Name der horizontalen Gruppe (falls vorhanden)
Chargenstartdatum u. Zeit Daten16 40 IND780bafch erzeugt dieses Feld.
JIJI/MM/TT HH:MM:SS
Chargenenddatum u. Zeit Daten17 40 IND780batch erzeugt dieses Feld.
JJII/MM/TT HH:MM:SS

Ein Chargenaufirag kann den folgenden zweiten Datensaiz enthalten, der optionale Informationen umfasst, die den Aufirag

beschreiben.

Chargenauftrags-Datensatz-1D

GUID ‘ GUID ‘SQL erstellt eindeutige globale ID.
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Chargenauftrags-Tabellenfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenaufiragsname (ID) SCHLUSSEL 16 UC | Der Benutzer erstellt dieses Feld, das eine Kunden-ID
oder eine eindeutige System-ID sein kann.
Chargenauftragsbeschreibung Beschreibung | 40 UC | Der Benutzer erstellt dieses Chargen-ID-Feld.
Datensatztyp Daten1 16 UC | BATCH_ORDER_2
Chargensequenz-Nr. Daten2 16 UC | Die Chargenauftragssequenz-Nr. ist eine 10-stellige
bis Dezimalzahl, gefolgt von einer 2-stelligen Terminal-ID.
Dafen1?2 Die Terminal-ID sind die ersfen zwei Zeichen von
aten xs0106.
IND780 Batch erzeugt dieses Feld in der Reihenfolge, in
der der Bediener oder Host neue Aufirdige in das System
eingibt.
Benutzerdatenzeile 1 Daten13 40 UC | Textdafenzeile flr Informationen in freier Form, die der
Benutzer zum Beschreiben des Auftrags eingeben kann.
Benutzerdatenzeile 2 Daten14 40 UC | Zweite Textdafenzeile
Benuizerdatenzeile 3 Daten15 40 UC | Dirifte Textdatenzeile
Daten16 40 UC
Daten17 40 UC

C.6.

C.6.1.

Steuerrezepttabellen (A3)

Datensatztypen der Steuerrezepttabelle

Die Steuerrezepttabelle enthdlt sechzehn Datensatztypen, die in Tabelle C-20 aufgefuhrt sind. Jeder
dieser Typen wird in den folgenden Abschniften ausfihrlich beschrieben. Die Phasen kbnnen
manuell, automatisch oder halbautomatisch sein.

Tabelle C-20: Datensatztypen der Steuerrezepttabelle

Datensatztyp

Erkldrung

MR_TABLE_HEADER

Die Versionsnummer und das Erstellungsdatum fiir die gesamte Steuerrezepftabelle.

RECIPE_HEADER

Administrative und zusammenfassende Informationen fir ein einzelnen Steuerrezept.

RECIPE_RESOURCES

Definiert die Rezeptressourcen, die das Rezept zur ausschlieBlichen Verwendung wdhrend der
Rezeptausfihrung bendtigt.

PHASE_UNIT_PROC

Definiert einen geordneten Safz von Phasen, den eine einzelne Einheit vollstandig ausfuhrt.
Mehrere Produktionseinheitsverfahren kdnnen innerhalb eines Rezepts gleichzeitig ausgefihrt
werden.

PHASE_AUXILIARY

Beschreibt die zusdtzlichen Prozessphasen.

PHASE_MATL_XFER

Beschreibt Materialtransferphasen.

PHASE_MANUAL

Beschreibt manuelle Phasen.

PHASE_OPER_HOLD

Halt die Rezeptverarbeitung kurzfristig an, wobei der Bediener eventuell eine Dateneingabe
vornehmen muss.

PHASE_CUSTOM

Beschreibt benutzerdefinierte Phasen.

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.
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Datensatztyp

Erkldrung

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 kdnnen.

PHASE_NOOP

Eine leere Phase, die einen Plaizhalter im Rezept darstellt und hauptsdchlich der leichteren
Berarbeitung des Rezepts dient.

PHASE_END_PROC

Phasendatensatz — markiert den letzten Dafensatz eines Produktionseinheitsverfahrens.

PHASE_END_RECIPE

Phasendatensatz — markiert den lefzten Datensatz des Rezepts.

HORIZONTAL_START

Phasendatensatz — idenfifiziert den Start einer horizontalen Gruppe

HORIZONTAL_END

Phasendatensatz — identifiziert das Ende einer horizontalen Gruppe

C.6.2. Datensatzstrukturen der Rezepttabelle

C.6.2.1. Wichtiger Hinweis zur Datenspeicherung

Wenn ein Rezept fempordr Daten vom Rezept in Shared Data speichert, wird nachdricklich
empfohlen, dass das Rezept den Shared Dafa-Block ar0400 fiir die Datenspeicherung verwendet:

1. Der Block ar0400 ist im BRAM resident; wenn es also wéhrend der Ausflihrung des Rezepts zu
einem Ein- und Ausschalten des Systems kommt, schiifzt 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.

C.6.2.2. Wichtiger Hinweis zum Parken von Rezepten

Wenn ein laufendes Rezept geparkt und spdter neu gestartet wird, gibt es keine Garantie dafur, dass
in den Shared Data tempordr gespeicherte Daten immer noch zur Verfigung stehen, besonders
wenn seit dem Parken des Originalrezepts ein anderes Rezept ausgefihrt wurde. Wenn daher ein
Rezept geparkt und dessen gespeicherte Dafen wiederhergestellt werden missen, sollten
Chargenvariablen verwendet werden.

C.6.2.3. Steuerrezept — Tabellenkopfzeile

Tabelle C-21: Datensatzstruktur der Kopfzeile der Steuerrezepttabelle

Validierung/Status

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Steuerrezept-Datensatz-1D GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale ID.
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name fur das Steuerrezept
Beschreibung Beschreibun 40 Beschreibung des Rezepts — z. B. seine Funktion

g
Datensatztyp Daten1 16 MT_TABLE_HEADER
Versionsnummer u. Daten2 16 Format X Y*, wobei

X = Versionsnummer
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
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 JJII/MM/TT HH:MM:SS

C.6.24.

Steuerrezept — Rezeptkopfzeile

Tabelle C-22: Datensatzstruktur der Kopfzeile der Steuerrezepttabelle

Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Datensatz-ID
Steuerrezeptkopfzeile

GUID

GUID

SQL erstellt eine eindeutige globale ID.

Steuerrezeptname

SCHLUSSEL

16

Name fur das Steuerrezept

Beschreibung

Beschreibung

40

Beschreibung des Rezepts

Datensatztyp

Daten1

16

RECIPE_HEADER

Versionsnummer u.
Validierung/Status

Daten2

16

Format X Y*, wobei
X = Versionsnummer
1 - 999999
Y = Validierung/Status
1 = Freigegeben, 2 = Test, 3 = Entwicklung

Rezeptzielgewicht

Daten3

16

Gewicht des vom Rezept produzierten Materials, wenn
es bei 100 % Gewicht und Einheiten ausgefihrt wird,

z.B. 2500 ¢

Bevor das Rezept gestartet wird, fiihrt die Chargenverarbeitung einen Test
aus, um festzustellen, ob das Rezept in irgendeinem Behdlter Gberlduft.
Dazu werden die Zielgewichte in den Maferialiransfer-Phasenschritten des
Rezepts verwendet. Ist das Zielgewicht fur manuelle oder automatische
Zuflihrungen im Rezept anhand von Chargenvariablen definiert, wird der
Standardwert fir die Chargenvariable verwendet. Um den Standardwert fur
die Chargenvariablen zu erhalten, scannt die Chargenverarbeitung alle
Halten Bediener-Phasen im Rezept mit Chargenvariablennamen und
versucht, die Chargenvariablennamen des Zielgewichis zu finden. Wenn
die Halten Bediener-Phase Uber einen standardmdBig zugewiesenen Wert
fur die Chargenvariable verfiigt, verwendet die Chargenverarbeitung den

Standardwert von +2 % als Zielgewicht flir die Zufuhrung, wenn eine

Vorab-Uberlaufpriifung durchgefihrt wird. Wenn die Chargenverarbeitung
keine passende Halten Bediener-Phase mit einem Standardwert findet,
wird das Rezept abgebrochen und eine Fehlermeldung ausgegeben.

Minimaler Neuskalierungsfaktor

Datend

Der kleinste Neuskalierungsfaktor, den das
IND780batch bei der Ausfulhrung dieses Rezepts
anwenden kann

(1-100%)

Maximaler Neuskalierungsfaktor

Datend

Der groBte Neuskalierungsfaktor, den das IND780batch

bei der Ausfliihrung 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.

~+" stellt das Material dar, das dem Gerdtemodul zugefuhrt wird.
,~ stellt das Material dar, das aus einem Gerdtemodul abgefihrt wird.
Das Liefergewicht ist eine einfache symbolische Anweisung unter

Verwendung dieser Symbole.

Beispiele,+1” zeigt an, dass das gesamte dem Gerdtemodul 1
zugeflhrte Material das Liefergewicht fir das Rezept ist;

2" zeigt an, dass das gesamte aus dem Gerdtemodul 2 abgefiihrte
Material das Liefergewicht fur das Rezept ist;

,~2 3” zeigt an, dass das gesamte aus Gerdfemodul 2 und
Gerdtemodul 3 abgeflihrte Material das Liefergewicht flir das Rezept
ist. Verwenden Sie ein Leerzeichen, um die Gerdtemodulnummern
voneinander abzufrennen.

~+1 2 3’ gibt an, dass das gesamte dem Gerétemodul 1, Gerétemodul 2,
Gerdtemodul 3 zugefihrie Material das Liefergewicht fir das Rezept ist.

Rezeptkampagnentyp

Daten?7

16 V = Vertikal
H = Horizonfal

Charge konvert Original-
Steuerrezept

Daten8

16 In einem konvertierten” Steuerrezept ist dies das
Original-Steuerrezept, aus dem die Funkfion ,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
Chargenverlaufsdatentabelle.

Zuvor geliefertes Gewicht

Daten10

16 Das Gewicht, das wdhrend der Ausflihrung eines
vorherigen Kontrollrezepts geliefert und in diesem
konvertierten Rezept aufgezeichnet wurde, das von der
Funktion ,Charge konvert” erstellf wurde.

Weitere Setup-Informationen

Komponente fir dynamische
Nachfullkorrektur / Komponente
fur Chargenaufirags-
Neuskalierung

Daten12

16 mm = Die Phasenschrittnummer im Hauptrezept.
mm-uu = Wenn sich dieser Schritt in einem
Produktionseinheitsverfahren befindet,
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, nutzt die
Batfch Engine diese Materialtransferphase zur Anpassung der
Materialmenge, die dynamisch nachgefllt werden muss, damit das
gewtinschte Gewicht erreicht wird. Die Chargenaufragsverarbeitung kann
diese Komponente gemdR der Verfligbarkeit dieser Komponente auBerdem
zur Neuskalierung des Auftrags verwenden.
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Datensatzfeld Std.-Feld Format

Kommentar

Bediener-Laufzeitmeldung Daten13 40
oder
Name grafisches Bild

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 fir ein grafisches Bild handelt. NULL
gibt an, dass es keine Laufzeitmeldungen und kein grafisches
Bild gibt.

Datensafzdaten Chargenphase Daten14 40 Die Batch Engine plaifziert diese Daten in den Dafensatz
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

C.6.2.5. Rezepiressourcen

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 Rezepfs — z. B. seine Funktion
Datensatztyp Daten1 16 RECIPE_RESOURCES
Gerdt, das wahrend der Daten2 16 Verweist auf ein Element in der Gerdtetabelle

Rezeptausfihrung zur

ausschlieBlichen Verwendung Daten3 - Null-Feld
bendfigt wird Daten16
Daten17 40 Verweist auf ein Element in der Gerdtetabelle
C.6.3. Phase des Produktionseinheitsverfahrens
Tabelle C-24: Datensatzstruktur des Produktionseinheitsverfahrens
Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datensatz-ID des GUID SQL erstellt eine eindeutige globale ID.
Produkfionseinheitsverfahrens
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts
Beschreibung des Beschrei- 40 Beschreibung dieses Produkfionseinheitsverfahrens —
Produktionseinheitsverfahrens bung z. B. seiner Funkfion
Datensatztyp Daten1 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 Batch Engine die
Phase parallel mit angrenzenden Phasen ausfiihren
kann, die ebenfalls als ,Parallel” markiert sind.
Name des Datenb Name des Produktionseinheitsverfahrens.
Produkfionseinheitsverfahrens
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
GerGtemodulname Daten6 16 Verweis in der Gerdfetabelle auf eine \Waageneinheit.
Das Zielgerdtmodul fur alle Maferialtransferphasen im
Produktionseinheitsverfahren muss diese Waageneinheit
sein, und das Gerdfemodul flr alle Zusatzphasen muss
diese Waageneinheit sein.
Produkfionseinheitsverfahrens- Daten7 16 Instanznummer (1-4) dieses
instanz Produkfionseinheitsverfahrens im Hauptrezept.
C.6.4. Zusatzphase
Tabelle C-25: Datensatzstruktur der Zusatzphase
Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datensafz-ID der Zusatzphase GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale ID.
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschreibu 40 Beschreibung dieser Phase
ng
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_AUXILIARY
Steuerrezeptname oder Name des Daten2 16 Das Feld enthdlt den Steuerrezeptnamen, wenn diese
Produkfionseinheitsverfahrens Phase ein Schritt im Steuerrezept ist, bzw. den Namen
des Produktfionseinheitsverfahrens, wenn sie ein Schritt
im Produktionseinheitsverfahren ist.
Schrittnummer im Steuerrezept Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
oder Produktionseinheitsverfahren
Phasen-Setup Daten4 16
Sequenziell/Spannenphasen SEQ=0, PAR=1, SPAN=2
SEQ: Die Phase muss abgeschlossen sein, bevor
die Bafch Engine mit dem ndchsten Schritt in
diesem Rezeptverfahren fortfthrt.
SPAN: Die Steuerung lauft fur mehrere aufeinander
folgende Phasen.
Vor/Zurtck ADV=0, REV=1
Wenn das Rezept von einem Halte- in einen
Ausflihnrungszustand versetzt wird, geht man mit
Nor” (ADV) zum ndchsten Schritt bzw. mit ,Zurlick”
(REV) zu diesem Schritt
Zusatztyp Datenb 16 1 = Zeitgesteuerter Impuls (Daten9) mit einer optionalen
Verzégerung (Dafen8) vor dem Impuls
2 = Zeitgesteuerter Impuls (Dafen9) nach dem Erreichen
des niedrigen Gewichtsschwellenwerts (Daten16)
Impuls zwischen niedrigen und hohen
Gewichtsschwellenwert
Nur im Spannenphasenmodus; Impuls mit optionaler
Verzogerung nach dem Start der Starfphase bis zum
Zeitpunkt nach Abschluss der Stopp-Phase
GerGtemodulname Daten6 16 Verweist auf eine Waageneinheit in der Geratefabelle
Zusafzsteuerungs-Nr. Daten7 16 Nummer des Zusatzsteuerungsmoduls (1-4), das zur

Ausfiihrung dieser Phase verwendet wird
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Verzogerungszeit vor Impuls

Daten8

16

Verzgerungszeit vor dem Einschalfen 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.

Impulszeit ein

Daten9

Fir Zusatztyp 1 & 2 ist dies die Gesamizeit fur ,Ausgang
ein” in Viertelsekunden.

Fir Zusatztyp 4 bleibt der Ausgang diese zusdizliche Zeit
nach dem Start der Stopp-Phase eingeschaltet (in
Vierfelsekunden).
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
Fir Zusatztyp 1 & 4 Neuskalierungsfaktor flr
Zeitverzgerung
Fir Zusatztyp 2 & 3 Neuskalierungsfakfor flr
niedrigen Gewichtsschwellenwert

Neuskalierungsfaktor des
Rezepizielwertes flir die
Impulsstoppbedingung

Daten11

Proportionale Menge, um die die
Impulsstoppbedingungen angepasst werden, um die
Rezeptmenge zu éndern
Fr Zusatztyp 1, 2 & 4 ist dies der
Neuskalierungsfaktor fur den zeitgesteuerten Impuls
Fir Zusatztyp 3 ist dies der Neuskalierungsfakfor flr
den hohen Gewichtsschwellenwert

Start- und Stopp-
Spannennummern

Daten12

Im Spannenphasenmodus startet diese Phase am
Beginn der Startphase und Iauft parallel mit den Phasen
bis einschlieBlich der Stopp-Phase. Alle Phasentypen
sind mdglich.
Wenn diese Phase in einem
Produkfionseinheitsverfahren resident ist, sind die
Start- und Stoppnummern die Schrittnummern im
Produktionseinheitsverfahren.

Ein Leerzeichen frennt die Start- und Stopp-
Phasennummern.

Die Stopp-Phasennummer muss gréBer als die
Startphasennummer sein.

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.

Datensafzdaten Chargenphase

Daten14

40

Die Batch Engine plafziert diese Datfen in den Dafensatz
mit Chargenverlaufsdaten fir die Phase. NULL gibt an,
dass es keine Meldung gibt.
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Maximale Phasenzeit

Daten15

40

Wenn dieser Wert eingestellt wurde, ist dies die
maximale Zeit (in Viertelsekunden), wéhrend der die
Phase ausgefuhrt wird, wenn keine der Start- oder
Beendigungsbedingungen eintrefen.

Niedriger
Bruftogewichtsschwellenwert

Daten16

40

Niedriger Bruttogewichtsschwellenwert zum Einschalten
des Impulses
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.

Hoher Bruttogewichtsschwellenwert

Daten17

40

Hoher Bruttogewichtsschwellenwert zum Ausschalfen
des Impulses
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.

Materialtransferphase

Tabelle C-26: Datensatzstruktur des Materialtransfers

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar

Datensatz-ID der GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale ID.

Materialtransferphase

Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts

Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase

bung

Datensatztyp Datenl 16 PHASE_MATL_XFER

Steuerrezeptname oder Name des Daten2 16 Dieses Feld enthdlt den Steuerrezeptnamen, wenn diese

Produkfionseinheitsverfahrens Phase ein Schritt im Steuerrezept ist, bzw. den Namen
des Produktfionseinheitsverfahrens, wenn diese Phase
ein Schrift im Produkfionseinheitsverfahren ist.

Schrittnummer im Steuerrezept Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.

oder Schrittnummer im

Produkfionseinheitsverfahren

Phasen-Setup Daten4 16

Parallel/Sequenziell

Vor/Zuriick

SEQ=0, PAR=1

,Parallel” bedeutet, dass die Baich 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
Ausfilhrungszustand (ibergeht, navigiert man mit ,Vor”
(ADV) zum néchsten Schritt bzw. mit ,Zurtick” (REV) zu
diesem Schritt.

64087388 | 03 | 06/2021




Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Feldtyp Q.i-Uberlappung

Q.i-Gruppennummer

Q.i-Anzahl der Uberlappenden
Zufihrungen

Datenb

16

Primdr = 1, Sekunddr = 2, Gesammelt = 3 oder KEINE
=0

Kennzeichnet die Gruppe der primdren und sekunddren
Zufuhrungen, die eine Uberlappende Zuflhrung darstellf.
Ein Wert von O gibt an, dass es sich NICHT um eine
liberlappende Q.i-Zuflihrungsanforderung handelt.

Die ,Anzahl der Uberlappenden sekunddren
Zufiihrungen”, die der Einheit gleichzeitig mit DIESER
PRIMAREN Q.i-ZUFUHRUNG zugefiihrt werden. Hat nur in
einer primdren Zufuhrung far eine Waageneinheit
Bedeutung. Die Materialwegtabelle muss angeben, dass
es sich um eine GIW-Zuflhrung handelt. Q.i schaltet das
FCE flr die primére Zufiihrung ein, wenn festgestellt
wird, dass nach Abschluss der Uberlappung noch
genligend Zeit fur die Ausfiihrung des Q.i-Algorithmus
mit der Waage vorhanden ist. Ein Wert von O gibt an,
dass es sich NICHT um eine uberlappende Q.i-
Zufuhrungsanforderung handelt.

Die primdre Zufuhrung erscheint in der Reihenfolge als Erstes in
der Rezeptphasentabelle, gefolgt von Eintréigen fiir die
sekunddren Zufihrungen. Die Phasenschritte miissen
Jparallele” Schritte sein.

Reserviert

Daten6

16

Null-Feld

Materialwegname

Daten?7

16

*Verweis auf ein Element in der Materialwegtabelle.

Variablenname Materialtransfer-
Ergebnischarge

Daten8

16

Dieses Dafenfeld beginnf mit einem %, um anzuzeigen,
dass es sich um den Namen einer Datenvariablen
handelt. Die Gerdfephase fligt das Liefergewicht der
Phase in diese Variable ein.

Zielgewicht und Einheiten

Daten9

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

Positive Toleranz und Einheiten

Daten11

16

z.B. 10 kg

Dies ist die positive Toleranz fir die Materialzufiihrung.
Bei einem Wert von 9999 wird die Toleranzpriifung
deaktiviert.

Wenn dieses Datenfeld mit einem % beginnt, handelt es
sich um den Namen einer Datenvariablen. Der Bediener
kann den Wert der Variablen in einer Halfen Bediener-
Phase anpassen.

Negative Toleranz und Einheiten

Daten12

z.B. 10 kg

Dies ist die negative Toleranz fur die Materialzufthrung.
Bei einem Wert von 9999 wird die Toleranzpriifung
deakfiviert.

Wenn dieses Datfenfeld mit einem % beginnf, 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

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.

/ (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.

Datensafzdaten Chargenphase

Daten14

40

Die Batch Engine plafziert diese Datfen in den Dafensatz
mit Chargenverlaufsdaten fir die Phase. NULL gibt an,
dass es keine Meldung gibt.

Die Funktion ,Charge konvert” platziert das zuvor
gelieferfe Gewichf von dieser Phase in die
Originalausfihrung des Steuerrezepts in diesem Feld im
konvertierten Rezept.

Daten15

40

Null-Feld

Wirkstdrkenanpassungsfaktor

Daten16

40

Proportionale Menge, um die das Phasenzielgewichf
angepasst wird, um die Materialwirkstarke zu dndern.
Wenn dieses Datenfeld mit einem % beginnt, handelt es
sich um den Namen einer Datenvariablen. Der Bediener
kann den Wert der Variablen in einer Halfen Bediener-
Phase anpassen.

Variablenname Losnummer

Daten17

40

Dieses Dafenfeld beginnf 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
Datensaiz-ID der manuellen GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale ID.
Transferphase
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 Steuerrezeptnamen, wenn diese
Produktionseinheitsverfahrens Phase ein Schritt im Steuerrezept ist, bzw. den Namen
des Produktionseinheitsverfahrens, wenn diese Phase
ein Schritt im Produkfionseinheitsverfahren ist.
Schrittnummer im Steuerrezept Daten3 16 1, 2, 3... ist die Schrittnummer im Steuerrezept oder
oder Schritthummer im Produkfionseinheitsverfahren.
Produkfionseinheitsverfahren
Phasen-Setup Daten4 16

Parallel/Sequenziell

SEQ=0, PAR=1

,Parallel” bedeutet, dass die Batch Engine die Phase
parallel mit angrenzenden Phasen ausfihren kann, die
ebenfalls als ,Parallel” markierf sind.
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Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Vor/Zur(ck ADV=0, REV=1
\Wenn man von einem Halte- in einen
Ausfiihrungszustand (ibergeht, 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 enthdlf einen Verweis auf eine
Waageneinheit in der Gerdfetabelle.
\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 ausgeflhrt werden muss. Der
Bediener ist dann in der Lage, den Vorgang einzuleiten und es gibt an,
dass der Vorgang abgeschlossen ist. Wenn im Bedieneraktionsdafensatz
des Steuerungsmoduls eine lokale Konsolen-HMI angegeben ist, stellt die
Task Expert HMI-Anwendung diese Halfen Bediener-Schnittstelle an der
lokalen Konsole bereit.
Wenn der Bedieneraktionsdatensatz des Steuerungsmoduls auf eine
Hauptkonsolen-HMI verweist, stellt die Task Expert Halten-Bediener-
Anwendung diese Halten-Bediener-Schnitistelle an der Hauptkonsole bereit.
Variablenname Materialiransfer- Dafen8 16 Dieses Dafenfeld beginnf mit einem %, um anzuzeigen,
Ergebnischarge dass es sich um den Namen einer Datenvariablen
handelt. Die Gerdfephase fligt 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
Positive Toleranz und Einheiten Daten11 16 z.B. 10 kg
Dies ist die positive Toleranz fur die
Materialzufiihrung. Bei einem Wert von 9999 wird
die Toleranzprifung deaktiviert.
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.
Negative Toleranz und Einheiten Daten12 16 z.B. 10 kg
Dies ist die negative Toleranz fur die
Materialzufiihrung. Bei einem Wert von 9999 wird
die Toleranzprifung deaktiviert.
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.
Bediener-Laufzeitmeldung Daten13 40 Die Chargenanwendung zeigt dem Bediener am Anfang

dieser Phase diese Laufzeitmeldung an.
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C-36

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar

oder Die Chargenanwendung zeigt ein grafisches Bild an, auf
Name grafisches Bild 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.

Datensafzdaten Chargenphase Daten14 40 Die Batch Engine plafziert diese Dafen in den Dafensatz
mit Chargenverlaufsdaten fir die Phase. NULL gibt an,
dass es keine Meldung gibt.

Die Funktion ,Charge konvert” platziert das zuvor
gelieferte Gewicht von dieser Phase in die
Originalausfuhrung des Steuerrezepts in diesem Feld im
konvertierfen Rezept.

Variablenname Daten15 40 Dieses Dafenfeld beginnf mit einem %. Dies bedeutet,
Materialverifizierung 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 Materialverifizierungsdaten gib.

Wirkstdrkenanpassungsfaktor Daten16 40 Proportionale Menge, um die das Phasenzielgewichf

angepasst wird, um die Materialwirkstéirke zu dndern.
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 beginnf 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.

C.6.7. 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 ID.
Bediener
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 Steuerrezeptnamen, wenn diese
Produktionseinheitsverfahrens Phase ein Schritt im Steuerrezept ist, bzw. den Namen
des Produktionseinheitsverfahrens, wenn diese Phase
ein Schritt im Produkfionseinheitsverfahren ist.
Schritthummer im Steuerrezept Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
oder Schritthummer im
Produkfionseinheitsverfahren
Phasen-Setup Daten4 16
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Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Parallel/Sequenziell SEQ=0, PAR=1
JParallel” bedeutet, dass die Batch Engine die Phase
parallel mit angrenzenden Phasen ausfihren kann, die
ebenfalls als ,Parallel” markiert sind.
Vor/Zurlck ADV=0, REV=1
\Wenn man von einem Halte- in einen
Ausflihrungszustand ibergeht, navigiert man mit ,Vor”
(ADV) zum ndchsten Schritt bzw. mit ,Zuriick” (REV) zu
diesem Schritt.
Grund fur Halten Datenb 16 1 Anzeige von Bedienermeldung und/oder grafischem

Bild, Um Zeit halten und Forffahren

2 Anzeige von Bedienermeldung und/oder grafischem
Bild, Warten auf Bestdtigung von Halten durch
Bediener und Forffahren

3 Anzeige von Bedienermeldung und/oder grafischem
Bild, Warten auf Eingabe von Daten durch Bediener
und Forffahren

4 Anzeige von Bedienermeldung und/oder grafischem
Bild, Warten 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 Forifahren.

6 Einschalfen von diskretem Eingang/Ausgang fur
Bedienermeldung in Gerdtemodul, Um Zeit halfen und
Fortfahren

7 Einschalfen von diskretem Eingang/Ausgang fur
Bedienermeldung in Gerdtemodul, Warten auf
Bestatigung des diskreten Eingangs/Ausgangs durch
Bediener und Fortfahren

8 Behdilter verifizieren — die Halfen Bediener-Phase
bleibt in diesem Schritt, bis der Bediener die korrekte
Behdlter-1D eingibt (einscannt) oder die Phase
beendet, um die Prifung zu ignorieren.

9 Material verifizieren — die Halten Bediener-Phase
bleibt in diesem Schritt, bis der Bediener die korrekte
Material-ID eingibt (einscannt) oder die Phase
beendet, um die Prifung zu ignorieren.

10Anzeige des Neftoliefergewichts fur den lefzten
Materialtransfer fir das angegebene Gerttemodul,
Um Zeit halten und Fortfahren

11Anzeige des Neffoliefergewichts flr den letzten
Materialtransfer fir das angegebene Gerttemodul,
Warten auf Bestdtigung von Halten durch Bediener
und Forffahren
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar

Gerdtemodulname Daten6 16 *Verweis auf einen Bedieneraktionsdatensatz im
Ger&temodul

Wenn der Datensaiz einen diskreten Eingang/Ausgang angibf,
meldet das System dem Bediener, dass das Rezept einen
manuellen Vorgang vorschreibt, und bietet dem Bediener die
Méglichkeit, den Vorgang einzuleiten und mittels des diskreten
|0 anzuzeigen, dass der Vorgang abgeschlossen ist.

Wenn im Datensaiz eine lokale Konsolen-HMI angegeben ist,
stellt die Task Expert HMI-Anwendung diese Halten Bediener-
Schnittstelle an der lokalen Konsole bereit.

Wenn dieser Eintrag NULL ist oder der Datensatz auf eine
Hauptkonsolen-HMI verweist, stellt 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 Daten8 16 Der Variablenname fiir die Daten muss mit einem %
Bediener eingeben muss, bevor beginnen. Einige Beispiele fir Variablennamen sind
das Rezept fortgesetzt wird. YLot1, %ToleranceA, Y%ABCDE oder %123456.

Hier einige Beispiele flr eingegebene Dafen:

e Losnummer des Materials in der manuellen
Transferphase

e  Materialverifizierungsnummer fir das Material in
der manuellen Transferphase

o  Wirkstérke des Material beim Materialtransfer oder
in der manuellen Transferphase

e  Zielgewicht fur das Material

e  Positive Toleranz fir das Material

o  Negative Toleranz fur das Material

o Neuskalierungsfaktor fir das Material

e Impulszeit ein fir die ndchste Zusatzphase
e Benutzerdefinierte Dafen

Zuldssiger Mindestwert fur eine Daten9 16

Bedienereingabe Parameter, die passende Bedienereingabewerte fiir diese
Zuldssiger Hochstwert fir eine Daten10 16 | Phase definieren

Bedienereingabe

Datentyp und Format der vom Daten11 16 Der Bediener muss die Dafen in diesem Format
Bediener eingegebenen Daten eingeben. Wird in einer Phase ein numerisches

Datenformat mit einer maximalen Zahl von Stellen und
der Position des Dezimalpunkis 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 Hochstzahl an Zeichen flr alphanumerische
Daten 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 gibf an, dass es keine
Meldung gibt.
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Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar

Datensafzdaten Chargenphase Daten14 40 Die Batch Engine plafziert diese Dafen in den Dafensatz
mit Chargenverlaufsdaten fir die Phase. NULL gibt an,
dass es keine Meldung gibt.

Name grafisches Bild Daten15 40 Name fur ein grafisches Bild. Die IND780batch-
Anwendung zeigt dieses Bild an. NULL weist darauf hin,
dass keine Bilddafei 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 gibf an, dass es keine
Meldung gibt.

C.6.8.

Gewichtspriifungsphase

Tabelle C-29: Datensatzstruktur der Gewichtspriifungsphase

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar

Steuerrezeptname GUID 16

Phasenbeschreibung Taste 40

Datensatztyp Beschrei- 16 PHASE_WT_CHECK

bung

Steuerrezeptname oder Name des Daten1 16 Dieses Feld enthdlt den Steuerrezeptnamen, wenn diese

Produktionseinheitsverfahrens Phase ein Schritt im Steuerrezept ist, bzw. den Namen
des Produktionseinheitsverfahrens, wenn diese Phase
ein Schrift im Produkfionseinheitsverfahren ist.

Schritnummer im Steuerrezept Daten2 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.

oder Schrittnummer im

Produktionseinheitsverfahren

Phasen-Setup Daten3 16

Parallel/Sequenziell Daten4 SEQ=0, PAR=1
,Parallel” bedeutet, dass die Baich Engine die Phase
parallel mit angrenzenden Phasen ausfiihren kann, die
ebenfalls als ,Parallel” markiert sind.

Vor/Zurick ADV=0, REV=1

Wenn man von einem Halte- in einen
Ausflhrungszustand ibergeht, navigiert man mit ,Vor”
(ADV) zum néchsten Schritt bzw. mit ,Zurtick” (REV) zu
diesem Schrift.

Erster Vergleichswert Datenb 16 Wenn dieses Dafenfeld mit einem % beginnf, 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
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C-40

Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Variablenname
Gewichfstoleranzcharge

Daten7

16

Beginnt mit %, um anzuzeigen, dass es sich um einen
Datenvariablennamen handelt. Die Gerdtephase fugt
diese Werte, die das Ergebnis der Priifung 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
Gewichtsergebnischarge

Daten8

16

Beginnt mit %, um anzuzeigen, dass es sich um einen
Datenvariablennamen handelt. Die Gerdtephase fugt das
Liefergewicht der Phase in diese Variable ein.

Bruftogewicht und Einheiten der
Zielwertprifung

Daten9

Zu verifizierende Brutfogewichtsmenge befindet sich auf
der Waage,

z. B. 1000 kg

Wenn das Feld mif einem % beginnt, handelt es sich
um den Namen einer Dafenvariablen. Der Bediener kann
den Wert der Variablen in einer Halten Bediener-Phase
anpassen.

Neuskalierungsfaktor
Rezeptzielwert

Daten10

Proportionale Menge, um die IND780batch das
Zielpriifungsgewicht anpasst, um einer Anderung des
Rezeptzielgewichts zu entsprechen. NULL deaktiviert die
Neuskalierung.

Positive Toleranz und Einheiten

Daten11

z.B. 10 kg

Dies ist die positive Toleranz fiir die Gewichtsprifung.
NULL deakfiviert die Toleranzprifung.

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 Einheifen

Daten12

16

z.B. 10 kg

Dies ist die negative Toleranz fiir die Gewichtsprifung.
NULL deakfiviert die Toleranzprifung.

Wenn das Feld mit einem % beginnt, handelt es sich
um den Namen einer Dafenvariablen. 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.

/ (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.

Datensafzdaten Chargenphase

Daten14

40

Die Batch Engine plafziert diese Datfen in den Dafensatz
mit Chargenverlaufsdaten fr die Phase. NULL gibt an,
dass es keine Meldung gibt.

Daten15

40

Null-Felder
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Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Daten16 40
Daten17 40

Konditionale Phase

Tabelle C-30: Datensatzstruktur der konditionalen Phase

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar

Datensaifz-ID der konditionalen GUID GUID | SQL erstellt eine eindeutige globale ID.

Phase

Steuerrezeptname Taste 16 Name des Steuerrezepts

Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase

bung

Datensatztyp Daten1 16 PHASE_CONDITION

Steuerrezeptname oder Name des Daten2 16 Dieses Feld enthdlt den Steuerrezeptnamen, wenn diese

Produktionseinheitsverfahrens Phase ein Schritt im Steuerrezept ist, bzw. den Namen
des Produktionseinheitsverfahrens, wenn diese Phase
ein Schrift im Produkfionseinheitsverfahren ist.

Schrittnummer im Steuerrezept Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.

oder Schrittnummer im

Produkfionseinheitsverfahren

Phasen-Setup Daten4 16

Parallel/Sequenziell SEQ=0, PAR=1
JParallel” bedeutet, dass die Batch Engine die Phase
parallel mit angrenzenden Phasen ausfihren kann, die
ebenfalls als ,Parallel” markierf sind.

Vor/Zurlck ADV=0, REV=1

\Wenn man von einem Halte- in einen
Ausfuihrungszustand (ibergeht, navigiert man mit ,Vor”
(ADV) zum ndchsten Schritt bzw. mit ,Zuriick” (REV) zu
diesem Schritt.

Erster Vergleichswert Datenb 16 Wenn dieses Datfenfeld mit einem % beginnf, 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 Datenfeld mit einem % beginnt, handelt es
sich um den Namen einer Datenvariablen. Der Bediener
kann den Wert der Variablen in einer Halfen Bediener-
Phase anpassen. Ansonsten handelt es sich um einen
festen Wert.

Schritnummer, falls ,True” Daten8 16 Ndchster Rezeptschritt, wenn die Bedingung ,True” ist.
Wenn dieses Feld Null ist, geht das System zum
ndchsten Schritt Uber, wenn die Bedingung ,True” ist.

Schrittnummer, falls ,False” Daten9 16 Ndchster Rezeptschritt, wenn die Bedingung ,False” ist.
Wenn dieses Feld Null ist, geht das System zum
ndchsten Schritt Uber, wenn die Bedingung ,False” ist.

Daten10 16
Null-Felder
Daten11 16
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C.6.10.
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Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Daten12 16
Daten13 40
Datensatzdaten Chargenphase 40 Die Batch Engine plaiziert diese Datfen in den Datensatz

mit Chargenverlaufsdaten fir 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 kdnnte der Prozess je nach Ergebnis einer konditionalen Phase zu
einem anderen Schritt navigieren.

Tabelle C-31: Gehe-zu-Datensatzstruktur

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datensaifz-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 Daten1 16 PHASE_GO_TO
Steuerrezeptname oder Name des Daten2 16 Dieses Feld enthdlt den Steuerrezeptnamen, wenn diese
Produktionseinheitsverfahrens Phase ein Schritt im Hauptverfahren ist, bzw. den
Namen des Produktfionseinheitsverfahrens, wenn diese
Phase ein Schrift im Produktionseinheitsverfahren ist.
Schritthummer im Steuerrezept Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
oder Schritthummer im
Produktionseinheitsverfahren
Phasen-Setup Daten4 16
Parallel/Sequenziell SEQ=0, PAR=1
,Parallel” bedeutet, dass die Batch Engine die Phase
parallel mit angrenzenden Phasen ausflihren kann, die
ebenfalls als ,Parallel” markiert sind.
Vor/Zurlck ADV=0, REV=1
\Wenn man von einem Halte- in einen
Ausfiihrungszustand (ibergeht, navigiert man mit ,Vor”
(ADV) zum néchsten Schritt bzw. mit ,Zurtick” (REV) zu
diesem Schritt.
GEHEZU-Schritt-Nr. Datenb 16 Nummer des ndchsten Schritts, der in diesem
Rezeptverfahren ausgeflhrt werden soll. Die neue
Schritnummer muss im Rezept vorwérts gehen; sie
kann nicht rickwarts gehen, um einen zuvor
ausgeflhrten Schritt erneut auszuflhren.
Null-Felder
Datensafzdaten Chargenphase Daten14 40 Die Batch Engine plafziert diese Dafen in den Dafensatz

mit Chargenverlaufsdaten fir die Phase. NULL gibt an,
dass es keine Meldung gibt.
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar

Null-Feld

C.6.11. Kommunikationsphase

Mithilfe einer Kommunikationsphase kann das Rezept Meldungen senden, wéhrend es ausgefihrt
wird. Eine Kommunikationsphase kann eine oder alle der in dieser Tabelle aufgefihrten Optionen

einleiten.
Tabelle C-32: Kommunikationsdatensatzstruktur
Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datensaiz-ID der GUID
Kommunikationsphase
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase
bung
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_COMM
Steuerrezeptname oder Name des Daten2 16 Dieses Feld enthdlt den Steuerrezeptnamen, wenn diese
Produktionseinheitsverfahrens Phase ein Schritt im Steuerrezept ist, bzw. den Namen
des Produkfionseinheitsverfahrens, wenn diese Phase
ein Schritt im Produkfionseinheitsverfahren ist.
Schritthnummer im Steuerrezept Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
oder Schrittnummer im
Produkfionseinheitsverfahren
Phasen-Setup Daten4 16
Parallel/Sequenziell SEQ=0, PAR=1

JParallel” bedeutet, dass die Batch Engine die Phase
parallel mit angrenzenden Phasen ausfihren kann, die
ebenfalls als ,Parallel” markiert sind.

Vor/Zurlck ADV=0, REV=1

\Wenn man von einem Halfe- in einen
Ausfiihrungszustand bergeht, navigiert man mit ,\Vor”
(ADV) zum ndchsten Schritt bzw. mit ,Zuriick” (REV) zu
diesem Schrift.

Erste benufzerdefinierte Datenb 16 Mit diesem Feld |6st die Batch Engine das Drucken einer

Drucknummer benutzerdefinierten Druckmeldung (1 — 10) aus.
O=Deaktiviert

Zweite benutzerdefinierte Daten6 16 Mit diesem Feld kann die Batch Engine das Drucken

Drucknummer einer zweiten benutzerdefinierten Druckmeldung (1-10)
ausldsen.
O=Deaktiviert

Chargenzusammenfassungsbericht Daten7 16 Deaktiviert=0, Aktfiviert=1

drucken Die Batch Engine 16st das Drucken eines

standardmdBigen

Chargenzusammenfassungsberichts an die
Berichtsverbindung aus.

\Wenn ein benutzerdefinierter
Chargenzusammenfassungsbericht bendtigt wird,
kann eine benutzerdefinierte Task Expert-Phase zum
Drucken des Berichts implementiert werden.
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

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
integriert diesen Wert in Shared Dafa ak0555, damit er
in eine Druckvorlage aufgenommen werden kann.*

Zweiter Druckwert

Daten9

Wenn dieses Datenfeld mit einem % beginnt, handelt es
sich um den Namen einer Datenvariablen. Ansonsten
handelt es sich um einen festen Wert. Die Charge
integriert diesen Wert in Shared Dafta ak0556, damit er
in eine Druckvorlage aufgenommen werden kann.*

Dritter Druckwert

Daten10

Wenn dieses Datenfeld mit einem % beginnt, handelt es
sich um den Namen einer Datenvariablen. Ansonsten
handelt es sich um einen festen Wert. Die Charge
integriert diesen Wert in Shared Dafta 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
integriert diesen Wert in Shared Dafa ak0558, damit er
in eine Druckvorlage aufgenommen werden kann.*

Fufntel Druckwert

Daten12

Dies ist eine Chargen- oder Shared Data-Variable (%@)
oder es sind feste Dafen. Die Charge infegriert diesen
Wert in Shared Dafa 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 flr ein grafisches Bild
handelt. NULL gibt an, dass es keine Laufzeitmeldungen
und kein grafisches Bild gibt.

Chargenphase-Datensatzdaten und
E-Mail-Betreffzeile

Daten14

40

Die Batch Engine plaifziert diese Daten in den Dafensatz
mit Chargenverlaufsdaten fiir die Phase. NULL gibt an,
dass es keine Meldung gibt. Diese Daten werden auch
in die Befreffzeile 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 xsO106

Inhalt zum Senden von E-Mail-
Nachricht

Daten16

40

,0” = deaktiviert

,1” bis ,20” = BENUTZERDEFINIERTES DRUCKEN (1-
20)

,21" = ZUSAMMENFASSUNG-Chargenbericht

.22 message” = Textnachricht von diesem Datensatz
senden.

Dateiname des E-Mail-Anhangs

Daten17

40

Dateiname von . E-Mail-Anhang

* Informationen zu Shared Data-Namen finden Sie in Anhang D.

METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch

64087388 | 03 | 06/2021




C.6.12.

Mathematik-Phasen

Diese Datensdtze enthalten den Status und die Ergebnisse von Mathematik-Phasen. Die
Variablenfelder kbnnen fir Shared Data oder Chargenvariablen sein.

Tabelle C-33: Datensatzstruktur der Mathematik-Phase

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar

Datensaifz-ID der konditionalen GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.

Phase

Steuerrezeptname SCHLUSSEL | 16 UC

Phasenbeschreibung Beschreibung| 40 UC

Datensatztyp Daten1 16 UC | PHASE_MATH

Steuerrezeptname Daten2 16 UC | Dieses Feld enthdlf den Steuerrezeptnamen, wenn diese

oder Phase ein Schritt im Steuerrezept ist, bzw. den Namen

Name des des Produkfionseinheitsverfahrens, wenn diese Phase

Produkfionseinheitsverfahrens ein Schritt im Produkfionseinheitsverfahren ist.

Schritt-Nr. im Steuerrezept Daten3 16 UC | 1, 2, 3... ist die Schritthummer im Steuerrezept oder

oder Produktionseinheitsverfahren.

Schritt-Nr. im

Produkfionseinheitsverfahren

Phasen-Setup Daten4 16 UC

Parallel/Sequenziell SEQ=0, PAR=1
,Parallel” bedeutet, dass die Batch Engine die Phase
parallel mit angrenzenden Phasen ausfiihren kann, die
ebenfalls als ,Parallel” markiert sind.

Vor/Zurtck ADV=0, REV=1
\Wenn man von einem Halfe- in einen
Ausfifrungszustand (bergeht, navigiert man mit ,Vor”
(ADV) zum néchsten Schritt bzw. mit ,Zurlick” (REV) zu
diesem Schritt.

Reserviert Datenb 16 UC
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C-46

Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Operation

Daten6

16 UC

Numerische Operationen

Operanden sind nur numerisch, und das Ergebnis ist
numerisch.

+ Addier hat zwei Operanden

- Subirah 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 O sind; anderenfalls ist es 1.

Zeichenfolgenoperationen
Die Operanden sind Zeichenfolgen oder numerisch.

= Zuweisung hat einen Operanden. Der erste
Operand wird zum Ergebnis verschoben.

A 1 Verkeftung 1 hat zwei Operanden. Es handelt
sich um eine strenge Zeichenfolgenverkettung.

A 2 Verkettung 2 hat zwei Operanden. Sie verketfet
Zeichenfolgen mit einer Leerstelle zwischen den
beiden Zeichenfolgen.

A 3 Verkettung 3 hat zwei Operanden. Sie verkettet,
fligt ein Leerzeichen zwischen den beiden
Zeichenfolgen ein und fugt ein LF/CR-Zeichen am
Ende der verketteten Zeichenfolge ein.

# Einfigung hat zwei Operanden. Sie fligt 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

Daten11

16 UC

Daten12

16 UC

Erster Operandenwert

Daten13

40UC

Dies ist eine Chargen- oder Shared Data-Variable (%@)
oder es sind feste Daten.

Datensafzdaten Chargenphase

Daten14

40UC

Die Batch Engine plaiziert diese Dafen in den Datensatz
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.

METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch

64087388 | 03 | 06/2021




Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Max Ergebnis

Daten16

40UC

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 fur die Prafung auf moégliche
Uberlaufbedingungen.

Wenn wdhrend der Ausfliihrung des Rezepts das
Ergebnis der Mathematik-Phasenoperation das
maximale Ergebnis Uberschreitet, bricht die Batch
Engine das Rezept ab.

Daten17

40UC

C.6.13. NOOP-Phase
Der ,NOOP”-Schritt (No Operatfion Phase — Phase ohne Vorgang) wird beim Bearbeiten eines
Rezepts in der Regel als Platzhalfer verwendet und ermdglicht das Hinzufligen eines
Verfahrensschritts zu einem spdteren Zeitpunk.
Tabelle C-34: NOOP-Datensatzstruktur
Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datensaifz-ID der NOOP-Phase GUID GUID | SQL weist eine eindeutige globale ID zu.
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase
bung

Datensatztyp Daten1 16 PHASE_NOOP
Steuerrezeptname Daten2 16 Dieses Feld enthdlt den Steuerrezeptnamen, wenn diese
oder Phase ein Schritt im Steuerrezept ist, bzw. den Namen
Name des des Produktfionseinheitsverfahrens, wenn diese Phase
Produktionseinheitsverfahrens ein Schritt im Produkfionseinheitsverfahren ist.
Schritt-Nr. im Steuerrezept Daten3 16 1,2, 3...
oder Schritthummer im Steuerrezept oder
Schrift-Nr. im Produktionseinheitsverfahren
Produktfionseinheitsverfahren

Daten4 16

Datenb 16

Daten6 — Null-Felder

Daten16
Reserviert Daten17 40

C.6.14. Benutzerdefinierter-Phase

Eine benufzerdefinierte Phase wird verwendetf, um eine TaskExpert-Anwendung auszufthren,

wdhrend das Rezept IGuft.

Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Datensatz-ID der
Benutzerdefinierter Phase

GUID

GUID

SQL erstellt eindeutige globale ID.
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Steuerrezeptname

SCHLUSSEL

16 UC

Name des Steuerrezepts

Phasenbeschreibung

Beschreibung

40 UC

Beschreibung dieser Phase

Datensatztyp

Daten1

16 UC

PHASE_CUSTOM

Steuerrezeptname

oder

Name des
Produktionseinheitsverfahrens

Daten2

16 UC

Dieses Feld enthdlt den Steuerrezeptnamen, wenn diese
Phase ein Schritt im Steuerrezept ist, bzw. den Namen
des Produktionseinheitsverfahrens, wenn diese Phase
ein Schritt im Produktfionseinheitsverfahren ist.

Schritt-Nr. im Steuerrezept
oder

Schritt-Nr. im
Produktionseinheitsverfahren

Daten3

16 UC

1,2,3...
Schrittnummer im Steuerrezept oder
Produktionseinheitsverfahren

Phasen-Setup

Daten4d

16 UC

Parallel/Sequenziell

SEQ=0, PAR=1

,Parallel” bedeutet, dass die Batch Engine die Phase
parallel mit angrenzenden Phasen ausfiihren kann, die
ebenfalls als ,Parallel” markiert sind.

TE-Aufgabennummer

TASK =1 - 4.

Dieses Feld legt die TE-Aufgabennummer fest. Die Batch
Engine pruft, ob der TE-Aufgabe bereits IGuft; falls nicht,
wird sie von der Batch Engine gestartet. Die
benutzerdefinierte Phase kann nur die TaskExpert-
Instanzen verwenden, die der Benufzer in den
Datfensdtzen des benufzerdefinierten GerGfemoduls in
der Gerdtemodul-Tabelle festgelegt hat.

TaskExpert-Phasenlogik

Datenb

16 UC

TaskExpert-Programmname zur Ausfuhrung einer
benutzerdefinierten Phasenlogik

Benuizerdefinierter Parameter 1

Daten6

16 UC

Die folgende Beschreibung trifft auf alle
benutzerdefinierten Parameter zu:
Bei dem benutzerdefinierfen Parameter handelt es sich
enfweder um eine Chargenvariable, eine Shared Data-
Variable (%@) oder feste Daten.
Eine Variable kann flr den Eingang und/oder Ausgang
verwendet werden.
Feste Daten kdnnen nur flr den Eingang verwendet
werden.

Die Batch Engine speichert nur die Chargenvariablen
und stellt sie nach dem Parken oder bei der
Wiederherstellung nach dem Ausschalten 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 benutzerdefinierfen Parameter 1
um eine Eingangsvariable flr eine nachfolgende
Materialtransfer-Phase handelt, legt dieser Wert den
Hochstwert flr die Variable fest, die von der Batch
Engine beim Vorscan des Rezeptes verwendet wird.

Zeitliberschreitung fur langsamen
Schritt

Daten8

16 UC

Zeit fUr den Abschluss der benutzerdefinierfen Phase in
Sekunden, beginnend mit dem ersten Zeichen im Feld.
Wenn das Timeout fir langsamen Schritt nicht O betrdgf,
prift das IND780batch den Vorgang auf die
Zeitliberschreitung.
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar

Nur wenn das Tag ,ALARM” in diesem Feld sfeht, 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 benuizerdefinierfen Paramefers
1.

Benutzerdefinierter Parameter 3 Daten10 16 UC | Siehe Beschreibung des benutzerdefinierten Parameters
1.

Benutzerdefinierter Parameter 4 DatenT1 16 UC | Siehe Beschreibung des benutzerdefinierten Parameters
1.

Benutzerdefinierter Parameter 5 Daten12 16 UC | Siehe Beschreibung des benutzerdefinierten Parameters
1.

Bediener-Laufzeitmeldung Daten13 40 UC | Chargenanwendung zeigt dem Bediener diese Runtime-

oder Meldung zu Beginn der Phase an.

Name grafisches Bild Die Chargenanwendung zeigt ein grafisches Bild an, auf
das von diesem Namen verwiesen wird.
\Wenn das erste Zeichen ein / (Schrdgstrich) ist, handelt
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 benuizerdefinierten Parameters
1.

Benutzerdefinierter Parameter 7 Daten15 40 UC | Siehe Beschreibung des benutzerdefinierten Parameters
1.

Benuizerdefinierter Parameter 8 Daten16 40 UC | Siehe Beschreibung des benuizerdefinierfen Parameters
1.

Reserviert Daten17 40 UC

Phase des Verfahrensendes

Tabelle C-35: Datensatzstruktur des Verfahrensendes

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datensafz-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...
Produkfionseinheitsverfahren
Daten4 16
Datenb 16
Daten6 — Null-Felder
Daten18
Daten17 40
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C.6.16.

C.6.17.
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Phase des Rezeptendes

Tabelle C-36: Datensatzstruktur des Rezeptendes

Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar

Datensaifz-ID Rezeptende-Phase GUID SQL erstellt eine eindeutige globale ID.

Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts

Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase

bung

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 Datend 16 Nach AbschlieBen des Steuerrezepts kann dieses
aufomatisch ein weiteres Steuerrezept starten. Dadurch
sind ldngere Rezepte mdglich, die nicht den System-
Overhead verwenden, der erforderlich ist, wenn in einem
einzelnen Steuerrezept mehr Schritte enthalten sind.
Wenn das IND780batch-System das akiuelle
Kontrollrezept abschlieBt, zeichnet es den Abschluss in
der Tabelle mit den Chargenverlaufsdaten auf und 16scht
die im Speicher enthaltenen Ausfiihrungsdaten. Das
IND780 erstellt dann ein verkettetes Kontrollrezept und
beginnt mit dessen Ausfihrung.
Null-Felder

Daten17 40

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 ausfiihren, ohne den Rest des Rezepts
auszufthren. Er kann die horizontalen Gruppen auch in beliebiger Reihenfolge innerhalb des

Rezepts ausfihren.

Tabelle C-37: Datensatzstruktur des horizontalen Starts

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Datensaiz-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
Steuerrezeptname Daten2 16 Name des Steuerrezepts
Schritt-Nr. im Steuerrezept Daten3 16 1,2, 3...
Horizontfaler Gruppenname Datend 16 Name der horizontalen Gruppe
Datend 16 Null-Feld
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Datensatzfeld

Std.-Feld

Format

Kommentar

Anweisungen zur Ausfiihrung der
horizontalen Gruppe

Daten6

16 Standard - Diese horizontale Phasengruppe in allen

horizontalen Rezepizyklen ausfihren.

LErster” - Diese horizontale Phasengruppe nur im
ersten horizontalen Kontrollrezeptzyklus des Auftrags
ausfihren.

Dadurch kann der Bediener Dafen 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

C.6.18.

Horizontales Ende

Der Datensaiz fur das horizontale Ende in der Steuerrezepttabelle kennzeichnet das Ende einer
Gruppe von Phasen, die das IND780batch als separate horizontale Gruppe ausfiihren kann. Jede
horizontale Gruppe muss eine horizontale Endphase haben. Der Bediener kann die horizontale
Gruppe wiederholt ausflihren, ohne den Rest des Rezepts auszufihren. Er kann die horizontalen
Gruppen auch in beliebiger Reihenfolge innerhalb des Rezepts ausflhren.

Tabelle C-38: Datensatzstruktur des horizontalen Endes

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Datensatz-ID horizontale Endphase GUID
Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 Name des Steuerrezepts
Phasenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp Daten1 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
Daten6 16 Null-Felder
Daten7 -
Daten16
Daten17 40
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C.7.

C.7.1.

C.7.1.1.

Tabelle der Chargenverlaufsdaten (A9)

Datensatztypen der Tabelle der Chargenverlaufsdaten

Die Tabelle der Chargenverlaufsdaten enthdlt verschiedene Datensatztypen, die in Tabelle C-39

aufgefuhrt sind. Die Strukfur der jeweiligen Datensatztypen ist in den folgenden Abschnitten

beschrieben.

Tabelle C-39: Datensatztypen der Tabelle der Chargenverlaufsdaten

Datensatztyp

Erkldrung

BATCH_ORDER

Zusammenfassungsdaten flr den Chargenaufirag

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 Gewichisprifungsphasen
COMM Ergebnisse der Kommunikationsphasen
CUSTOM Ergebnisse der benuizerdefinierfen Phasen
CONDITION Ergebnisse der konditionalen 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 Starfs 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 Inferpretation der jeweiligen Werte.

Tabelle C-40: Verarbeitung von Zustandswerten

Wert

Interpretation

Kein Zustand / Nicht zugewiesen

Anhdangig / Nicht gestarfet / Stillstand

Wird gestarfef

Wird ausgefuhrt

Wird parallel ausgefthrt

Wird am Ende gehalten

Am Ende gehalfen

Wird neu gestartet

Wird angehalten

OO (Jd[fodcjo|d|W|IN|—|O

Angehalfen
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Wert Interpretation
10 Wird geparkt
11 Geparkt
12 | Wird abgebrochen
13 | Abgebrochen
14 Warten auf Halten Bediener, Phasenantwort
15 | Warten darauf, dass Bediener die Ausfiihrung der ndchsten Phase bestdtigt
16 | Steuerungsubersteuerung 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 Materialiransferphase 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 fehlgeschlagener Abschluss
35 Fehler Chargenkampagne fertig
36 Prozess nicht ausgefihrt
37 Rezeptverarbeitungsfehler
C.7.1.2. Datensatzstrukturen der Tabelle der Chargenverlaufsdaten
C.7.1.2.1. Chargenauftrag

Wenn ein Chargenauftrag abgeschlossen ist, kopiert das IND780batch den BATCH_ORDER-

Datensatz zusammen mit dem dazugehorigen Stafus aus der Chargenauftragstabelle in die Tabelle

der Chargenverlaufsdaten. Die Tabelle der Chargenverlaufsdaten enthdlt einen BATCH_ORDER-

Datensatz flr jeden Chargenauftrag.

C.7.1.2.2. Kontrollrezept

Dieser Datensatz in der Tabelle der Chargenverlaufsdaten enthdlt die Zusammenfassungdaten von
der Ausflhrung dieser Instanz des Rezepts.
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Tabelle C-41: Datensatzstruktur der Kontrollrezept-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 Daten1 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- Datend 16 UC | In einem konvertierten” Steuerrezept ist dies das Original-

Steuerrezept Steuerrezept, aus dem die Funktion ,Charge konvert” das
neue konvertierte Rezept ableitet.

Rezeptzustand / Datenb 16 Siehe Tabelle C-40.

Abschlussstatus

Zusammengesetzter Fehler % Daten6 16 Zusammengesetzter Fehler der einzelnen Phasenfehler

XX XX %ERR

Anzahl der derzeit ausgefihrten Daten7 \Wenn Phasen in einer horizontalen Kampagne ausgefuhrt

Phasen werden, gibt dieses Feld an, wie viele derzeit ausgefuhrt
werden.

Zielgewicht und Einheiten des Daten8 16 z. B. 1000 kg

Kontrollrezepts

Aktuelle/Endgiiltige Daten9 16 z. B. 1000 kg

Liefergewichte und Einheiten

des Kontrollrezepts

Gesamizahl der Phasen, die Daten10 16 Anzahl der Phasen, die zum Abschluss des Rezepts

zum Abschluss des Rezepts erforderlich sind, einschlieBlich der Phasen, die wdhrend

erforderlich sind einer horizontalen Gruppe parallel ausgefihrt werden

Chargenauftragsname (ID) Dafen11 16 Der Benutzer erstellt dieses Feld, das eine Kunden-ID oder
eine eindeutige System-ID sein kann.

Charge konvert Daten12 16 UC | Die Dafenquelle, die von der Funktion ,Charge konvert”

Rezeptdatenquelle beim Erstellen des konvertierten Rezepts verwendet wird.
Wenn die Funktion ,Charge konvert” das konvertierte
Rezept auf dem IND780 erstellt, ist dieser Wert die
Kontrollrezept-ID von der Chargenverlaufsdatentabelle.

Beschreibung des Daten13 40 Beschreibung des Verarbeitungszustands — siehe Tabelle

Verarbeitungszustands im C-40

Rezeptzustand/Abschlussstatus,

siehe oben

Steuerrezept-Beschreibung Daten14 40 Beschreibung des Steuerrezepts

Zuvor geliefertes Gewicht Daten15 40 P = Zuvor gelieferfes Gewicht von einem vorherigen

und Kontrollrezept und aufgezeichnet in

Benutzername der Ausfiihrung dieses konvertierten Rezepts von einer
Funktion ,Charge konvert”
U = Login-Name des Benuizers, der das Rezept starfet

Rezeptstartdatum u. Zeit Dafen16 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS

Rezeptenddatum u. Zeit Daten17 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS
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C.7.2.

Materialtransferphasen

Diese Datensdfze enthalten die Ergebnisse einzelner Maferialtransferphasen. Fir derzeit ausgefihrte
Rezepte enthalten die Datenscitze Informationen zum Laufzeitstatus fiir 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 Daten1 16 PHASE_MATL_XFER
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produkfionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.

Abschlussstatus

Bruttostarigewicht und Datenb 16 z. B. 1000 kg

Einheiten

Zielphasengewicht und Daten6 16 z. B. 1000 kg

Einheifen

Phasenliefergewicht und Daten7 16 z. B. 1000 kg

Einheifen

% Fehler Daten8 XX.XX Y%oERR

Positive Toleranz Daten9 16 ) ) )

- Toleranzwerte fur das Zielphasengewicht.

Negative Toleranz Daten10 16

Status des Q.i-Befehls zum Daten11 16 Status des Q.i-Startbefehls u. Abschlussstatus des Q.i-

Starten des Materialtransfers u. Materialtransfers

Abschlussstatus des Q.i-

Materialtransfers

Q.i-Diagnosestatus Daten12 16 Q.i-Diagnosestatus 1, Status 2, Status 3, im Unicode-
Hexadezimalformat

Losnummer Dafen13 40 Vom Variablennamen der Losnummer erzeugter Einfrag auf
der Registerkarte ,Erweitert”.

Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-Laufzeitmeldung definierte

Phasendatensatz Meldung.

Reserviert 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

64087388 | 03 | 06/2021

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch

C-55




C-56

C.7.3.
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Manuelle Phasen

Diese Datensdfze enthalten die Ergebnisse einzelner Maferialtransferphasen. Fir derzeit ausgefihrte

Rezepte enthalten diese Datensdize 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
Produkfionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.

Abschlussstatus
Bruttostarigewicht und Datenb 16 z. B. 1000 kg
Einheiten
Zielphasengewichf und Daten6 16 z. B. 1000 kg
Einheifen
Phasenliefergewicht und Daten7 16 z. B. 1000 kg
Einheifen
% Fehler Daten8 XX.XX Y%oERR
Positive Toleranz Daten9 16 ) ) )
- Toleranzwerte fur das Zielphasengewicht.
Negative Toleranz Daten10 16
Status des Q.i-Befehls zum Daten11 16 Status des Q.i-Startbefehls u. Abschlussstatus des Q.i-
Starten des Materialtransfers u. Materialtransfers
Abschlussstatus des Q.i-
Materialtransfers
Q.i-Diagnosestatus Daten12 16 Q.i-Diagnosestatus 1, Status 2, Status 3, im Unicode-
Hexadezimalformat
Losnummer Daten13 40 \Vom Bediener eingegebene Dafen
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-Laufzeitmeldung definierte
Phasendatensatz Meldung.
Fir den zukUlnftigen Gebrauch Daten15 40
reserviert.
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JIJI/MMATT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS
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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.
Datensaiz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_AUXILIARY
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produktionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Daten3 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-Laufzeitmeldung definierte
Phasendatensatz Meldung.

Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS

Gewichtspriifungsphasen

Diese Datensdtze enthalfen den Laufzeifstafus und die Ergebnisse der einzelnen

Gewichtsprufphasen.

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
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_WT_CHECK
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produkfionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.

Abschlussstatus
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Zielprufungsgewicht und Datenb 16 z. B. 1000 kg
Einheifen
Tatsdcehliches Daten6 16 z. B. 1000 kg
Prafungsgewicht und
Einheiten
Hohe Toleranz u. Einheiten Daten9 16
— — Toleranzwerte flr das Zielphasengewicht.
Niedrige Toleranz u. Einheiten Daten10 16
Toleranzergebnis DatenT1 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
Dafen13 40 Null-Feld
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-Laufzeifmeldung definierte
Phasendatensatz Meldung.
Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Dafen16 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS

Kommunikationsphasen

Diese Datensdtze enthalfen den Laufzeifstafus 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 Daten1 16 PHASE_COMM
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produkfionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Daten3 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-Laufzeitmeldung definierte
Phasendatensatz Meldung.

Daten15 40 Null-Feld
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
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 enthalfen 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
Datfensatztyp Datfen1 16 PHASE_CONDITION
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produkfionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.

Abschlussstatus
Vergleichsergebnis True/False Datenb 16 True- oder False-Ergebnis des in dieser Phase
vorgenommenen kondifionalen Vergleichs.
Schritnummerergebnis Daten6 16 Ergebnis des konditionalen Test — die ndchste
auszufiihrende Phase
Daten11 16
Null-Felder
Daten13 40
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-Laufzeitmeldung definierfe
Phasendatensatz Meldung.
Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS

Haltephasen

Diese Datensdtze enthalten Informationen Gber 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
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar

Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produkfionseinheitsverfahrens
Produkfionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus

Datenb 16

Daten6 16 Null-Felder

DatenT1 16
VVom Bediener eingegebene Daten13 40 Daten, die der Bediener in dieser Haltephase eingegeben
Daten hat.
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-Laufzeitmeldung definierte
Phasendatensatz 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

GEHEZU-Phasen

Diese Datensdtze geben den Status und das Ergebnis von Gehe-zu-Phasen an.

Tabelle C-49: Datensatzstruktur der Gehe-zu-Phase

Datensatzfeld Std.- Datensatz Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Datensaiz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_GO_TO
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produktionseinheitsverfahrens
Schriff-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
Phasenzustand / Datend 16 Siehe Tabelle C-40.

Abschlussstatus
GEHEZU-Schritt-Nr. Datenb 16 Nummer des ndchsten Schritts, der in diesem
Rezeptverfahren ausgefihrt werden soll.
Daten6 16
Daten11 16 Null-Felder
Daten13 40
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-Laufzeitmeldung definierte
Phasendatensatz Meldung.
Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Dafen16 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS
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Mathematik-Phase

Mit dem Mathematik-Schritt wird eine Operation bei einem oder mehreren Werten durchgefihrt und ein

Ergebnis gespeichert.

Tabelle C-50: Datensatzstruktur der Mathematik-Phase

Datensatzfeld Std.- Datensatz Format Kommentar

Datensatz-ID der GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.

konditionalen Phase

Steuerrezeptname SCHLUSSEL 16 UC

Phasenbeschreibung Beschreibung 40 UC

Datensatztyp Daten1 16 UC | PHASE_MATH

Steuerrezeptname Daten2 16 UC | Dieses Feld enthdlt den Steuerrezeptnamen, wenn

oder diese Phase ein Schritt im Steuerrezept ist, bzw. den

Name des Namen des Produktionseinheitsverfahrens, wenn

Produkfionseinheitsverfahrens diese Phase ein Schritf im
Produktionseinheitsverfahren ist.

Schritt-Nr. im Steuerrezept Daten3 16 UC | 1, 2, 3... ist die Schrittnummer im Steuerrezept oder

oder Produktionseinheitsverfahren.

Schritt-Nr. im

Produkfionseinheitsverfahren

Phasen-Setup Daten4 16 UC

Parallel/Sequenziell SEQ=0, PAR=1
,Parallel” bedeutet, dass die Bafch Engine die Phase
parallel mit angrenzenden Phasen ausflihren kann,
die ebenfalls als ,Parallel” markiert sind.

Vor/Zur(ck ADV=0, REV=1
\Wenn man von einem Halfe- in einen
Ausfiihrungszusiand (ibergeht, navigiert man mit ,Vor”
(ADV) zum ndchsten Schritt bzw. mit ,Zuriick” (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 T,
wenn beide Operanden nicht O sind; anderenfalls
istes 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 O sind; anderenfalls istes 1.
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Datensatzfeld

Std.- Datensatz

Format

Kommentar

Zeichenfolgenoperationen
Die Operanden sind Zeichenfolgen oder numerisch.

= Zuweisung hat einen Operanden. Der ersfe
Operand wird zum Ergebnis verschoben.

A 1 Verkettung 1 hat zwei Operanden. Es handelf
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
verkeftet, fugt ein Leerzeichen zwischen den
beiden Zeichenfolgen ein und fugt ein LF/CR-
Zeichen am Ende der verketteten Zeichenfolge ein.
# Einfligung hat zwei Operanden. Sie flgt 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

Daten11

16 UC

Daten12

16 UC

Erster Operandenwert

Daten13

40 UC

Dies ist eine Chargen- oder Shared Data-Variable
(%@) oder es sind feste Daten.

Datensatfzdaten
Chargenphase

Daten14

40 UC

Die Batch Engine platziert diese Dafen in den
Datensatz mit Chargenverlaufsdaten flr 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 fur das Material oder
die manuelle Transferphase verwendet, benutzt der
Rezept-Vorscan der Batch Engine das maximale
Ergebnis als Standardwert fur die Prifung auf
magliche Uberlautbedingungen.

Wenn wdhrend der Ausfuhrung des Rezepts das
Ergebnis der Mathematik-Phasenoperation das
maximale Ergebnis tberschreitet, bricht die Batch
Engine das Rezept ab.

Daten17

40 UC
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C.7.11. NOOP-Phasen

Diese Datensdtze enthalten den Status von NOOP-Phasen, die in der Regel als Platzhalter wdhrend
des Entwurfs eines Rezepfs verwendet und spéter durch funktionelle Phasen ersetzt werden kdnnen.

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
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_NOOP
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produkfionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus

Datenb 16

Daten6 16

Null-Felder

DatenT1 16

Daten13 40
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-Laufzeifmeldung definierte
Phasendatensatz Meldung.

Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Dafen16 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS

C.7.12.

Phasen des Prozessendes

Diese Datensdtze enthalten den Status und die Ergebnisse von Phasen des Prozessendes.

Tabelle C-52: Datensatzstrukiur der Phase des Prozessendes

Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Chargenverlaufsdaten- GUID GUID | SQL erstellt eindeutige globale ID.
Datensaiz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Verlaufsdatenbeschreibung Beschreibung 40 Beschreibung dieser Phase
Datensatztyp Daten1 16 PHASE_END_PROC
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produktionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
Phasenzustand / Daten4 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus

Datenb 16
Null-Felder
Daten6 16
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Datensatzfeld Std.-Feld Format Kommentar
Daten11 16
Daten13 40
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-Laufzeitmeldung definierfe
Phasendatensatz Meldung.
Daten15 40 Null-Feld
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJII/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS

C.7.13. Phasen des Rezeptendes

Diese Datensd@tze enthalfen 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
Datfensatztyp Daten1 16 PHASE_END_RECIPE
Steuerrezeptname oder Name Daten2 16 Name des Steuerrezepts oder
des Produktionseinheitsverfahrens
Produkfionseinheitsverfahrens
Schritt-Nr. Daten3 16 Vom Rezept dieser Phase zugewiesene Zahl.
Phasenzustand / Dafen4 16 Siehe Tabelle C-40.
Abschlussstatus

Datenb 16

Daten6 16

Null-Felder

Daten11 16

Daten13 40
Meldung vom Steuerrezept- Daten14 40 Im Phasenfeld Bediener-Laufzeitmeldung definierte
Phasendatensatz 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

C.7.14. Datensatz des horizontalen Starts

Diese Datensdtze 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.
Datensatfz-ID
Kontrollrezeptname SCHLUSSEL 16 Kontrollrezeptname
Phasenbeschreibung Beschrei- 40 Beschreibung dieser Phase

bung
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Datensatzfeld Std.-Feld | Format Kommentar
Datensatztyp Dafen1 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
Horizonfaler Gruppenname Datenb 16 Name der horizontalen Gruppe
Anweisungen zur Ausflihrung Dafen6 16 Im Phasenfeld Bediener-Laufzeitmeldung definierfe Meldung.
der horizontalen Gruppe
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 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
Horizonfaler Gruppenname Datenb 16 Name der horizontalen Gruppe

Daten6
Phasenstartdatum u. Zeit Daten16 40 JJJI/MM/TT HH:MM:SS
Phasenenddatum u. Zeit Daten17 40 JIJI/MM/TT HH:MM:SS

Protokolldateien

Chargenfehlerprotokoll

In Tabelle C-56 sind Codes aufgeflnrt, die durch Fehler im Chargensystem erzeugt werden. Alle
anderen Fehler werden im Audit-Protokoll erfasst.

Tabelle C-56: Codes im Chargenfehlerprotokoll

Fehlercode Fehlertext
9005 ECM_CONFIG_ERROR ECM (Konfigurationsfehler ECM)
9006 ECM_VESSEL_CONFIG_ERROR (Konfigurationsfehler ECM-Behdlter)
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Fehlercode Fehlertext
9020 BATCH_LOCAL_TABLES_NOT_UPDATED (Lokale Chargentabellen nicht aktualisiert)
9021 MULTIPLE_BATCH_MASTER_TERMINALS (Mehrere Chargenhauptterminals)
9022 ECM_UNSTABLE_SCALE (Instabile ECM-Waage)
9023 ECM_OVERLAP_FEED_ERROR (ECM Uberlappungszuftihrungsfehler)
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 Schritt)
9030 ECM_START_FAILED_UNSTABLE_DEVICE (ECM Start fehlgeschlagen, instabiles Gerar)
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)

C.8.2. Uberwachungsablaufverfolgungsdatei

Die Uberwachungsablaufverfolgungsdatei ist eine Flatfile mit Text, die einen Datensatz jedes
Chargenvorgangs enthdlf. Jeder Datensatz beginnt mit dem akfuellen Datum und der Uhrzeit sowie
mit dem Namen des angemeldeten Benutzers. In Tabelle C-57 sind alle Meldungen aufgefihrt.

E In jeder Meldung erscheinen die relevanten \Werte anstelle von Begriffen, z. B.
,OrderTargef=AuftragsgroBe”.

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 l'.'lberwuchungsubluufverfolgungsdulei

BMT25 READ_MASTER_RECIPE = Name des Steuerrezepts
OrderTarget = AuftragsgroBe
RecipeTarget = RezeptgroBe
Cycles = Anzahl der Rezepizyklen
BATCH_COMMAND_STATUS = Beschreibung des Status

BMT32 BATCH_COMPLETE, BATCH_ORDER = Name des Chargenaufirags
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 Chargenauftrags
DELIVERED_WEIGHT = Liefergewicht
BATCH_STATE = Beschreibung des Rezeptzustands

BMT50 Parking, BATCH_ORDER = Name des Chargenaufirags
CONTROL_RECIPE = Name des Kontrollrezepts

BMT24 Power Recovery, Baich Order = Aufiragsname
Control Recipe = Name des Konfrollrezepts, Status

BMT24 Park Recovery, Batch Order = Auftragsname
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-Warten-Zustands

BMT43 FEED_ALARM = Beschreibung des detaillierten Zuflihrungsstatus
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

64087388 | 03 | 06/2021 METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch C-67



Meldungen in der l'.'lberwuchungsubluufverfolgungsdulei

BMT46 HISTORY_TABLES_NEARLY_FULL = standard.sdf
BMT49 CMD_MODIFY_PHASE_TARGET = Verfahrensnummer, Schrittnummer, neuer Zielwert

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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D. SPS-Kommunikation

D.1. Beispiel der Chargen-SPS-Konfiguration

HMI -  SPS-Steuerung

SPS-Kommunikation
(EtherNet/IP, ControlNet,
A-B RIO, Profibus)

IND780batch-
System mit 2
\Waagen

BatchTool 780

fur die Systemkonfiguration
und Rezepterstellung

Tanks

X{

= ]
Waagen
Abbildung D-1: Beispiel der Chargen-SPS-Konfiguration

D.2. SPS/DCS-Kommunikation

Das IND780batch-Terminal kann tGber gewisse Kommunikationsprotokolle mit einem SPS/DCS-
System kommunizieren, wie u.q.:

e EtherNet /IP

e ConfrolNet
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D-2

e PROFIBUS
e Allen Bradley Remote 10 (Eingestellt im Januar 2021)

Grundsatzlich kann die Remote-SPS im Chargensystem einen Auftrag erstellen und einleiten. Sie
erhdlt dann gewichts- und chargenbezogene Prozessdaten vom IND780batch-Terminal zurtick.

SPS-Beispielprogramme, die zusammen mit Ihnrem Chargensystem verwendet werden kdnnen, sind
auf der Ressourcen-CD flir das IND780batfch-Ger¢t, die zusammen mit Ihrem Chargensystem
geliefert wird, enthalten. Durch die Verwendung dieser vorab konzipierfen Programme ist ein
schnelles Herstellen von Schnittstellen moglich. Aktuell verfugbare Beispiele sind u. a.:

o  EtherNet/IP-Kommunikation mit AB ControlLogix SPS
o ControlNet-Kommunikation mit AB ControlLogix SPS

For more information about PLC communications and details of the specific PLC cards, please refer
to the IND780 PLC Interface Manual, document no. 64057518, which is provided on the IND780
Resource CD, also included with your Batch system.
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E. Durchflussmesser-
Schnittsstelleplatine

E.1. Ubersicht

Die Durchflussmesser-Optionsplatine ist eine isolierfe Zweikanal-Impulszahler-/
Durchflussmesserplatine zur Verwendung mit dem IND780-Terminal.Die Platine stellt im
IND780batch einen Zielwertvergleich flr den Zdhler eines Durchflussmessers an, um diskrete
Onboard-Ausgdnge direkt zu steuern.

B Bifte beachfen Sie, dass Open-Collector Ausgdnge eine externe Energiequelle zum Einschalten
und Ausschalten erfordern.

Die Platine kann die Eingangsimpulse bis zu 50 kHz an jedem der zwei isolierten Eingangskandle
gleichzeitig zahlen und die Frequenz des Eingangssignals messen. Fir jeden Eingangskanal gibt es
vier Uber Jumper wahlbare Schaltschwellen und einen tber Jumper wahlbaren, 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 Eingangszdhlerwerte auch dem Prozessor
zur Verflgung steht, kann jeder Kanal als diskreter Eingang verwendet werden.

Bei den Steuerausgdngen handelt es sich um 7407 Open-Collector-Treiber. Jeder Steuerausgang
kann 40 mA ziehen. Die maximale Ausgangsspannung im ausgeschaltefen Zustand betrdgt 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 Durchflussmesserplatinen aufnenmen, sodass
sich insgesamt 4 isolierte Eingangskandile fir jedes Terminal ergeben. Das IND780batch-Terminal
unterstltzt bis zu vier Kandle in jeder Kombination von Waagen und Durchflussmessern.

Durchflussmesserkandlewerden Uber die Fronfplatte des IND780 konfiguriert. Weitere Informationen
finden Sie in Kapifel 3, Konfiguration.

E.1.1.1. Merkmale

e /wei einzeln isolierte Eingangskandle
e Uber Jumper wdhlbarer, analoger 15 kHz-RC-Filter fir jeden Eingang
o \ier Uber Jumper wéhlbare Eingangsschaltschwellen (0,0V, 2,3V, 6,0V und 8,0 V)
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o Eingangsfrequenz: Wechselspannung maximal 50 kHz oder Gleichspannung
e Maximaler Zahlwert: 4.294.967.295

e Maximale Kanalaktualisierungszeit: 5 ms/Kanal

e Frequenzausgangsmodus

o Zwei Open-Collector-Ausgangsschalter

e Strombegrenzte Ausgangsleistung: 5V

e Isolierung zwischen Eingang und Rickwandplatine: 750 V-

e Isolierung zwischen den Eingangskandlen: 750 V-

o Einfache Kalibrierung mit Ist-Durchsatz oder berechneten Einstellungen

e Stromversorgung: Die digitalen Schaltkreise verwenden die 5 V-Stromversorgung des Systems;
die isolierten Eingangsschaltkreise die 12 V-Stromversorgung des Systems.

E.1.2. Terminalblocke

Die Feldverbindung der Durchflussmesser-Optionsplatine besfeht aus einem einzigen 10-poligen
Phoenix Contact-Anschluss. Daran wird ein einziger10-poliger Phoenix Contact-Stecker
angeschlossen. Abbildung E-1 zeigt die Durchflussmesser-Optionsplatine und die Position von Stift
1 (an der Ecke der Platine).

Durchflussmessereingang, diskrefer Stift 1
Ausgang und Masseschnittstelle

Fihrungsnase

USB-Schniftstelle —— Sk

Abbildung E-1: Durchflussmesser

Die Stiffbelegung des 10-poligen Phoenix Confact-Steckers ist wie folgt:
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CH1 out

CH1 HIGH IN
CH1 LOW IN

— CH1 FRAME GROUND (SHIELD)
DC COMMON GROUND

X X X X X X X X X

10

CH2 LOW IN

CH2 HIGH IN
— 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 Ruckleiter flr die Stiffe T und 8 (die hohen Eingdnge fir Kandle 1 und 2). Dadurch
bleiben die Eingangsschaltkreise von den anderen Schaltkreisen auf der Platine isoliert.

+H2V

45V
3.3V
Spannug

MASSE

B

IND780
Haupt- und Optionsplatinenanschluss

Zuriicksetzen Logik
zurilicksetzen

Y

USB-Bus

+3.3V

+12V
MASSE

Isolierte AN

Zwelkanal- 2V
Stromversorgung [yasse

-12V

Mcu
LPC2366

+5V

J

Zahler Kanal 1

Isolierter Eingangsstromkreis

Kanal 1

IMPULSE KANAL 1

Eingangsschutzfilter

Zahler Kanal 2

MASSE

Impulseingangs-
kommunikation

Eingangsgrenzwert KANAL 2
-

AUSGANG 2

AUSGANG 1

™
V
|
V

+5V

max. Stromstarke

150 mA

+5V AUSGANG

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

mAund b V.
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E1.3.1.

E1.3.2.

E.1.3.3.

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 Mikrokonfroller werden zudem Vergleiche der Eingdnge begrenzt
sowie die Ausgdnge den Ergebnissen entsprechend festgelegt. Der EEPROM speichert
Konfigurationsdaten, die bei einem Stromausfall nicht verloren gehen durfen. Die Durchflussmesser-
Optionsplatine ist mit der Haupftsteuerungsplatine des IND780 (iber USB 1.0 verbunden.

Isolierte analoge Eingangsschaltkreise

Die isolierfen Eingangsschaltkreise bestehen aus einer Vergleichsschaltung, einem Optokoppler,
einem Safz Hardware-Jumper sowie diskreten Widerstdnden, Kondensatoren, Dioden und einem
Uberspannungsschutz. Die Vergleichsschaltung vergleicht die Eingangsspannung mit der
Schaltspannung. Jeder Eingangsbereich besifzt einen Hardware-Jumper, mit dem eine der vier
Eingangsschalfspannungen ausgewahlt werden kann. Ein weiterer Hardware-Jumper ermdglicht die
Aktivierung bzw. Deaktivierung eines analogen 15 kHz-Filters fur jeden Eingang. Der Optokoppler
isoliert den Ausgang der Vergleichsschaltung vom Zdhlereingang des Mikrocontrollers. Der
Uberspannungsschutz schiifzt jeden Eingang vor elekirostatischen Entladungen. Die Dioden
schiitzen die Eingtinge vor Uberspannung.

Open-Collector-Ausgéinge

Die Ausgangsschaltkreise enthalten zwei nichtisolierte 7407 Open-Collector-Treiber, mit denen der
Eingang eines Opto 22-Ausgangsmoduls angefrieben werden kann. Die Platine stellt zudem eine
Stromversorgung mit 150 mA und 5 V zur Verflgung, mit der ein Opto 22-Ausgangsmodul
angetrieben 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 tiberschreiten.

Die Open-Collector-Ausgdnge sind stromziehend, mit TTL kompatibel und konnen Signale von 5 bis
30 V- bei maximal 35 mA verarbeiten.

Einstellungen der Hardware-Jumper

Eine Durchflussmesserplatine besitzt vier Sdtze Hardware-Jumper, siehe Abbildung E-4.
W2 und W3 _J5 - Kanal 2

o
£
«
&.
o
L
=
1
=
@

Abbildung E-4: Jumperpositionen von Durchflussmesser-Schnittstellenplatinen
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E.1.4.1. J5/J6 — Filter akfivieren

Jeder der beiden in Abbildung E-4 dargestellfen Eingangskandle besitzt sechs Jumpereinstellungen,
deren Funkfionsweise in Tabelle E-1 beschrieben ist. Jumperpositionen 1-2 (aktivieren) und 3-4
(deakfivieren) 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 | ArologerTe

Analoger Tiefpassfilter aus 3 4
5 6

24 V--Bereich 5 6
7 8 )

12 V--Bereich 7 8
9 10 5 V--Bereich 9 10
1 12 Wechselspannungsbereich 11 12

Der analoge Filter sollte in den folgenden F&llen aktiviert werden:

o Bei Durchflussmesserfrequenzen kleiner 15 kHz
o F0r alle Wechselspannungsanwendungen, unabhdngig von der Frequenz
E.1.4.2. J5/J6 — Eingangsschaltschwelle

Fir jeden Kanal gibt es je Jumper vier mogliche Positionen (5/6, 7/8, 9/10 und 11/12), um
verschiedene Spannungswerte flr die Eingangsvergleichsschaltung festzulegen. Die
Spannungspegel sind:

e 0,0V~ —AC-Jumperauswahl verwenden

o 2,3 V--5BDC-Jumperauswahl verwenden

o 6,0 V-- 12 VDC-Jumperauswahl verwenden

e 8,0 V-- 24 VDC-Jumperauswahl verwenden
B Weitere Informationen zum gewunschten Durchflussmesser finden Sie in den Unferlagen.

E.1.4.3. Setup und Programmierung des Mikroprozessors

Die Jumper J2 und W2 kommen nur wdhrend der Herstellung, Konfiguration und Programmierung
im Werk zum Einsaifz. 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”.

E.1.5. Anschluss eines Durchflussmessers

Ein angeschlossener Durchflussmesser kann entweder gegeniber der Q.i Ausgangsspannung
isoliert werden oder nicht-isoliert eine gemeinsame Ausgangsspannung verwenden. Die
Schaltkreise in Abbildung E-5 und Abbildung E-6 zeigen diese beiden Mdglichkeiten, die
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Impulsausgdnge eines Durchflussmessers an eine Q.i Schnittstellenplatine flir 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

Elektrische Spezifikationen

Spezifikation

Beschreibung

Konfiguration

2 Kandle mit Durchflussmesser-Differenzeing@ngen (unidirektional) oder
1 Kanal mit Durchflussmesser-Differenzeingéngen (bidirektional); 2
Open-Collector-Ausgangsschalter

Eingangsmodi

Wechselspannung odereine von 3 Gleichspannungseingéngen

Spannungsbereich Wechselspannu | Gleichspannung | Gleichspannung | Gleichspannung
ng (eff) BYv) az2vy 24V
VIL* -50 mv +1,4V +3,0V +4,0V
VIH* +50 mV +3,4V +9,0V +12,0V
Vmax +/-50V +/-60 V +/-60 V +/-60 V

Maximale Eingangsspannung

42 V- Spitzenspannung

Durchsatzmessung

Maximaler Eingangsstrom TA
Kleinste Eingangsimpedanz 11 KQ
Eingangsspezifikationen

Maximale Eingangsfrequenz 50 kHz
Kleinste Eingangsfrequenz flr die 1 Hz
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Spezifikation

Beschreibung

Betriebszyklus

Eingangspegel | Max. Frequenz | Befriebszyklus Bet rigf)gg/klu s| i m};()ISIiSS::ite
5V 50 kHz 35 55 7 us
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 us (Eingangsfilter an)

Kanalaktualisierungszeit

Akkumulierte Flussdaten

<b ms je Kanalmaximum

Durchsafzdaten
Momentan 2/FREQ oder Kanalaktualisierungszeit, je nachdem was groBer ist
Durchschnitt 2s
Genauigkeit

1 Hz Durchschnittsmodus

+/- 1 Hz

Momentanmodus
Analoger Filter

+/- 1 kHz bei 50 kHz
15 kHz-Software flr jeden Kanal wéhlbar

Maximaler Zahlwert

4.294.967.295

Maximaler Durchsatzwert

65.5635

Fehlererkennung

Konfigurationsfehler

Isolierung

zwischen Eingangskanal und
Ruckwandplatine

750 V- kontinuierlich

zwischen den Eingangskandlen

750 V- kontinuierlich

Diskrefer Ausgang

Geplante Lafenzzeit
(Ausschalizeit)

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
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Spezifikation | Beschreibung

Interne Stromversorgung +12 V | 150 mA maximal

Hilfsstromversorgung

Ausgangsleistung |5 V bei 150 mA, strombegrenzt
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F. IND780batch Shared Data-

Referenz

F.1.  System-Setup

F.1.1. Setup des Chargensystems (bx)

Klassencode: bx
ContfrolNet-Klassencode: 83 hex

Instanzen: 1

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld anpassen. bx0103,
Zugrif:  bx0104, bx0112, bx0113, bx0120, bx0121, bx0122,
bx0127,bx0128,bx0157 haben ,administrafive” Zugriffsrechte.

F.1.1.1. Atfribufe

Hinweis: Die lefzten beiden Stellen jeder Shared Data-Variablen stellen das zugehdrige Attribut dar.

bx0101 Zusammengesetzter bx-Block
Chargenzugriff
bx0101 Bediener-Login

Zeitliberschreitung Bediener-

bx0102 .
Login

Sicherheitszugriff
Berichtsausfiihrung

bx0103
bx0104  Sicherheitszugriff Moduswechsel
Q.i-Parameter

bx0105 Q.i PAC XREF-Status

bx0106 Globale PAC-Datenbank

bx0107 PAC-Gewichtseingabemethode
bx0108 Q.i 365 Bridge akiivieren
bx0109 Q.|-Ablaufverfolgungsstufe

Struktur

us

us

us

us

By

6S

By

By
By

na

na

na

na

na

na

na

na

na

Zusammensetzung des gesamten Blocks

0 = deaktiviert, 1T = akfiviert

In Sekunden

0 = deaktiviert, T = Bediener, 2 =
Vorgeseizter, 3 = Wartung, 4 = Administrator

0 = deakfiviert, T = Bediener, 2 =
Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 = Administrafor

XREF-Status der PAC-Dafenbank; O = Muss
erstellt werden, 1 = Erstellt

,GLOBL” gibt an, dass Webseiten die
Datfenbank global aktualisieren. ,LOCAL”" gibt
an, dass Webseiten die Dafenbank lokal
aktualisieren.

0 = Absolufes Gewicht, 1 = % der Kapazitat
1 = Aktivieren

0 = Minimale Ablaufverfolgung auf Ethernet
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F-2

Parameter der Systemkonfiguration

bx0110  Chargenkonfiguration By

METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch

na

LPRINT (Standardeinstellung). Hierbei
handelt es sich um den Normalbetrieb.
Die Ablaufverfolgung enthdlt nur die
Datensdtze mit den
Zufuhrungsverlaufsdaten und den
Befehlen/dem Status.

1 = Mittlere Ablaufverfolgung auf Ethernet
LPRINT

2 = Defaillierte 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= Defaillierte 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 = Chargenrezepi-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 fr Ethernet LPRINT und
Compact Flash-Datei (nur Debug).

242 = Chargenrezepi-Ablaufverfolgung mit
detailliertem Filter fir Ethernet LPRINT und
Compact Flash-Datei (nur Debug).

0 = Keine Charge
1 = IND780-Chargenkonfiguration

2 = Klassische Q.i SPS-Konfiguration zur
Unterstlitzung der klassischen Q.i-
Meldungsschnittstelle.

3 = Erweiterfe Q.| SPS-Konfiguration zur
Unterstlitzung der erweiterten Q.i SPS-
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bx0111  Hauptterminalknoten

Chargenzugriff

bx0112  Sicherheitszugriff Aufirag

hinzufligen

bx0113  Sicherheitszugriff Rezept neu

skalieren

Konfigurationsparameter der Chargenverlaufsdaten

bx0120  Sicherheitszugriff Aufirag Iéschen By

bx0121  Sicherheitszugriff Charge By
abbrechen

bx0122  Sicherheitszugriff By
Verlaufsdatenprotokoll I6schen

bx0123  Chargeniransakfionsprotokoll By
aktivieren

bx0124  Chargenzusammenfassungsbericht By

akfivieren

bx0125  Max. GroBe der Tabelle der uL
Chargenverlaufsdaten

bx0126  Max. GroBe der uL
Chargeniberwachungs-

Protokolldatei

Chargenzugriff

bx0127  Sicherheitszugriff AuB. Toleranz By

akzeptieren

bx0128  Sicherheitszugriff Rezept anpassen By

Parameter flr den Zugriff auf den PC-Host

bx0130  Datenbank-Server-Agent

64087388 | 03 | 06/2021

By

By

By

818

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

Meldungsschnittstelle. Siehe
Methodenbeschreibung weiter unten.

Knotennummer des Hauptterminals. Sie
enthdlt die Hauptversion der
Chargendatfenbank. In einem IND780-
Chargensystem fiinhrt sie die Chargen- und
Rezeptverarbeitung aus.

O = deakfiviert, 1 = Bediener, 2 =
Vorgeseizter, 3 = Wariung, 4 = Adminisirafor

0 = deakfiviert, 1 = Bediener, 2 =
Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 = Administrator

O = deakfiviert, 1 = Bediener, 2 =
Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 = Administrator

O = deaktivier, 1 = Bediener, 2 =
Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 = Administrator

O = deakfiviert, 1T = Bediener, 2 =
Vorgeseizter, 3 = Wartung, 4 = Administrafor

0 = deakfiviert 1 = Datensatz mit
Chargeniransakfionsprotokoll nach Abschluss
jeder Materialtransferphase und jeder
manuellen Transferphase mithilfe des
benutzerdefinierten Triggers #20 drucken.
Standardeinstellung = 1.

0 = deakfiviert T = Datensaiz mit Kopfzeile
und FuBzeile des
Chargenzusammenfassungsberichts zu
Beginn und bei Abschluss jedes
Kontrollrezepts mithilfe des
benutzerdefinierten Triggers #20 drucken.
Standardeinstellung = 1.

Nicht verwendetf. Maximale Byte-Zahl =
100000000

Nicht verwendet. Maximale Byte-Zahl =
100000000

0 = deakfiviert, 1 = Bediener, 2 =
Vorgeseizter, 3 = Wartung, 4 = Administrafor

O = deakfiviert, 1 = Bediener, 2 =
Vorgeseizter, 3 = Wariung, 4 = Adminisirafor

Die URL des SQL Server CE Agent auf dem
Serverrechner
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bx0131  Datenbank-Server-Login
bx0132  Datenbank-Serverkennwort
bx0133  SQL Server

bx0134  SQL-Katalog

bx0135  SQL-Login

bx0136  SQL-Kennwort

bx0137  Host-IP-Adresse

bx0138  E-Mail-Adresse der Charge

Tabellendatum und Versionsnummern
bx0140  Datum/Zeit der Gerdtetabelle

bx0141  Versionsnummer der Gerdfetabelle

bx0142  Datum/Zeit der
Steuerungsmodultabelle

bx0143  Versionsnummer des
Steuerungsmoduls

bx0144  Datum/Zeit der Materialwegiabelle

bx0145  Versionsnummer der
Materialwegtabelle

bx0146  Datum/Zeit der
Steuerrezeptanderung

bx0147  Datum/Zeit der
Chargenauftragsdnderung

bx0148  Datum/Zeit der
Chargenverlaufsdatendnderung

bx0149  Reserviert
Rezeplverarbeitungsparameter
bx0150  Rezepizielwerte bearbeiten aktiviert

bx0151  Rezept-Neuskalierungsmethode

17S
175
41S
41S
178
17S
175
408

AL2

S11

AL2

S11

AL2

S11

AL2

AL2

AL2

AL2

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch

Netzwerk-Login-Name
Netztwerk-Login-Kennwort

SQL Server-Name

SQL-Serverdatenbank mit Tabelle(n)
Login-Name der SQL Server-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 Gerdtfefabelle

Versionsnummer der Gerdtefabelle.
Besonders die Remote-Terminals verwenden
diesen Wert, um festzustellen, ob sie eine
neue Version der Tabelle vom Hauptterminal
herunterladen massen.

Datum/Zeit der letzten externen Anderung an
der Steuerungsmodultabelle

Versionsnummer der Steuerungsmodulfabelle.
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 Maferialwegs.
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 letzten Anderung an der
Chargenverlaufsdatentabelle

0 = deaktiviert, 1 = akfiviert

0 = Deakfivieren 1 = Rezeptmenge 2 = % 3
= Komponentenmenge
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bx0152  Endlosschleife

bx0153  Start der ndchsten Charge im
Auftrag

bx0154  Start des ndchsten Auftrags

bx0165  Horizontale Kampagne

bx0156  Audit-Protokoll aktivieren

bx0167  Sicherheitszugriff HA-Block

Verschiedene Parameter

bx0160  Charge in normalisierten
Gewichtseinheiten

bx0161  Charge in normalisierten
Gewichtseinheitsnamen

bx0162  Umrechnungsfakior
benutzerdefinierte Einheiten

bx0163  Chargen-Vorrickmodus

bx0164  K1_K2-Grenzwerte akfivieren

bx0165  Q.I-Ruckblickzeit deakfivieren

bx0166  Vergleichsfakior Ausschitten und

Leeren

By
By

By
By

By

By

By

S4

By

By
By
D

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

0 = deaktiviert 1 = akfiviert

1 = Ndchste Charge im Auffrag manuell
starfen 2 = Nachste Charge im Auffrag
automatisch starten

1 = Néchsten Aufirag manuell starten 2 =
Ndchsten Auftrag automatisch starten

0 = deaktiviert 1 = akfiviert

0 = Deakfiviert 1 = In Audit-Protokolldatei auf
Compact Flash schreiben 2 = In Audit-
Protokolldatei auf Compact Flash und auf
LPRINT-Gerdt schreiben

0 = deaktivier, 1 = Bediener, 2 =
Vorgesetzter, 3 = Wartung, 4 = Administrator

Bei der Chargenverarbeitung werden Gewichte
in diesen normalisierten
Gewichtseinheitsindex umgewandelf, damit
alle in der Charge verarbeiteten Gewichte und
angezeigten Gewichte dieselben Einheiten
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, oz Unzen,
oztroy, dwt Pennyweight, metrische Tonnen,
Tonnen oder benutzerdefinierter Name der
Einheit

Anzahl von Gramm in den benutzerdefinierten
Einheiten.

O = deaktiviert T = autom. Vorrlicken zum
Toleranzbereich 2 = autom. Vorrlicken zum
Zielwert 3 = manuelles Vorrlicken zur hohen
Toleranz

1=Ja
1 = Deaktivieren

Die Q.i-Phase verwendet diesen Parameter,
um festzustellen, ob das Gewicht fur
Ausschutten und Leeren im Vergleich zum
letzten Gewicht fir Ausschutten und Leeren fur
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bx0167  Reserviert
bx0168  Reserviert
bx0169  Man. Modus
bx0170 Q.| K1-Grenzwert
bx0171  Q.I K2-Grenzwert

diesen Materialweg zu gering ist. Wenn es zu
gering ist, kann die Q.i-Phase diese
Zufuhrung nicht Gberlappen. Der Wert kann
zwischen 0,0 und 1,0 liegen. Der
Standardwert ist 0,75.

uL na
S17 na
By na O = deakfiviert, 1 = aktiviert

na Maximaler Wert fir K1-Grenzwerte

na Maximaler Wert fir K2-Grenzwerte

bx0172  Reserviert na
bx0173  Reserviert na
bx0174  Anzahl der Stellen rechts vom DP UL na  Anzahl der Stellen rechts vom Dezimalpunkt
flr angezeigte normalisierfe Gewichtswerte
bx0175  Aus SPS, Assembly-Ldnge UL na  Der Benutzer kann diesen Wert festlegen,
wenn pl0130 =3
bx0176  Aus SPS, Assembly-Instanz-Nr. By na  Der Benutzer kann diesen Wert festlegen,
wenn pl0130 = 3
bx0177  Ausflihrung bis Ende By na O =deakfiviert, 1 = aktiviert
F.1.1.2. Methode
Sie mussen Uber einen |-Butfon verfligen, um die Chargen- und/oder Q.i-Funktionen im IND780 zu
aktivieren.
F.1.2. Setup der Chargensystemansicht (vx)
Zugriff:  Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode:  vx
ControlNet-Klassencode: __ hex
Instanzen: 1 Chargenlistenansicht
2 Uberblick iiber die Kontrollrezeptphase
3 Uberblick tber die Kontrollrezeptphase
4 Uberblick iiber die Gerdtefabelle
) Ansicht autom. Materialtransfer
6 Ansicht manueller Materialtransfer
7 Ansicht des Kontrollberichtsausdrucks

F.1.2.1. Atfribufe

vX--00 Zusammengesefzter ~ Struktur na  Zusammensetzung des gesamten Blocks
Composite vx-Block

vx--01 Ansicht

vx--02 Softkeys anzeigen

By na O = deakiiviert, 1 = aktiviert
By na O = deakiiviert, 1 = akfiviert
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vx--03 Aufiragsbeschreibung By na O = deakiiviert, 1 = akfiviert
anzeigen

vx--04  Steuerrezeptnamen By na O = deakiiviert, 1 = akfiviert
anzeigen

vx--05 Zielgewicht anzeigen By na O = deakfiviert, 1 = akfiviert
vx--06 Kampagne anzeigen By na O = deakiivierf, 1 = akfiviert

vx--07  Titel anzeigen By na O = deaktiviert, 1 = Auftrag/Rezept/Zyklus, 2 =
Auftrag/Zyklus, 3 = Auftrag/Rezept,4 = nur Aufirag, b =
Rezepit/Zyklus, 6 = nur Rezept, 7= Rezept mit Zielwert

vX--08 Schlisselparameter By na O = deakfiviert, 1 = akfiviert
anzeigen

vx--09 Defails anzeigen By na O = deakiiviert, 1 = aktiviert

vx--10  Gewichsdisplay By na O = deakfiviert, 1 = akfiviert
anzeigen

vx--11  Smart Trac anzeigen By na O = deakiiviert, 1 = aktiviert

vx--12 Rezept/Aufirag By na O = deakiiviert, 1 = akfiviert
anzeigen
vx--13  Material anzeigen By na O = deakfiviert, 1 = akfiviert

vx--14 Tankgrafik anzeigen By na O = deakiiviert, 1 = akfiviert

vx--15  Zeile 1 anzeigen By na O = deaktiviert
1 = Auftrags-ID/Beschreibung
2 = Aufirags-ID
3 = Auffragsbeschreibung
4 = Stammdatensatz-ID/Beschreibung
b = Stammdatensatz-ID
6 = Beschreibung Stammdatensaiz
7 = Steuerungsdatesatz-ID/Beschreibung
8 = Steuerungsdatensatz-ID
9 = Beschreibung Steuerungsdatensaiz
10 = Zielgewicht
11 = Liefergewicht
12 = Ziel-/Liefergewicht
13 = Rezeptstatus
14 = Zyklusinfo
15 = % abgeschlossen
16 = Start-/Endzeit und Datum

vX--16 Zeile 2 anzeigen By na siehe vx--15
vx--17 Zeile 3 anzeigen By na siehe vx--15
vx--18 Zeile 4 anzeigen By na siehe vx--15
vx--19 Zeile 5 anzeigen By na siehe vx--15
vx--20 Zeile 6 anzeigen By na siehe vx-15
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vx--21 Zeile 7 anzeigen By na siehe vx--15
vx--22 Ergebnis anzeigen By na O = deakfiviert, 1 = akfiviert
vx--23 Meldung anzeigen By na O = deakiiviert, 1 =
F.1.3. Einstellung des Chargenanwendungsprozesses (ca)
Zuiff: Die ,Vorgesetzten”-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen. ca0111,
9 £q0112 und ca0113 haben Ladministrative” Zugriffsrechte.
Klassencode: ca
Instanzen: 1
F.1.3.1. Afiribute
ca0100 Zusammengesefzter Strukiur na Zusammensetzung des gesamten Blocks
ca-Block
ca0101  Reserviert D na
ca0102 Reserviert S13 rt
ca0103 Gerdfedetailansicht By na O = Die Gerdfedetailansicht zeigt alle Phasen an
1 = Die Gerdtedetailansicht zeigt nur die acht
Gerdfemodule an
ca0104 Reserviert us rt
ca0105 Reserviert D rt
ca0106 Reserviert us rt
ca0107 Schriftdnderung nach ~ US O = Deakfiviert (Standardeinstellung)
Bruftogewicht 1 = Aktiviert
aktivieren Dies ist eine benutzerdefinierte Funktion speziell flr Sun
Paint, die es dem Bediener ermdglicht, das Zielgewicht far
eine ausgewdhlte Phase um das Brutfogewicht auf der
\Waage schriftweise zu verringern.
ca0108 Abflusszeit-10 By na O = deakiiviert, 1 = akfiviert
abbrechen aktivieren
ca0109 Verarbeitung der By na 1 = AuBerhalb Toleranz akzeptieren. Nach Profokollierung
Charge auBerhalb von Fehler Charge weiterhin ausfihren
Toleranz 2=Gehe zu Pause und Warten auf Bedienerbefehl
3=Auftrag abbrechen
4 = Zuflhrung nicht abschlieBen, sondern dem Bediener
die Moglichkeit geben, die Zufiihrung vor Abschluss
manuell in den Toleranzbereich zu bringen. Der Bediener
schlieBt die Zufuhrung mithilfe des diskreten 10- oder HMI-
Eingangs ab.
ca0110 Softkeys fir Bildlauf By na O = deakiiviert, 1 = akfiviert
ca0111  Aufom. By na O = deakiivier, 1 = akfiviert
Rezeptprozessmodus
ca0112 Halbautomatischer By na O = deakiiviert, 1 = akfiviert
Rezeptmodus
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F.1.4.

ca0113

ca0114

ca0115

Zykluszdhlung, By
Autom.

Materialtransfer
Zykluszéhlung, Man. By
Materialtransfer

Funkiion ,Charge By

konvert” akfivieren

na

na

na

0 = deaktiviert, 1 = akfiviert

0 = deaktiviert, 1 = akfiviert

0 = deaktiviert, 1 = akfiviert

Einstellung des Chargenanwendungsprozesses (cb)

Zugriff:

Klassencode: c¢cb
Instanzen: 1

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen. ca0111,
ca0112 und ca0113 haben ,administrative” Zugriffsrechte.

F.1.4.1.
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Attribute

cb0100

cb0101
cb0102
cb0103
cb0104
cb0105
cb0106
cb0107
cb0108
cb0109
cb0110
cbO111
cb0112
cb0113

cb0114

cb0115
cb0116
cb0117
cb0118
cb0119
cb0120

Zusammengesetzter  Struct
cb-Block

Reserviert D
Reserviert S41
Reserviert By
Reserviert us
Reserviert D
Reserviert us
Reserviert us
Reserviert By
Reserviert By
Reserviert By
Reserviert By
Reserviert By
Aktueller By
Rezeptprozessmodus

Kampagnentyp By
Reserviert By
Reserviert By
Reserviert By
Reserviert By
Reserviert By
Reserviert By

na

na

na

na

na

na

na

na

na

3 3 3 3 3 =5

Zusammensetzung des gesamten Blocks

Automatischer Modus: ‘A’
Halbautom. Modus: ,S” Manueller Modus: *,M”

Horizontal: ,H”
Vertikal: ,V*
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F.1.5. Einstellung des Chargenanwendungsprozesses (cb)

Zugriff:

Klassencode:
Instanzen:

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld anpassen. cb0111,
¢b0112 und cbO113 haben ,administrative” Zugriffsrechte.

cb
1

F.1.5.1. Atfribufe

chb0100 Zusammengesefzter ~ Struct na Zusammenseizung des gesamfen Blocks

cb-Block
cb0113 Akfueller

By na Aufomatischer Modus: ‘A’

Rezeptprozessmodus Halbautom. Modus: ,S” Manueller Modus: *,M”

ch0114 Kampagnentyp

By na Horizonfal: ,H"
Vertikal: ,V*

F.1.6. Chargensystem-Trigger (xg)

Zugriff:

Klassencode:
ControlNet-Klassencode:

Instanzen:

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen. xg0109,
xg0110, xg0111 und xg0112 haben schreibgeschutzte Zugriffsrechte.
xg0113, xg0114, xg0115 und xg0130 haben Bedienerrechte

Xg

__hex

j—

F.1.6.1. Affribute

xg0100 Zusammengesetizter xg-Block Strukfur na Zusammensetzung des gesamten Blocks

xg0101 Q.i-Chargenfabellen neu By rc 1 = Remote-Terminal zur Neusynchronisierung von

synchronisieren

Chargentabellen vom Master auffordern und derzeit
ausgeflhrte Materialtransfers zurlicksetzen; O =
abgeschlossen

xg0102 Gespeicherte Q.i-Befehle By 1 =Terminals zur Ausfiihrung von gespeicherten

ausfuhren

Materialtransferbefehlen auffordern

xg0103 Q.i Shared Datfa neu By 1 = Remote Terminal zur Neusynchronisierung von

synchronisieren

Q.i Shared Data vom Master auffordern; O =
abgeschlossen

xg0104 |Initialisierung der Q.i- By 0 =\Vorgang lduft; 1 = Q.i-Initialisierung
Chargentabellen abgeschlossen

xg0105 Q.i SPS-Marshalling neu By 1 = SPS-Marshalling neu inifialisieren; 0 =
initialisieren abgeschlossen

xg0106 Dynamisches Q.i-Wdgen neu By 1 =Q.i-Setup von DYNAMIC_WEIGHING-

initialisieren

Datensdtzen der Gerdtetabelle neu initialisieren,
ohne derzeit ausgefiihrte Materialtransfers
zurlickzusetzen.
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xg0107

xg0108

xg0109

xg0110

xg0111

xg0112

xg0113

xg0114

xg0115

xg0116

xg0117

xg0118

xg0119

xg0120

Chargenaufiragstabelle
gedndert

Phasen-SD gedndert

Fehler der Phase des
Produkfionseinheitsverfahrens

Produkfionseinheitsverfahren
Pause

Produktionseinheitsverfahren
Pause

Interner Trigger zum
Zuricksefzen der Charge

Name des SmarfTrak-
Materialwegs deakfivieren

SmartTrak-Display aktivieren

SmariTrak-Display freigeben

TE fordert Chargenanzeige flr
Tastatur an

CP ubernimmt
Chargenanzeige Uber Tastatur

CP gibt Anzeige Uber Tastatur
zurick

TE gibt Anzeige Uber Tastatur
frei

Charge starten/fortsefzen,
diskreter 1/0

By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

By

1 = Benachrichtigung an CP, dass
Chargenauftragstabelle gedndert wurde. CP setzt
das Kennzeichen auf O zuriick, nachdem die
Benachrichtigung verarbeitet wurde.

1 = RST Benachrichtigung an CP, dass Phasen-SD
gedndert wurde. CP sefzt das Kennzeichen auf O
zurtick, nachdem die Benachrichtigung verarbeitet
wurde.

1 = Wird intern zur Benachrichtigung des
Hauptchargenprozesses verwendet, dass eine
Phase in einem Produktionseinheitsverfahren
fehlerhaft war.

1 = Wird intern zur Benachrichtigung des
Hauptchargenprozesses verwendet, dass eine
Phase in einem Produktionseinheitsverfahren
angehalten wurde.

1 = Wird intern zur Benachrichtigung des
Hauptrezeptprozesses verwendet, dass ein
Produktionseinheitsverfahren zum ndchsten
Phasenschritt vorgerUckt ist.

1 = Wird intern zum Zurticksetzen der
Chargenverarbeitung verwendet, wenn die Tabellen
zurlickgesetzt werden.

1 = Einstellung des Materialwegnamens in
SmariTrac-Display deakiivieren.

Gerdtemodulnummer = SmartTrak fur 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.

Ger@temodulnummer = SmartTrak-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 Ubergibt Tastatur an TE; O = TE bestatigt
Ubernahme

1=CP fordert Tastatur an; O = TE bestdfigt
Anforderung

1=TE gibt Tastatur frei; 0=CP bestdtigt Freigabe

1=Charge starten/fortsefzen
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xg0121 Chargenalarm ausschalten By - 1=Alarm ausschalten

SKM Keyhook in Chargensystem verwendet diesen
Trigger, um den Chargenalarm auszuschalfen, wenn
der Bediener die linke Pfeiltaste drickf

xg0122 Anzahl der By rm Anzahl der Zusatzsfeuerungen auf EIN geschalfef
Zusatzsteuerungen EIN

xg0130 Zu Chargengewichisanzeige By 1= Zu Chargengewichfsanzeige wechseln
wechseln

F.1.6.2. Methode

Das IND780batch muss bestimmte Shared Data-Felder zwischen Master- und Remote-Terminals
zur Erleichterung des Setups und Gewdhrleistung der Kontinuitét des Cluster-Setups
synchronisieren. Alle Felder kdnnen nicht synchronisiert werden, da manche Felder in den Remote-
Terminals anders sein missen.

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 Werfe herunterladen zu lassen. Man kénnfe einen ,xg”-Trigger hinzuftigen,
den der Master in den Remote-Terminals so einstellen konnfe, dass eine Neusynchronisierung
erzwungen wird, wenn der Bediener Werte am Master dndert.

Es muss eine Liste der Shared Data-Felder gefuhrt werden, die das IND780batfch zwischen Master-
und Remote-Terminals in einer Compact Flash-Datei synchronisieren muss.

F.2. Verarbeitung von Chargenauftrtgen

F.2.1. Chargenauftragsbefehle (od)

Die ,Vorgesetzten’-Standardrechte lassen sich je nach Feld anpassen. 0d0101,
0d0130, 0d0131 und 0d0135 haben ,administrative” Zugriffsrechte.

Klassencode: od
ControlNet-Klassencode:  9E hex
Instanzen: 1

Zugriff:

F.2.1.1. Atfribufe

0d0100 Zusammengesetzt oder Block Strukiur na Zusammensefzung des gesamten Blocks

0d0101 Zusammengeseizter Befehl By rt BEFEHLE ZUM OC-BLOCK VERSCHOBEN! Charge
schreibt hier den Befehlswert. O = Befehl
abgeschlossen 1 = derzeit geladenen
Chargenauftrag starten 2 = derzeit geladenen
Chargenauftrag neu starten/fortsetzen

Siehe den oc-Block.

0d0102 Reserviert By rt
0d0103 Reserviert By rt
0d0120 Chargenauftragsname S17 na Muss zum Ersfellen und Laden von Befehlen
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0d0121
0d0122

0d0123

0d0124

0d0125

0d0126

0d0127

0d0128

0d0129

0d0130

Chargenauftragsbeschreibung  S41

Steuerrezept-ID

Auftragsskalierungstyp

Neuskalierungstyp des
Rezepts

Neuskalierungswert des
Rezepts

Anzahl der Rezeptzyklen

Verfahrensnummer

Phasenschritthnummer

Typ der Chargenkampagne

Auftragsprozessmodus

METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch

S17

By

By

S17

By

By

By

By

By

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

festgelegt werden

Batch Engine verwendet diese ID wdhrend eines
SPS-Befehls ,Aufirag erstellen” (ocO110) oder
,Charge konvert” von einem vorhandenen
Steuerrezept in einen neuen Steuerrezeptbefenl
(0c0138)

", W” = Der Benutzer gibt das Zielgewicht fir 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 Auffragsskalierungstyp ,#” gibt der Benutzer an:
A" = Zielgewicht flr Rezept

",%" = Prozent des Zielwertes fur das Rezept,
*,N“ = Nicht neu skalieren

0 = Den im Datensaifz der Chargenauftragstabelle
angegebenen Wertf verwenden.

Bei Auftragsskalierungstyp ,#” gibt der Benutzer den
auf dem Neuskalierungstyp basierten Wert an
(Zielwert oder Prozentsaiz). Fur 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 Dafensafz der
Chargenauftragstabelle angegebenen Wert
verwenden.

0 = Hauptrezept, 1-4 = Nummer des
Produkfionseinheitsverfahrens

Der Benuizer kann eine Schritftnummer so festlegen,
dass sie im horizontalen, manuellen oder
Ubersteuerungsmodus ausgefiihrt wird. 1-99 fir
Hauptrezept oder 1-50 flir
Produkfionseinheitsverfahren

N’ = Vertikale Kampagne ,H” = Horizontale
Kampagne, eingestellt 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 Baich Engine fiir einen Stari-
/Fortsetzen-Befehl, um das ndchste Kontrollrezept zu
starfen. “,A” = Automatisch; wenn ein Kontrollrezept
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abgeschlossen wird, starfet die Bafch Engine
automatisch das ndchste Kontrollrezept.

0d0131 Rezeptprozessmodus By na Charge schreibt hier den Grundrezeptwert. *,A” =

Vertikal automatisch; wenn eine Phase
abgeschlossen wird, wird die ntchste Phase
automatisch gestartet. ,S” = Vertikal halbautom.;
wenn eine Phase abgeschlossen ist, pausiert das
Rezept flr einen Start-/Fortsetzen-Befehl, um die
ndchste Phase zu starfen. *,M* = Vertikal manuell;
eine angegebene einzelne Phase bis zum Abschluss
ausfiihren und stoppen.

0d0132 Vorhandenes Steuerrezept flir ~ S17  na Vorhandene Steuerrezept-ID in Steuerrezept.
Charge konvertieren Tabelle, die der Befehl ,Charge konvert” (oc0138)

zum Erstellen eines neuen konvertierten
Steuerrezepts verwendet.

0d0133 Vorhandenes Konirollrezept S41  na Vorhandene Kontrollrezept-ID in
fur Charge konvertieren Chargenverlaufsdaten.

Tabelle, die der Befehl ,Charge konvert” (0c0138)
zum Erstellen eines neuen konvertierten
Steuerrezepts verwendet

0d0134 Zielgewicht flr Bestellung S17 na Beim Skalierungstyp ,W” gibt der Benuizer das

F.2.1.2. Befehlsbeschreibung

Starten
Neu

starten/Fortsefzen
Anhalten
Stoppen/Abbrechen
Parken

Am Ende halten
Aufirag erstellen

Auftrag speichern
Aufirag laden

Auftrag entfernen
Auftrag I6schen

Auftrag ndemn

Zielgewicht fur den Auftrag an.

Startet den derzeit geladenen Auftrag gemdB Auftrags- und Rezeptprozessmodus.

Sefzt die Verarbeitung des Auftrags vom derzeit angehalfenen Zustand oder vom
zuletzt abgeschlossenen Schritt fort.

Halt den Vorgang am derzeitigen Schritt an. Der Auftrag kann fortgesetzt, abgebrochen
oder geparkt werden.

Der Auftrag wird als abgebrochen markiert und in die Datei mit Verlaufsdaten
verschoben.

Der Auftragsstatus wird im Chargenaufirag und den Kontrollrezepttabellen gespeichert
und als geparkt markiert.

Halt die Verarbeifung am Ende des aktuellen Kontrollrezepts an. Das ndchste
Kontrollrezept wird geladen und ist bereit zum Forfsetzen, Stoppen/Abbrechen oder
Andern.

Erstellt einen Auffrag im Speicher mit einem Kontrollrezept.
Speichert den Aufirag und seine Kontrollrezepte in den Datenbankiabellen.

Lddf einen vorhandenen Auftrag und ein Kontrollrezept aus den Dafenbanktabellen in
den Speicher. Wenn es fur den Aufirag keine Kontrollrezepte gibt, werden sie anhand
der Kriterien im Chargenauftrags-Datensatz erstellf und in den Tabellen gespeichert.

Entfernt den akituellen Aufirag und das Kontrollrezept aus dem Speicher.

Ldscht den Auftrag und das (die) Kontrollrezept(e) aus den Dafenbanktabellen und
dem Speicher.

Aktualisiert den Aufirag im Speicher nach Vorgabe durch die Charge und den
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Rezept dndern
Rezept speichern
FCE ein

FCE aus

Skalierungstyp.

Akiualisiert einen Phasenschritt des akiuellen Kontrollrezepts im Speicher.

Speichert das akiuelle (und spdtere) Kontrollrezept.

§chaltet das Endsteuerungselement ein. Das Rezept muss im Bediener-Steuerungs-
Ubersteuerungsmodus gestfartet werden. Dann kann dieser Befehl verwendet werden.

Schaltet das Endsteuerungselement aus. Das Rezepf muss im Bediener-Steuerungs-
Ubersteuerungsmodus gestarfet werden. Dann kann dieser Befehl verwendet werden.

In der folgenden Tabelle sind die Befehle aufgefiihr, die von dieser Schnittstelle unferstiitzt werden,
sowie die Shared Data, die fir sie ausgeflllt werden missen:

F.2.2.

64087388 | 03 | 06/2021

Rezept
Erstellen Laden Auftrag Rezept Start speichern
Feld sd 10) (12) tindern (15) ~ @ndern (16) ) a7
Auftragsname (ID) 0d0120 1 1
Auftragsbeschreibun | 0d0121 1
g
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
Schrift-Nr. 0d0128 1 2
Nur aktuelles CR 0d0129
Auftragsprozessmod | 0d0130 1
us
Rezeptprozessmodu | 0d0131 1
S
Schliissel:
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)
Zugrift:  Die ,Vorgesetzien’-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode:  ox
ControlNet-Klassencode:  9F hex
Instanzen: 1
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F.2.2.1. Atfribufe

ox0100 Zusammengeseizter ox-Block Struktur na Zusammensefzung des gesamien Blocks

0ox0101  Chargenauftrags- By rt Status des letzten Chargenaufiragsbefehls. Die RST
Befehlsstatus Batch Engine legt dieses Status-Byte fest, bevor das
Befehls-Byte auf Null gesefzt wird, um anzuzeigen,
dass der Befehl fehlgeschlagen ist. O = Erfolgreicher
Abschluss 1 = Befehl wird ausgefihrt 2 =
Chargenauftragsverarbeitung bereits begonnen 3-
255 = Sonstiger Fehlerstatus

0x0102  Aktueller By rt  Siehe den Abschnitt ,Processing_Stafe_Values”
Chargenauftragszustand

0x0103  Aktueller By it Siehe 0d0130 zwecks Definition
Chargenauftragsmodus

0x0104  Akfueller Kontrollrezeptmodus By rt Charge schreibt hier den Wert des erweiterten
Rezeptmodus. *,A” = Vertikal automatisch; wenn
eine Phase abgeschlossen wird, wird die ndchste
Phase automatisch gestartet. ,S” = Vertikal
halbautom.; wenn eine Phase abgeschlossen ist,
pausiert das Rezept fir einen Start-/Fortsetzen-
Befehl, um die ndchste Phase zu starfen. ,M* =
Vertikal manuell; eine angegebene einzelne Phase
bis zum Abschluss ausfiihren und stoppen.” ,R” =
Horizonfaler autom. Modus ,Z“ = Horizonfaler
halbautom. Modus ,H” = Horizontaler manueller
Modus’

0x0105  Chargentyp By rt Siehe 0d0123 laut Definition in den Steuerrezept-
und Chargenbefehlen

0x0106  Neuskalierungstyp By rm Siehe 0d0124 laut Definition in den Steuerrezept-
und Chargenbefehlen

Die RST-Chargenaufiragsverarbeitung behdlt dieses SD-Bild des derzeit verarbeiteten Chargenaufirags und
Kontrollrezepts oder, wenn sie sich in einem Stillstands- oder Haltezustand befindet, des zulefzt verarbeiteten

Auftrags bei.

ox0111  Chargenauffragsname (ID) S17 na Name des akiuellen Chargenaufirags (ID)

ox0112  Beschreibung S41  na

0x0113  Chargensequenz-Nr. UL na

0x0114  Steuerrezeptname S17 na

0x0115  Name des akiuellen S17 na Name des akiuellen Konfrollrezepts
Kontrollrezepts

0x0116  Chargenauftrags- D na in normalisierten Wdgeeinheiten (bx0160),
Liefergewicht aktualisiert am Ende jedes Rezeptzyklus

ox0117  Chargenzielgewicht D na in normalisierfen Wdgeeinheiten (bx0160)

0x0118  Anzahl der L na Gesamizahl der Konfrollrezeptzyklen, die zum
Kontrollrezeptzyklen Abschluss des Chargenaufirags erforderlich sind -1

= Endlos-Zyklen
0x0119  Kontrollrezept-Zyklus-Nr. UL na Aktuelle Kontrollrezept-Zyklus-Nr. in aktuellem
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Chargenauftrag

0x0120  Chargenstartdatum u. Zeit AL2 na Chargenstartdatum u. Zeit

ox0121  Chargenenddatum u. Zeit AL2 na Chargenenddatum u. Zeit

0x0122  Reserviert UL na

0x0123  Reserviert D na

0x0124  Horizontale Kampagne By na O =Vertikale Kampagne, 1 = Horizontal

0x0125  Steuerrezept-Beschreibung S41  na

0x0130  Zustand ,Am Ende halfen” US na O =deakfiviert, 1 = akfiviert
0x0131  Aktuelle Hauptverfahrens- US na RST-Charge legt diesen Wert fest und verwendef ihn
Schriti-Nr. besonders im horizontalen Modus zum Steuern der
Phasenausflihrung unter Kontrollrezepten.
0x0132  Schritt-Nr. des akiuellen ABy6 na Das erste Byfe stellt das Hauptverfahren dar, und die
Produktionseinheitsverfahrens ndchsten 4 Byte stellen die

Produktionseinheitsverfahren im Kontrollrezept dar.
Das letzte Byte ist reserviert.

Die Chargenauftragsverarbeitung verwendet diese beiden Felder zum Erzeugen des Konfrollrezeptnamens.

0x0140  Chargenauftrags- UL na Die Chargenauftragsverarbeitung weist diese
Sequenznummer Nummer dem ndchsfen Chargenaufirag zu.

ox0141  Kontrollrezept-Zyklusnummer ~ UL na Die Chargenauftragsverarbeitung weist den
Kontrollrezepten (Charge) innerhalb des
Chargenaufirags Kontirollrezept-Sequenznummern
Zu, beginnend mit O.

F.2.3. 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
verfagt.

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld anpassen. Die
folgenden Felder haben Bediener-Zugriffsrechte: ocO101, oc0102, oc0103,
0c0105, 0c0106, 0c0112, 00113, 0c0118, 00123, 0c0124, 0c0125,
0c0126, oc0127, 0c0129

Klassencode: oc
ControlNet-Klassencode: A2 hex

Zugriff:

Instanzen: 1
F.2.3.1. Afiribute
0c0T100  Zusammengesetzter ox- Struktur na Zusammensetzung des gesamten Blocks
Block
Auftragsbefehle
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0c0101

0c0102

0c0103

oc0104

oc0105

0c0106

oc0107

0c0108

0c0109
oc0110

ocO111

oc0112

oc0113

F-18

Chargenauftragsbefehl
sfarten

Chargenauftrag neu
starfen/fortsetzen

Chargenauftragsverarbeitung
anhalten

Chargenauftragsverarbeitung
stoppen/abbrechen

Akiuellen Chargenaufirag
parken

Am Ende des aktuellen
Rezepts halten

FCE fir Phase einschalten

FCE flr Phase ausschalten

CP fuhrt Berichte aus

Auftrag in
Chargenauftragstabelle
erstellen und laden

Aufirag in Daftenbank
speichern

Chargenauftrag aus
Datenbank laden

Chargenauftrag entfernen

By
By

By

By
By

By

By

By
By

By

By

By

0

0

=3 =5
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1 = derzeit geladenen Chargenauftrag starten

1= derzeit geladenen Chargenaufirag neu
starten/forfsetzen

1= Chargenauftragsverarbeitung anhalfen
1= akfuellen Auftrag abbrechen
1= derzeit angehaltenen Chargenaufirag parken

1= Chargenauftragsverarbeitung am Ende des
derzeitigen Kontrollrezepts halten

1= FCE in Bediener-Steuerungs-
Ubersteuerungsmodus fiir in 0d0128 gewdhlte Phase
einschalfen

1= FCE in Bediener-Steuerungs-
Ubersteuerungsmodus fiir in 0d0128 gewdhite Phase
ausschalten

CP fuhrt Berichte aus

1= Auftrag in der Chargenauftragstabelle erstellen .

(BOT) laut Anweisung im OD-Block und Aufrag in
den Speicher laden, sodass er flr die Ausfiihrung
BEREIT ist. Eine SPS kann diesen Befehl zum Erstellen
eines Aufirags im BOT aus Shared Data verwenden.
Bei diesem Befehl mussen die Felder od0120 und
0d0122 eingerichtef sein. Optional werden die Felder
0d0121 und 0d0126 verwendet, wenn diese
eingerichtet sind. Ein Rezept kann mit diesem Befehl
nicht neu skalierf werden, aber nach dessen
Abschluss konnen Sie wahlweise den Befehl ocO1156
verwenden, um die GroBe des Auftrags zu ¢ndern.
Nach Abschluss dieses Befehls kénnen Sie oc0101,
0c0102 oder oc0136 verwenden, um die Ausflihrung
des Auffrags zu starfen.

1= Derzeit geladenen Auftrag und dazugehdrige(s)
Kontrollrezept(e) in Datenbank speichern.

1= Chargenaufirag aus Datenbank laden und
Kontrollrezepte fur Chargenauftrag in Speicher
erstellen. Validieren, dass derzeit geladenes Rezept
die Kapazitat der Waagen nicht iberschreitet.

1= Der Benuizer muss den Auftragsnamen in 0d0120
angeben. Wenn keine Charge ausgefuhrt wird, die mit
dem Auftrag verknUpften Einfrége in der
Chargenauftragstabelle und der Kontrollrezepttabelle
I6schen.
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=1

0c0114  Chargenaufirag I6schen By 1= Derzeit geladenen Chargenaufirag aus
Chargenauftragstabelle 16schen und mit dem Auftrag
verknipfte Kontrollrezepte aus der Datenbank

I6schen. SD-Tabellen l6schen.

0oc0115  Chargenauftrag dndern (neu By it 1= Einen Auftrag nach Anweisung im OD-Block

skalieren) dndern (neu skalieren)
0c0116  Rezeptphasen-Zielwert By 1= Zielwert des Phasenschritts im akiuellen
dndern Kontrollrezept im Speicher, wie im OD-Block

angegeben, dndern. Wenn die Phase bereits
ausgefihrt wurde oder derzeit ausgeftihrt wird, kann
der Zielwert nicht gedndert werden. od0127 enthdlt
die Verfahrensnummer, od0128 enthdlt die
Schritthnummer, und 0d0125 enthdlt den neuen

Zielwert.
0oc0117  Kontrollrezepte speichern By 1= Akiuelle und verbleibende Kontrollrezepte
speichern
0c0118  Ndchstes horizontales By rt Im horizontalen Modus aktuelles Konfrollrezept
Kontrollrezept laden schlieBen und ndchstes Kontrollrezept im Auftrag
laden.
ocOT119  Automatischer By 1= Gehe zu aufomatischem
Auftragsprozessmodus Auftragsverarbeitungsmodus. Wenn ein Kontrollrezept

abgeschlossen wird, startet die Bafch Engine
aufomatisch das ndchste Kontrollrezept.

0c0120  Halbautomatischer By 1= Gehe zu halbautom. Aufiragsverarbeitungsmodus.
Auftragsprozessmodus Wenn ein Kontrollrezept abgeschlossen wird, pausiert
die Bafch Engine fur einen Start-/Fortsetzen-Befehl,
bevor das ndchste Kontrollrezept gestartet wird.

0oc0121  Autom. By 1= Gehe zu automatischer Rezeptverarbeitung. Wenn
Rezeptprozessmodus eine Rezeptphase abgeschlossen ist, startet die Batch
Engine aufomatisch die ndchste Phase.
0c0122  Manueller By 1= Gehe zu manueller Aufiragsverarbeitung. Im
Rezeptprozessmodus manuellen Modus und Stillstandsmodus kénnen Sie

eine Charge mithilfe des ocO101-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 0od0128 angegebenen
Einzelphasenschritt und die Verfahrensnummer in
0d0127 des aktuellen Kontrollrezepts aus, und nach
Abschluss der Phase kehrt sie zum Zustand ,Warten
auf Bestatigung durch Bediener” zurlck.

Nach Ausfiihren der Phase ,Rezeptende” schlieBt die
Bafch Engine das Kontrollrezept ab.

0c0123  CP wechselt zur By 1= CP wechselt zur Rezeptansicht
Rezeptansicht
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oc0124

0c0125

0oc0126

oc0127

0c0128

0c0129
0c0130

0c0131

0c0132

0c0133

oc0134
0oc0135

0c0136
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CP wechselt zum
Rezeptdetail

AuBerhalb Toleranz nicht
abschlieBen

Zufiihrung auBerhalb
Toleranz akzeptieren

Nach Zuflihrung auBerhalb
Toleranz anhalten

Nach Zufihrung auBerhalb
Toleranz abbrechen

Alarm bestttigen

Halbautomatischer
Rezeptprozessmodus

BRAM-Einstellungen in
Laufzeit wiederherstellen

Chargenverlaufsdaten
entfernen

Phase beenden, aber
Charge fortsetzen

CP skaliert Rezept neu

Zugriffsrechte fur Befehle
festlegen

Chargenbefehl
starten/fortsetzen

By

By

By

By
By

By

By

By

By
By

By

1= CP wechselt zum Rezeptdefail

1 = Eine Zufiihrung auBerhalb der Toleranz NICHT
abschlieBen, sondern dem Bediener gestatten, die
Zufihrung manuell in den Toleranzbereich zu bringen,
bevor die Zufuhrung abgeschlossen wird. Der
Bediener schlieBt die Zufuhrung mithilfe des diskreten
|O- oder HMI-Eingangs ab.

1 = Zufuhrung auBerhalb Toleranz akzeptieren. Nach
Protokollieren des Zufuhrungsfehlers Ausfiihrung
fortsetzen.

1= Rezeptverarbeitung nach Zufuhrung auBerhalb
Toleranz anhalten und Befehl des Bedieners abwarten

1= Auftragsverarbeitung nach Zuflhrung auBerhalb
Toleranz abbrechen

1= Alarm bestdtigen (stumm schalten)

1= Gehe zu halbautomatischer Rezeptverarbeitung.
Wenn eine Rezeptphase abgeschlossen ist, muss der
Bediener mit OK bestdtigen, um die ndchste Phase zu
starten.

1 = BRAM-Einstellungen in Laufzeit wiederherstellen

1 = Datensdtze aus Tabelle mit Chargenverlaufsdaten
entfernen

1 = Zum Ende einer gerade ausgefihrfen Phase
ricken 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. 0d0127 und 0d0128 mussen die
Phase und Verfahrensnummern der aktuell
durchgeflhrfen Phase enthalten, um zum Ende
vorzuriicken.

1 = CP skaliert Rezept in Chargenauftragstabelle neu

1 = Zugriffsrechte fiir Chargenbefehle von SD
festlegen

1 = Wenn das Chargensystem stillsteht, ndchste
Charge von Datenbank laden, validieren, dass das
geladene Rezept die Kapazitat der Waage nicht
Uberschreitet, und Rezept starten. Wenn das
Chargensystem pausiert wurde oder sich im
Halfezustand befindet, die Charge fortsetzen.
Ansonsten ignorieren.
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oc0137

0c0138

0c0139

Inakfive Charge aufrufen,
wenn nicht belegt

Charge konvert

Reserviert

Statuslampen der Auftragsverarbeitung

0c0150
oc0151

oc0152

0c0153

oc0154

oc01565

0c0156

Statuslampe Chargenalarm

Statuslampe
Chargenausfihrung

Statuslampe Charge
abgeschlossen

Charge
angehalten/Halfestatus

Statuslampe
Chargenabbruch

Statuslampe Charge autom.

Modus

Lampe Charge halbautom.
Modus
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By

By
By

By

By

By

By

By

rt

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 Baich
Tool Dateien mit Verlaufsdaten exirahieren, wéhrend
die IND780batch-Verarbeitung stillsteht und nicht
akfiviert werden kann.

1 = Die IND780-Funktion ,Charge konvert” wird in
der IND780 Batch Engine ausgeftihrt. Die Bafch
Engine erstellt eine neue, konvertierte Steuerrezept-1D
(0d0122) in der Steuerrezepttabelle aus einem
vorhandenen Steuerrezept (0d0132) in der
Steuerrezepttabelle sowie ein Konirollrezept (0d0133)
in der Chargenverlaufsdatentabelle. Diese Funkfion
arbeifet nur mit vertikalen Rezepten. Zur Erstellung des
konvertierten Steuerrezepts durchl@uft die Batch
Engine das vorhandene Steuerrezept und subtrahiert
den Inhalt der Materialien, die die Bafch Engine
wdhrend der Kontrollrezeptausfiihrung zugeflhrt hat
und die sich in der Chargenverlaufsdatentabelle
befinden. Die Batch Engine berechnet die Formel neu,
um zu viel zugefiihrtes Material im Verlaufsdaten-
Kontrollrezept zu berticksichtigen. Die Batch Engine
passt die Zielwerte im konvertierten Steuerrezept an,
sodass sie proportional mit der gréBten
Uberschussigen Materialmenge im Kontrollrezept
Ubereinstimmen. Sie validiert, dass die neuen
Zielwerte im Behdilter keinen Uberlauf verursachen.
Mithilfe des konvertierten Steuerrezepts kann die Bafch
Engine dann einen Auftrag ausfiihren, um eine
vorhandene Charge in die neue, konvertierfe Charge
zu konvertieren. Sowohl die Systemsteuerung (CP)
als auch das Batch PC Tool verwenden diesen Befehl.

1
1

ja

ja

1=ja

1=ja

1=ja

1=ja

1

ja
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0c0157  Statuslampe Charge By n T=ja
manueller Modus

F.3. Rezeptverarbeitung

F.3.1. Kontrollrezeptstatus (rs)

Die ,Vorgesetzten”-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen. bx0103,
Zugrift.:  bx0104, bx0112, bx0113, bx0120, bx0121, bx0122,
bx0127,bx0128,bx0157 haben ,administrative” Zugriffsrechte.

Klassencode: rs
ControlNet-Klassencode: A3 hex

Es gibt funf Instanzen des Rezeptstatusblocks; deshalb kdnnen
maglicherweise b Rezepte gleichzeitig ausgefihrt werden. Die

Instanzen: 5 Anwendung kann nur die erste Instanz starfen, die sich auf das
Hauptrezept bezieht. Das Hauptrezept startet die anderen 4 Instanzen als
Produktionseinheitsverfahren oder Unterrezepte.

F.3.1.1. Atfribufe

rs--00 Zusammengesetzter rs-Block  Struktur na Zusammensefzung des gesamfen Blocks

rs--01 Reserviert By ]

rs--02 Aktueller Verfahrenszustand By it Siehe den Abschnitt ,Processing_Stafe_Values”

rs--03 Kontrollrezeptname S17 na *Verweis auf die Kontrollrezepttabelle

rs--04 Steuerrezeptname S17 na *Verweis auf die Steuerrezepttabelle

rs--05 Name des S17 na ,Hauptverfahren” in Instanz 1 oder Name des

Produktionseinheitsverfahrens Produktionseinheitsverfahrens in Instanzen 2 bis 6

rs--06 Beschreibung S41 na Beschreibung von Kontrollrezept oder
Produktionseinheitsverfahren

rs--07 Rezeptstartfdatum u. Zeit AL2 na Starizeit von Kontrollrezept oder
Produktionseinheitsverfahren

rs--08 Rezeptenddatum u. Zeit AL2 na Endzeit von Kontrollrezept oder
Produktionseinheitsverfahren

rs--09 Rezeptzielgewicht D na Zielgewicht von Kontrollrezept oder

Produktionseinheitsverfahren in normalisierten
Gewichtseinheiten (bx0160)

rs--10 Liefergewicht Rezept D na Liefergewicht von Kontrollrezept oder
Produktfionseinheitsverfahren in normalisierfen
Gewichtseinheiten (bx0160)

rs--11 Zusammengesetzter Fehler us na Zusammengesetzter prozentualer Fehler im
Rezept % Kontrollrezept oder Produktionseinheitsverfahren in
Hundertstel eines Prozents
rs--12 Gesamizahl von Schriften im  US na Gesamizahl von Schriften im Konirollrezept oder
Rezept Produktionseinheitsverfahren
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F.3.2.

rs--13 Aktuelle Schrift-Nr. in Rezept  US na Akiuelle/Lefzte Schrift-Nr. im Kontrollrezept oder
Produktionseinheitsverfahren

rs--14 Anhdngige Schritf-Nr. im us na Im halbautomatischen Modus ist dies die anhdngige
halbautom. Modus Schrittnummer, bei der die Charge darauf wartet,
dass der Bediener durch OK bestdtigt, bevor die
Charge den Schritt ausfihrt. Anderenfalls ist der
Inhalt O.

rs--16 Phase im Rezept aktiv By it Dieses Feld ist nur in der O-Instanz des Blocks.

1 = Phase im Hauptrezept oder im
Produktionseinheitsverfahren des Rezepts akfiv

rs--16 Prozent der abgeschlossenen UL rt Anzahl der abgeschlossenen Schritte insgesamt. Nur
Rezeptschritte in Instanz O einstellen.

Chargenvariablen (vt)

Die RST Batch Engine schreibt in diesen Shared Dafa-Block, um den Namen und Werte der
Chargenvariablen zu speichern, die der Bediener nach Anweisung der Rezeptphasen wdhrend der
Chargenausfiihrung dndern kann. Die Batch Engine I6scht diese Tabelle zu Beginn jeder
Rezeptausfiihrung. Jedes Mal, wenn sie eine neue Variable erkennt, fugt sie den Namen und Wert
der Variablentabelle hinzu.

Das IND780batch speichert die Namen der 30 dynamischen Chargenvariablen im VT-Block.

Das PC-gesttitzte BafchTool hdngt eine Prozentzahl (%) an das Ende jedes Namens einer
Chargenvariable an, Gber 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
Batch Engine entsprechend der von BafchTool zugewiesenen Prozentzahl (%) den entsprechenden
VT Shared Data-Instanzen zugewiesen. Beispielsweise wiirde der Chargenvariablenname
%xxxxxx% 1 fur die erste Variable %xxxxxx der Instanz vt0100 zugewiesen und %yyyyyy%30 fur
die letzte Variable %yyyyyy der Instanz vi3000.

Zugriff:  Die ,Administrator”-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: vt
ControlNet-Klassencode: __ hex
Instanzen: 30 In einem Chargenrezept kann es bis zu 30 Variablen geben.

F.3.2.1.
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Aftribute

vi--  Zusammengesetzter vi- Struktur na Zusammensetzung des gesamten Blocks
00 Block

vi--  Name der Chargenvariablen S17 rt

01

vi--  Wert der Chargenvariablen  S41 ]

02
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F.3.3. Variablen fiir Zeichenfolgen der Charge in Bearbeitung (ar)

Zugriff:
Klassencode:
ControlNet-Klassencode:

Instanzen:

Die ,Benutzer”-Standardrechte lassen sich je nach Feld anpassen.
ar

7F hex

Instanz 5 nur fir Chargenvariablen verwenden

F.3.3.1. Attribute

ar0500 Zusammengesefzter ar-  Strukiur na  Zusammensetzung des gesamtfen Blocks

Block
ar0501  Unicode-Zeichenfo
ar0518  Unicode-Zeichenfo
ar0519  Druckzeichenfolge

Ige S101 it Vom IND780batch nicht verwendet
Ige S101 i Vom IND780batch nicht verwendet
S101 it Text fir das Ausdrucken des

Chargentransaktion Chargentransaktionsprotokolls
ar0520 Meldung Charge S101 i Text, der den Grund fiir das Abbrechen einer Charge
abbrechen beschreibt.
F.3.4. Chargendruck-Maskenfelder (ak), (ar)
Zugriff:  Die ,Benutzer’-Standardrechte lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: ak

ControlNet-Klassencode:
Instanzen:

6B hex
Instanz 5 nur fir Chargenvariablen verwenden

F.3.4.1. Attribute

Runtime-Druckmasken aus der Chargenaufiragstabelle

ak0b51  Reserviert

ak0552  Auftragsbenutzer-
Informationen Nr. #1

ak0553  Aufiragsbenuizer-

S101 rt
S101 . Texizeile Nr. 1 aus Chargenaufiragstabelle

S101  Texizeile Nr. 2 aus Chargenaufiragstabelle

Informationen Nr. #2

ak0554  Auftragsbenutzer-

S101 - Texizeile Nr. 3 aus Chargenaufiragstabelle

Informationen Nr. #3

ak0b51  Reserviert
Runtime-Druckmaskenwerte aus
ak0555  Druckwertfeld

ak0556  Druckwertfeld

ak0557  Druckwertfeld

ak0558  Druckwertfeld

ak0559  Druckwertfeld

S101 rt
dem Datensatz der leizten Kommunikationsphase

S101 Charge verschiebt diesen Wert vom Data8-Feld im
Kommunikationsphasen-Datensatz zur Einbeziehung in eine
Druckmaske.

S101 Charge verschiebt diesen Wert vom Data9-Feld im
Kommunikationsphasen-Datensatz zur Einbeziehung in eine
Druckmaske.

S101 Charge verschiebt diesen Wert vom Data10-Feld im
Kommunikationsphasen-Datensatz zur Einbeziehung in eine
Druckmaske.

S101 Charge verschiebt diesen Wert vom Data11-Feld im
Kommunikationsphasen-Datensatz zur Einbeziehung in eine
Druckmaske.

S101 Charge verschiebt diesen Wert vom Data12-Feld im
Kommunikationsphasen-Datensatz zur Einbeziehung in eine
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Druckmaske.

F.3.5. Batch Print Template Fields (ak) (ar)

Zugriff: ~ “All Users” default, level customizable by individual field.
Klassencode: ak
ControlNet-Klassencode: 6B hex

Instanzen:  Instanz 5 nur fr Chargenvariablen verwenden

F.3.5.1. Attributes

Laufzeit-Druckmaskenwerte aus der Chargenauftragstabelle

ak0551 Auftrag S101 rt  Texizeile T von Chargenaufiragstabelle
Benuizerinformationen 1

ak0552 Auftrag S101 rt  Texizeile 2 von Chargenauftragstabelle
Benuizerinformationen 2

ak0553 Auftrag S101 rt  Texizeile 3 von Chargenaufiragstabelle
Benutzerinformationen 3

ak0554 Systemsteuerung (CP) S101 rt Die Systemsteuerung (CP) kann mithilfe dieses
Ablaufverfolgungspuffer Puffers Meldungen in trace.log speichern

Laufzeit-Druckmaskenwerte aus dem lefzten Kommunikationsphasen-Datensatz

ak0555 Druckwertfeld S101 rt  Charge verschiebt diesen Wert vom Feld Daten8 in
den Kommunikationsphasen-Datensatz, sodass er
in eine Druckmaske aufgenommen werden kann.

ak0556 Druckwertfeld S101 rt Charge verschiebt diesen Wert vom Feld Daten9 in
den Kommunikationsphasen-Datensatz, sodass er
in eine Druckmaske aufgenommen werden kann.

ak0557 Druckwertfeld S101 rt Charge verschiebt diesen Wert vom Feld Dafen10
in den Kommunikafionsphasen-Datensatz, sodass
er in eine Druckmaske aufgenommen werden
kann.

ak0558 Druckwerffeld S101 rt Charge verschiebt diesen Wert vom Feld Daten11
in den Kommunikationsphasen-Datensatz, sodass
er in eine Druckmaske aufgenommen werden
kann.

ak0559 Druckwertfeld S101 rt Charge verschiebt diesen Wert vom Feld Daten12
in den Kommunikafionsphasen-Datensatz, sodass
er in eine Druckmaske aufgenommen werden
kann.

Fir das tempordre Speichern von Daten aus dem Rezept empfohlene Shared Data-Felder

ar0400 Zusammengesetzter ar-Block Struct na Zusammensetzung des gesamten Blocks
ar0401 —  Unicode-Zeichenfolge 1-560  S101 rt

ar0450

Print Template Values stored from the last completed Batch Order

ar0501 Reserviert S101 nf
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ar0502 Auftrag S101 1t Texizeile 1 von Chargenaufiragstabelle; Charge

Benutzerinformationen 1 verschiebt diesen Wert von ak0552

ar0503 Aufirag S101 rt  Texizeile 2 von Chargenaufiragstabelle; Charge
Benutzerinformationen 2 verschiebt diesen Wert von ak0553

ar0504 Auftrag S101 rt Texizeile 3 von Chargenauftragstabelle; Charge
Benuizerinformationen 3 verschiebt diesen Wert von ak0554

ar0505 Druckwertfeld lefzter S101 rt  Charge verschiebt diesen Wert von ak0555
Chargenaufirag

ar0506 Druckwertfeld lefzter S101 rt Charge verschiebt diesen Wert von ak0556
Chargenauftrag

ar0507 Druckwerifeld letzter S101 rt Charge verschiebt diesen Wert von ak0557
Chargenauftrag

ar0508 Druckwertfeld letzter S101 rt Charge verschiebt diesen Wert von ak0558
Chargenaufirag

ar0509 Druckwertfeld lefzter S101 rt  Charge verschiebt diesen Wert von ak0559
Chargenaufirag

ar0510 Reserviert S101

ar0511 Letzter Chargenaufiragsname S101 i Charge verschiebt diesen Wert von 0x0111

ar0512 Letzte S101 rt Charge verschiebt diesen Wert von 0x0112
Chargenauftragsbeschreibung

ar0513 Reserviert S101

ar0514 Steuerrezept letzter S101 rt Charge verschiebt diesen Wert von 0x0114
Chargenauftrag

ar0515 Kontrollrezept letzter S101 rt  Charge verschiebt diesen Wert von 0x0115
Chargenaufirag

ar0516 Liefergewicht letzter S101 rt Charge verschiebt diesen Wert von 0x0116
Chargenauftrag

ar0517 Startzeit letzter S101 rt  Charge verschiebt diesen Wert von 0x0120
Chargenauftrag

ar0518 Endzeit letzter Chargenaufirag S101 - Charge verschiebt diesen Wert von 0x0121

ar0519 Druckzeichenfolge S101 rt  Text fur das Ausdrucken des akiuellen
Chargentransaktion Chargentransaktionsprotokolls

ar0520 Meldung Charge abbrechen  S101 it Text zur Beschreibung Grund flr den
Abbruch aktuellen Charge

F.3.6. Status der Hauptrezeptphase (u0)

Die RST Batch Engine schreibt in diesen Shared Dafa-Block, um den Status der Hauptrezeptphasen
anzugeben. Die CP-Rezeptansicht kann diesen Block lesen, um den Status aller Phasen des
Rezepts anzuzeigen.
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Zugrift:  Die ,Vorgesetzien’-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode:  UO

ControlNet-Klassencode:  7F hex

Eine Instanz fir jede Phase in einem Rezept. Die Instanznummer stimmt

Instanzen: 99t der Schrittnummer im Rezept berein.

F.3.6.1.
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Attribute

u0--00

u0--01
u0--02

u0--03

u0--04
u0--05

uo0--06
uo--07

uo--08
u0--09
uo--10
uo--11

Zusammengesetzter u0-  Strukiur na Zusammensetzung des gesamfen Blocks
Block

Phasenbeschreibung S17 na 16 Zeichenphasenbeschreibung
Phasentyp By na Typ der Phase:

1 = Phase des Produktionseinheitsverfahrens
2 = Zusaizphase
3 = Materialtransferphase

4 = Phase Hinzufligen von Hand oder manuelles
Hinzuftgen

5 = Benutzerdefinierte Phase

6 = Halfen-Bediener-Phase

7 = Gewichtsprifungsphase

8 = Konditionale Phase

9 = Gehe-zu-Phase

10 = Kommunikationsphase

11 = NOOP

13 = Phase des Rezeptendes

14 = Horizontale Gruppe starfen
15 = Horizontale Gruppe beenden
16 = Mathematik-Phase (Chargenphase 2)

Akiueller By na Siehe den Abschnitt ,Processing_State_Values”

Verarbeitungszustand

Materialwegnummer usS na

Defaillierter By na Dieser Status hdingt vom Phasentyp ab. Far

Abschlussstatus Materialtransferbefehle ist dies der Q.i-
Materialtransfer-Abschlussstatus.

Knotennummer By na Knoten, der die Phase ausfuhrt

Gerdtemodul- By na Verfahrensnummer bei

Nerfahrensnummer Produktionseinheitsverfahrensphase,

Gerdtfemodulnummer flr alle anderen
Status Q.i-Startbefehl By na

Phasenstartzeit AL2 na
Phasenendzeit AL2 na
Zielgewicht D na In normalisierten Gewichtseinheiten (bx0160) in

Brutto oder Nefto, je nach Angabe durch u0--06
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u0--12

uo0--13
uo--14

uo--15

Zuflihrungs-/Liefergewicht D

Prozentfehler us
Geschdtzte Zeit bis uS
Abschluss

Detaillierter uS
Zufuhrungsstatus

na

na

na

Zufuhrungsgewicht wahrend der Zuflhrung oder
Liefergewicht bei Abschluss der Zufuhrung in
normalisierten Gewichiseinheiten (bx0160) in Brutto
oder Netto, je nach Angabe durch u0--06

In Hundertstel eines Prozents

Materialtransferzeit bis zum Abschluss in Sekunden.
Kann auch ein Counfdown fur 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
FCEEIN) 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_TOLERANCE (UBER TOLERANZ) 14

PAUSED_BELOW_TOLERANCE (ANGEHALTEN UNTER
TOLERANZ) 15

PAUSED_ABOVE_TOLERANCE (ANGEHALTEN UBER

TOLERANZ) 16

ABORTED_Q.I_COMMAND (Q.I.-BEFEHL ABGEBROCHEN)
17

ABORTED_Q.I_TRANSFER (Q.|.-TRANSFER ABGEBROCHEN)
18

ABORTED_BY_OPERATOR (VOM BEDIENER

ABGEBROCHEN) 19

AUXILIARY_PHASE_STARTING (ZUSATZPHASE WIRD
GESTARTET) 20

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
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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_TQ_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- S41 na Meldung flr Bediener/Bediener hat in Halten-
Laufzeitmeldung Bediener-Phase Daten eingegeben
uO--17  Bruttostartgewicht D na Bruttfogewicht zu Beginn der Zufiihrung in

normalisierfen Gewichiseinheiten (bx0160)
F.3.7. Phasenstatus Produktionseinheitsverfahren 1 — 4 (ul, u2, u3, u4)

Die RST Batch Engine schreibt in diesen Shared Data-Block, um den Stafus der Phasen flr das
Produkfionseinheitsverfahren der ersten Instanz anzugeben. Die CP-Rezeptansicht kann diesen
Block lesen, um den Stafus aller Phasen des Produktionseinheitsverfahrens anzuzeigen.

Zugriff:  Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: ul, u2, u3, u4
ControlNet-Klassencode: 83 hex

Eine Instanz fur jede Phase im Produktionseinheitsverfahren. Die
Instanzen: 50  Instanznummer stimmt mit der Schrittnummer im
Produktionseinheitsverfahren berein.

F.3.7.1. Atfribufe

Far die un-Blocke ist nur eine Atftributtabelle enthalten; fir u2, u3 und u4 wird die 1 in ul durch die
entsprechende Zahl ersefzt.

ul--00 Zusammengeseizier u0- Strukiur na Zusammensefzung des gesamten Blocks
Block

ul--01 Phasenbeschreibung S17 na 16 Zeichenphasenbeschreibung

ul--02 Phasentyp By na Typ der Phase:
2 = Zusaizphase
3 = Materialtransferphase

4 = Phase Hinzufligen von Hand oder manuelles
Hinzufligen

5 = Benutzerdefinierte Phase
6 = Halten-Bediener-Phase
7 = Gewichtsprifungsphase
8 = Konditionale Phase
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ul--03

ul--04
ul--05

ul--06
ul--07
ul--08
ul--09
ul--10
ul--11
ul--12

ul--13

ul--14

ul--15

ul--16

ul--17

F.3.8.

Zustand des aktuellen
Kontrollrezepts

Materialwegnummer

Detaillierter
Abschlussstatus

Knotennummer
Ger@temodulnummer
Stafus Q.i-Startbefenl
Phasenstartzeit
Phasenendzeit
Zielgewicht

Zuflihrungs-
/Liefergewicht

Prozentfehler

Geschdtzte Zeit bis
Abschluss

Detaillierter
Zufihrungsstatus

Bediener-
Laufzeitmeldung

Bruftostartgewicht

By

us
By

By
By
By
AL2
AL2

us
uS

us

S41

Details der Geriiteansicht (ev)

na

na

na

na
na
na
na
na
na

na

na

na

na

na

na

9 = Gehe-zu-Phase

10 = Kommunikationsphase

11 = NOOP

12 = Phase des Verfahrensendes

Siehe den Abschnitt ,Processing_Stafe_Values”

Dieser Status héingt vom Phasentyp fur
Materialtransferbefehle ab; es ist der Q.i-Materialfransfer-
Abschlussstatus.

Knoten, der die Phase ausfihrt

In normalisierten Gewichtseinheiten (bx0160)

Zufuhrungsgewicht wdhrend der Zuftihrung oder
Liefergewicht bei Abschluss der Zufiihrung in normalisierten
Gewichtseinheiten (bx0160)

In Hundertstel eines Prozents

In Sekunden

Siehe u0-15

Brutfogewicht zu Beginn der Zufthrung in normalisierten
Gewichtseinheiten (bx0160)

ControlNet-Klassencode:

Zugriff:  Schreibgeschitzt

Klassencode: ev

Instanzen: 8

__hex

1 = Waage EM1
2 = Waage EM2
3 = Waage EM3
4 = Waage EM4

5 = Bediener EM5
6 = Bediener EM6
7 = Bediener EM7
8 = Bediener EM8
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F.3.8.1.

F.4.

F.4.1.
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Aftribute

ev--00 Zusammengeseizter ev-  Strukiur
Block

ev--01  Zustand Ger&temodul By

ev--02  Phasenbeschreibung S17

ev--03  Phasenstatus S17

ev--04  Phasenschlisselwert S17

ev--05  Status-SD Rezepiphase S7

ev--06  Zufuhrungsalgorithmustyp By

ev--07  Verarbeitungszustand flr S17
akfuelle Phase

ev--08  Alarmmeldung S17

na Zusammensetzung des gesamfen Blocks

0 = nicht verwendet, 1 = Stillstand, 2 = I6uft,3 =

Warnung/Eingreifen des Bedieners, 4 = error, 5 =
Bediener passt die auBerhalb der Toleranz liegende
Zufihrung an, 99 (Fehler 99) = dieses Gerdfemodul
befindet sich nicht in der Gerdtemodulfabelle

Beschreibung der aktuellen Phase, d. h. ,WI-M1”
Akiueller Phasenstatus, d. h. ,Zufihrung lquft”

Schliisselwert fur Phasentyp, d. h. ,120.00 kg”

Bei Materialiransfer oder manuellem Transfer wird ,G* am
Ende der Zeichenfolge des Liefergewichts angehdngt, um
den Bruftogewichtstransfer anzuzeigen.

Akiueller Status der Shared Dafa der Rezepiphase, d. h.
,U205007, 5. Schritt in Produktionseinheitsverfahren 2
0 = Q.i Nur Verschiitung, GIW

1 = Q.i Nur Verschiittung, 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 Ausschatten und Leeren

7 = Q.i Hinzufigen von Hand

8 = Q.i Hand LIW

9 = Q.i Hand Ausschutten 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 fur das 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-Schniftstellenlogik verwendet den MC-Block zum Starten einer
Gerttephase. 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-
Briickenterminal statisch Gerdfemodulen zu. Die Blockinstanzen entsprechen Feldern in den
zyklischen SPS-Assembly-Meldungen.

Die Gerdte-Marshalling-Task verwendet die Daten im MC-Block zum Senden von Befehlen an die
Gerdtephasen.

Zugrift.  Die ,Vorgesetzien’-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: mc
ControlNet-Klassencode: hex

Instanzen: 20  Eine Instanz flr jede gleichzeitige Phase.

F.4.1.1. Atfribute

mc--  Zusammengesefzter me-  Strukfur na  Zusammensefzung des gesamten Blocks

00 Block

mc--  GerGtemodulnummer By na  Ger@femodulnummer 1-198. O bedeutet, dass dieser

01 Phasen-Marshalling-Block derzeit keiner Phase
zugeordnet ist.

mc--  Befehlssequenznummer By na  Das Gerdte-Marshalling kennzeichnet den Befehl

02 eindeutig mit einer Sequenznummer. Die
Sequenznummer ist eine forflaufende Nummer von O bis
7.

mc--  Materialweg-Index us na  Materialweg-Index (Q.1)

03

mc--  Zusammengesefzter By ] 0 = Befehl abgeschlossen

04 Befehl 1 = Startphase

2 = Haltephase

3 = Neustartphase

4 = Anhalten-Phase

5 = Stopp-Phase

6 = Abbruchphase

7 = Rlicksetzphase

8 = Validierungsphase

Die folgenden sind die klassischen Q.i-Befehle + 10:
11 = Materialtransfer starten

12 = Materialtransfer mit Bruttozielgewicht flr ein
Waagengerdt starten

13 = Hinzufugen von Hand starten

14 = Phasenabschluss bestatigen

15 = Phase abbrechen

16 = Timer fur langsamen Schritt zurticksetzen

17 = Strg-Ubersteuerungsmodus starten

18 = FCE in Strg-Ubersteuerungsmodus einschalten
19 = FCE in Strg-Ubersteuerungsmodus ausschalten
20 = Autom. Modus neu starten
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mc--
05

mc--
06

mc--
07

mce--
08

mc--
09

mc--
10

Nummer des By
Gerdtemodulknotens

Bruckensteckplatznummer By

Master- oder By
Briickenknofennummer
Remote- By
Steckplatznummer

Reserviert By
Reserviert us

na

na

na

na

na

na

21 = Zufiihrung in Strg-Ubersteuerungsmodus
abschlieBen

22 = Hauptriicksetzung — Gerétemodul

23 = Lefzten Status melden

24 = Haupftriicksetzung — Cluster

25 = Gesammelte sekunddre Zufiihrungen validieren
26 = Fehler Geschdtzte Zeit bis Abschluss zurlicksetzen

27 = Schnellzufilhrung in Strg-Ubersteuerungsmodus
umschalten

Die folgenden sind die klassischen Q.i-Befehle ohne
Offset. Die Gerttephasen verarbeiten diese Befehle NICHT.

31 = SPS in Cluster zurlicksetzen

Knoten des Gertitemoduls 1-20

MS-Steckplaiz in Master-Knofen oder SPS-
Briickenknoten, der die dynamischen Gerdtephasendaten
1-24 empféngt. Im IND780batch-System enthdlt dieses
Feld diese Instanznummer. Im SPS-Chargensystem
enthdlt dieses Feld die konfigurierfe
Briickensteckplatznummer flr dieses GerGtemodul.

Knoten 1-20 senden Befehle an die Gertitephase und
empfangen von dieser Statusinformationen. Im
IND780batch-System ist dies das Master-Terminal. Im
SPS-Rezeptiersystem ist dies das SPS-Briickenterminal.

MR-Steckplafz im Remote-Terminal, der die dynamischen
Geratephasendaten 1-13 empfcngt. Im IND780batch-
System enthdlt dieses Feld diese Instanznummer. Im
SPS-Chargensystem enthdlt dieses Feld die konfigurierte
Briickensteckplaiznummer fur dieses Gerdfemodul.

Das Master- oder SPS-Briickenferminal muss folgende Daten fiir die Befehle ,Phase starten” und ,Phase
validieren” festiegen.

mc--
18

mce--
19

mc--
20

mc--
21

mc--
22

Chargenauftragsname S17
Kontrollrezeptname S17
Phasenbeschreibung S41
Phasendatensafztyp S17
Name des S17
Phasenrezeptverfahrens
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mc--  Phasen-Schrit-Nr. S17 na  Schritt-Nr. in Rezeptverfahren

23

mc--  Phasendafend S17 na  Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
24

mc--  Phasendafenb S17 na  Phasendaten aus Konfrollrezepttabelle
25

mc--  Phasendaten6 S17 na  Phasendaten aus Konirollrezepttabelle
26

mc--  Phasendafen? S17 na  Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
27

mc--  Phasendaten8 S17 na  Phasendafen aus Kontrollrezepttabelle
28

mc--  Phasendaten9 S17 na  Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
29

mc--  Phasendafen10 S17 na  Phasendaten aus Konirollrezepttabelle
30

mc--  Phasendafen11 S17 na  Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
31

mc--  Phasendaten12 S17 na  Phasendafen aus Kontrollrezepttabelle
32

mc--  Phasendafen13 - S41 na  Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
33 Bedienermeldung

mc--  Phasendafen14 — S41 na  Phasendaten aus Konirollrezepttabelle
34 Verlaufsdatenmeldung

mc--  Phasendaten1b S41 na  Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
35

mc--  Phasendaten16 S41 na  Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
36

mc--  Phasendaten17 S41 na  Phasendaten aus Kontrollrezepttabelle
37

mc--  Phasentyp By ] Typ der Phase:

40 Task der Q.i-Geratephasenlogik

Task der Abfullgeratephasenlogik
Task der Zusafzgeratephasenlogik

Task der Gerdtephasenlogik flr Hinzufigen von Hand
oder manuelles Hinzufligen

Task der Phasenlogik der benuizerdefinierten Gerate
Task der Phasenlogik der Halten-Bediener-Gerdte
Task der Phasenlogik der Gewichtsprifungsgerdte
Task der Kommunikationsphasenlogik
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F.4.2. Marshalling-Status der Gerdtephasen (mz)

Das Marshalling flr die Rezeptgeratephase und das Marshalling fir die SPS-Gerdtephasen
verwenden diesen Block, um die Befehlsstatusantworten von den Gerdfephasen zu halten.

Das Marshalling der SPS-Gerdtephase verwendet Instanz 1 zum Halten der Antwort flr die SPS in
der klassischen Q.1-Befehlsstruktur.

Zugriff:  Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: mz
ControlNet-Klassencode: 85 hex
Instanzen: 20  Eine Instanz flr jede gleichzeitige Phase.

F.4.2.1. Affribute
mz--  Zusammengesefzter mz-  Struktur na Zusammensetzung des gesamten Blocks
00 Block
mz--  Gerdfemodulnummer By M Gerdfemodulnummer 1-198. O bedeutet, dass dieser
01 Phasen-Marshalling-Block derzeit keiner Phase zugeordnet
ist.
mz--  Aktuelle Befehlssequenz- By na Sequenznummer des verarbeiteten Befehls
02 Nummer
mz--  Materialweg-Index us na Materialweg-Index des Befehls (Q.i)
03
mz--  Aktueller By  Verarbeiteter Befehl
04 zusammengesetzter
Befehl
mz--  Benufzerbefehlsstatus By rt Status des letzten Gerdfephasenbefehls. Die RST Baich
05 Engine legt dieses Status-Byte fest, bevor das Befehls-Byte

auf Null gesetfzt 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

bestitigen”. Wenn jedoch ein Befehl zum Starten des Materialtransfers sofort fehlschlégt, enthalten
diese Felder eventuell Werte, die auf einen Fehler beim Materialtransfer hinweisen.

mz--  Letzter Materialtransfer- uS na Letzter Materialtransfer-Status

07 Status

mz--  Qualifizierer-Bits fur L na Qualifizierer-Bits fur Transferstatus
08 Transferstatus

mz--  Liefergewicht F na Liefergewicht

09

mz--  Abweichung vom F na Abweichung vom Zielgewicht

10 Zielgewicht
mz--  Reserviert uS na
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11
Das folgende Feld gilt fiir alle Befehle.

mz--  Aktueller By rm Siehe den Abschnitt ,Processing_State_Values”
12 Gerdtephasenzustand

F.4.3. Marshalling-Prozessdaten der dynamischen Phase in Master (ms)

Der Geratephasenlogik-Materialtransfer und die Zusatz-Tasks missen 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 GerGtephase diese
Informationen im Befehl ,Phase starten” verwenden kann.

Die Tasks der Q.i-Phasenlogik schreiben die Eingang-an-SPS-Assembly-Daten in den MS-Block im
SPS-Brickenterminal fur die erweiterte Q.i-SPS-Schnittstelle. Das SPS-Messaging liest die Daten aus
dem MS-Block und schreibt sie zum SPS-Adapter. Wegen der Ldngenbeschrdnkung der Assembly-
Daten verwendet die Q.i-SPS-Phasenlogik die ersten 17 Gerttekandle der erweiterfen Q.i-SPS-
Schniftstelle.

Die CP im Master-Terminal oder in einem SPS-Brickenterminal kann diesen Block jede Sekunde
lesen, um die Daten in der dazugehdrigen Geréteansicht zu aktualisieren.

Zugrift:  Die ,Vorgesetzien’-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: ms
ControlNet-Klassencode: 86 hex

Instanzen: 1

F.4.3.1. Aftribute
ms0100 Zusammengesetzter MS-  Struktur na Zusammensetzung des gesamten Blocks
Block

ms0101 Status Gerdtekanal 1 ABy36 rt  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 Gerdfekanal 2 ABy36
ms0122 Status Gerdfekanal 22 ABy36
ms0123 Status Gerdfekanal 23 ABy36
ms0124 Status Gerdtekanal 24 ABy36
ms0125 Reserviert ABy36
ms0131 Bedienermeldung Kanal T S40

ms0132 Bedienermeldung Kanal 2 S40

ms01561 Bedienermeldung Kanal ~ S40
21

SPS-Eingang-zu-SPS-Assembly Kanal 2

SPS-Eingang-zu-SPS-Assembly Kanal 21
SPS-Eingang-zu-SPS-Assembly Kanal 22
SPS-Eingang-zu-SPS-Assembly Kanal 23

Meldung Halten-Bediener-Phase Kanal 1

Meldung Halten-Bediener-Phase Kanal 2

2 3 3 3 3 3 =3 =

Meldung Halfen-Bediener-Phase Kanal 21
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ms0152 Bedienermeldung Kanal ~ S40 . Meldung Halten-Bediener-Phase Kanal 22

22
ms0153 Bedienermeldung Kanal ~ S40 . Meldung Halten-Bediener-Phase Kanal 23
23
ms0154 Bedienermeldung Kanal ~ S40 . Meldung Halten-Bediener-Phase Kanal 24
24
F.4.4. Marshalling-Prozessdaten der dynamischen Phase in Remote (mr)

Der Gerdtephasenlogik-Materialtransfer und die Zusatz-Tasks mussen auBerdem ab und zu ihren
Status in diesem Block im lokalen Terminal akfualisieren. Jeder Materialtransfer und jede
Zusatzphase sollten ihre Statusinformationen jede Sekunde an den in dieser Tabelle angegebenen
Steckplafz senden. Das Phasen-Marshalling gibt Steckplatz 1-13 in der MR-Tabelle flr die
Ger@tephase im Befehl ,Phase starten” an.

Das Format der Daten entspricht dem der Daten im MS-Block.

Zugriff:  Die ,Vorgesetzten”-Standardrechte lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: mr

ControlNet-Klassencode: __ hex
Instanzen: 1
F.4.4.1. Aftribute
mr0100 Zusammengeseizter mr- Strukiur na  Zusammenseizung des gesamien Blocks
Block

mr0101 Status Gerétekanal 1 ABy36 1t SPS-Eingang-zu-SPS-Assembly Kanal 1. Diese Arrays
haben folgende Felder:
Byte 0-27 enthalfen die Eingabe-Assembly
Byte 28 enthdlt den Phasentyp
Byte 29-31 sind reserviert

mr0102 Status Gerdtekanal 2 ABy36 rt

mrO103 Status Gerdtekanal 3 ABy36 rt

mrO111 Status Gerétekanal 11 ABy36 rt

mr0112 Status Gerdtekanal 12 ABy36 rt

mrO113 Status Gerdtekanal 13 ABy36 rt

mrO114 Reserviert ABy36 1t
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F.4.5. Dynamische Phasendaten in Remote BRAM (ed)

Jede Task der GerGtephasenlogik in den lokalen Terminals muss ihre dynamischen Phasendaten in
einem nicht flichtigen Speicher abspeichern, damit sie nach Stromausfallen wiederhergestellt
werden konnen. In den folgenden Abschniften ist das Format der jeweiligen Felder fur die
Phasentypen dargestellt.

Zugrift.  Die ,Vorgesetzien’-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: ed
ControlNet-Klassencode: 89 hex

Es ist moglich, dass 13 Tasks der Gerdfephasenlogik gleichzeitig in

Instanzen: 13 " i qem Terminal ausgefiinrt werden.

F.4.5.1. Atfribufe

ed--00 Zusammengesefzter ed-Block  Strukfur na  Zusammensefzung des gesamten Blocks

Jede Task der Materialtransfer-Gerttephasenlogik sendet diese ersten 16 Felder als regelmaBige Updates an
das Master-Terminal oder an die SPS-Briicke.

ed--01 Gerdtekanalnummer By na 1-198

ed--02 Echtzeitstatus 1 By na Bitzuweisung Laufzeitstatus 1

ed--03 Echtzeitstatus 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 fiir

langsamen Schritt
ed--08 Geschdtzte Zeit bis Abschluss  US na  Geschétzte Zeit bis Abschluss in Sekunden

ed--09 Echtzeitstatus 3 By na

ed--10 Aktuelle Sequenznummer By na Akfuelle Befehlssequenz-Nummer

ed--11 Akfueller Maferialweg us na Aktueller Materialweg-Index

ed--12 Akfueller Befehl By na  Akiueller Befehl

ed--13 Akifueller Befehlsstatus By na  Aktueller Befehlsstatus

ed--14 Maferialtransferstafus By na Status des akiuellen Materialtransfers

ed--15 Materialtransferqualifizierer By na Qualifizierer fur Status des aktuellen
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 Gerétephasenlogik kann diese SD-Felder zur Erfilllung besonderer Anforderungen verwenden.
ed--20 Reserviert uL na
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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

F.5. Dynamische Marshalling-Daten fiir
Rezeptphasen

Anmerkungen auf Seite 141 — 151... (Anmerkungen, Abschnitt 9.8)

F.6.  Verarbeitungsdaten der Gerdtephasenlogik-
Tasks

F.6.1. Befehle des Daten-Marshalling der Chargentabelle (mt)

Die Tasks der Gerdtephasenlogik kbnnen diesen Block gemeinsam verwenden, um effizient auf die
Eintrdge der Materialwegtabelle und die der dynamischen Gerdtemodul-Tabelle zuzugreifen, die die
Phasenlogik zur Ausfihrung einer Gerdtephase benotigt. AuBerdem konnen sie diesen Block zum
Schreiben des Einfrags der Chargenverlaufsdaten-Tabelle am Ende der Phase verwenden. Die
Phasenlogik kann mithilfe dieser Schnittstelle nur jeweils einen Datentabellen-Datensatz lesen oder
schreiben. Dies bedeutet, dass nicht mehrere Tabellendatensdtze ausgewdhlt und abgerufen werden
konnen. Dadurch wird eine effiziente Methode bereitgestellt, mit der Remote-Terminals Dafenbank-
Datensdfze im Master-Terminal aufrufen kdnnen.

Zugrift:  Die ,Vorgesetzien’-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: mt

ControlNet-Klassencode: ___ hex
Instanzen: 1
F.6.1.1. Affribute
mit0100 Zusammengesetzter Struktur na  Zusammensetzung des gesamten Blocks
mt-Block
mit0O101 Lesezugriff anfordern  US m Lesezugriff auf Chargendafenbank-Tabellen anfordern, indem
Folgendes geschrieben wird: Oberes Byte =
Gerdtemodulnummer oder CP = 235; und Unferes Byte =
Knotennummer
mi0102 Zu lesende us r Gerdtemodul, das Lesezugriff auf Chargendatenbank hat.
Gerdfemodulnummer Oberes Byte = GerGtemodulnummer oder CP = 235; und
unferes Byfe = Knofennummer. O = Fir freie Anforderung
verwenden.
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miO103 Status der lefzten By 1 =Wird ausgefihr,
Leseanforderung 2 = Erfolg
3 = Chargendatensaiz nicht gefunden
4 = Chargentabellen voll
5 = Zugriffsfehler
6-255 = Sonstiger Fehlerstatus

mt0104 Schreibzugriff us rt Schreibzugriff auf Chargendatenbank-Tabellen anfordern,
anfordern indem Folgendes geschrieben wird: Oberes Byte =
Gerdfemodulnummer oder CP = 235; und Unteres Byte =
Knotennummer
mt0105 Zu schreibende us . GerGtemodul, das Schreibzugriff auf Chargendatenbank hat.
Gerétemodulnummer Oberes Byte = Gerdtemodulnummer oder CP = 235; und
unteres Byfe = Knotennummer. O = Fir freie Anforderung
verwenden.

mi0106 Status der lefzten By n Siehe mi0103
Schreibanforderung

mt0107 Zugriff auf By . Nach dem Lesen von O aus /mf2708 kann ein Programm den
Steuerrezept exklusiven Zugriff auf die Steuerrezepttabelle in der
anfordern Chargentabellendatenbank anfordern, indem die eindeutige

Nummer in mf07107 geschrieben wird. Der lokale RST
schreibt eine T, 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
Zugyriff freizugeben, schreibt es eine O in mf07107, um die
Zugriffsrechte freizugeben. Eine Timeout-Funktion erzwingt
aufomatisch die Freigabe der Zugriffsrechfe nach Ablauf des
Timeout-Zeitraums.

mt0108 Zugriff auf By rm Die RST-Datenbanktabellenschnittstelle gibt dem Anforderer in
Steuerrezept erfeilen mr0107 exklusiven Zugriff auf die Steuerrezepttabelle, indem

die eindeutige Anforderungsnummer in /m#0708 geschrieben
wird. Der Anforderer darf erst dann auf die Steuerrezepttabelle
zugreifen, wenn er in mf07108 liest, dass er die Erlaubnis flr
den Zugriff auf die Steuerrezepftabelle hat. Ein Wert von O in
mr0108 bedeutet, dass KEIN Programm exklusiven Zugriff
auf die Steuerrezepttabelle hat.

F.6.2. Marshalling-Daten der Chargentabelle (md)

Tasks der Gerdfephasenlogik verwenden diesen Block zusammen mit dem MT-Block fir den Zugriff
auf Datenbank-Datensdtze. Dadurch wird eine schnelle Methode bereitgestellt, mit der Remote-
Terminals Datenbank-Datensdtze im Master-Terminal aufrufen konnen.
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Zugrift:  Die ,Vorgesetzien’-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen.

Klassencode: md

ControlNet-Klassencode: __ hex
Instanzen: 1
F.6.2.1. Attribute
md--00 Zusammengesetzter Strukfur na  Zusammensefzung des gesamfen Blocks
md-Block
md--01 GUID S41 na
md--02 Tasfe S17 na
md--03 Beschreibung S41 na
md--04 Datenl S17 na
md--05 Daten2 S17 na
md--06 Daten3 S17 na
md--07 Daten4 S17 na
md--08 Dafend S17 na
md--09 Daten6 S17 na
md--10 Daten? S17 na
md--11 Datfen8 S17 na
md--12 Datfen9 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 Datenbankfabellen- By i Aufzurufende Datenbankiabelle
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3 = Steuerrezepttabelle

4 = Ger(tetabelle

5 = Steuerungsmodultabelle

6 = Materialwegtabelle

7 = Chargenauftragstabelle

8 = Kontrollrezepttabelle

9 = Chargenverlaufsdaten-Tabelle
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F.7. Shared Data der Q.i-Phaselogik

F.7.1. Q.i-Phasenbefehle (cq)

Eine SPS-Steuerung in einem Briickenterminal oder in der Task des Gerdtephase-Marshalling im
Master-Terminal kann eine Shared Dafa-Anforderungsmeldung an das IND780 Q.iMPACT senden,
um einem spezifischen Gerdfekanal oder einer Waageneinheit einen spezifischen Befehl zu erteilen.

Um die Meldung zu senden, flhrt das SPS-Kontaktplanprogramm in der SPS-Steuerung eine
MESSAGE-Anweisung aus, um den Befehl ,Alle Attribute festlegen” im ,ACMOO"-Objekt auszufuhren.
Eine Q.i-Phasen-Marshalling-Task der SPS im Bruckenterminal formatiert den SPS-Hostbefehl als
Gerdtephasenbefehl und sendet den SPS-Hostbefehl an das Feld der EP Shared Data flr die
spezifische Q.i-Ger&tephasen-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 zum Starten der Materialbewegung
erhdlt, verwendet die Q.i-GerGtephasen-Task das Materialweg-Indexfeld, um den entsprechenden
Eintrag in der Maferialwegtfabelle und den Einfrag in der Gerdtetabelle zu finden. Der Befehl
beinhaltet die Zielmenge des Materials und die erforderlichen Toleranzen. Die Q.i-GerGtephasen-
Task ruft die Zufuhrungsparameter aus der Materialweg- und Gerdtetabelle ab.

Der Q.i-Prozess leitet den mit dem Befehl verknipften Materialtransfer ein und steuert inn. Der Q.i-
Prozess wird einmal pro Sekunde ausgefuhrt, um die Q.i-Abschaltwerte basierend auf den akfuellen
Stafusinformationen zu \Waage oder Flussmesser zu akfualisieren. Der Q.i-Prozess interagiert mit
den Waagen- und Flussmesser-Tasks, um den akfuellen Status abzurufen und Abschaltwerte
festzulegen.

Zugriff:  Die ,Bediener’-Standardrechte lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: cq
ControlNet-Klassencode: 84 hex

Instanzen: 3
F.7.1.1. Attribute
€g--00 Zusammengesefzter CQ-  Strukfur na
Block
cg--01 Geréitekanalnummer By na GerGtekanalnummer flir Befehl
cg--02 Meldungssequenznummer By na Meldungssequenznummer des Befehls
cg--03 Materialweg-Index us na Materialweg-Index
cq--04 Ganzzahl-Befehlsnummer By rt Befehlsnummer

0. Keine
1. Maferialtransfer starten

2. Materialtransfer mit Bruttogewichtszielwert starten. Dies
gilt nur fur Waagengerdfe.

3. Hinzufligen von Hand starten

4. Materialtransfer oder Von Hand hinzuftigen
abgeschlossen besfdtigen
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Materialtransfer abbrechen
Timer fUr langsamen Schritt zurticksetzen
Strg-Ubersteuerungsmodus starten

FCE in Strg-Ubersfeuerungsmodus einschalten. Das
Zielgewicht enthdlt die bendtigte Anzahl von Sekunden,
um das FCE eingeschaltet zu lassen.

9. FCE in Strg-Ubersteuerungsmodus ausschalten
10. Autom. Modus neu starten

® N oo

11. Zuftihrung in Strg-Ubersteuerungsmodus
abschlieBen

12. Hauptrlicksefzung — Instrumentenkanal

13. Letzten Status melden

14, Hauptriicksetzung — Cluster

15. Gesammelte sekunddre Zufuihrungen validieren

16. Fehler Geschdizte Zeit bis Abschluss zuriicksetzen

17. Schnellzufiihrung in Strg-Ubersteuerungsmodus

umschalten. Wenn die positive Toleranz = 0,0,
Schnellzufiihrung auf = aus stellen. Wenn die positive
Toleranz = 1,0, Schnellzufiihrung auf = ein stellen.
Das Zielgewicht enthdlf die bendétigte Anzahl von
Sekunden, um die Schnellzufiihrung eingeschaltet zu

lassen.

18. Abfluss-Timer abbrechen

19. Materialtransferbefehl speichern (erweiterter
Modus)

20. Materialtransferbefehle I6schen (erweiterter
Modus)

21. Nichf verwendet

22. Gespeicherte Materialtransferbefehle starten
(erweiterter Modus)

23. Bruftogewicht-Materialtransferbefehl speichern

(erweiterter Modus)
31 ControlNet-Cluster zurticksetzen.

¢g--05 Uberlappende By na Legf fest, welche priméren und sekunddren
Zufuhrungsgruppe Zufiihrungsanforderungen zu einer Gruppe von
Zufuhrungen gehdren, die eine Uberlappende Zufiihrung
darstellt. Ein Wert von O weist darauf hin, dass es sich
nicht um eine Uberlappende Zufuhrung handelt.

€qg--06 Anzahl der Uberlappenden US na Anzahl der sekunddren, Uberlappenden Zufihrungen, die
Zufuhrungen simulfan zu einer Einheit laufen. Dieses Feld hat nur bei
einem Befehl ,Primdre Uberlappende Zufiihrung” flr ein
\Waageninstrument Bedeutung. Der Materialweg muss eine
Zufiihrung mit GIW (Gewichtszunahme) enthalten. PAC
schaltet das FCE ein, wenn es feststellf, dass nach dem
Abschluss der Uberlappung noch gentigend Zeit fur die
Ausfiihrung eines PAC-Algorithmus mit der Waage bleibi.

cg--07 Zielgewicht F na Zufuhrungszielgewicht
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F.7.2.

F.7.2.1.

cq--08 Positive Toleranz F na Positive Zuflihrungstoleranz

cg--09 Negative Toleranz F na Negative Zufihrungstoleranz
cg--10 Chargen- ABy40 rt Chargen-ID von Host-Steuerung, die fur
ID/Anzeigemeldung Datensammlungsmeldungen verwendet wird. Wenn sich

im Feld ein ,~“ befindet, werden die Daten nach dem ,~*
als Anzeigemeldung flr das Q.iIMPACT-Display verwendet.

cqg--11 Bitbefehle UL rm 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.iIMPACT sendet Q.i-Befehlsstatus-Shared Data an die Steuerung, um den unmittelbaren Status flr
einen Befehl zu tbermitteln. Um das Befehlsstatusobjekt abzurufen, muss das Steuerungs-
Kontakiplanprogramm eine MESSAGE-Anweisung ausfiihren, um den Befehl ,Alle Aftribute festlegen”
des PAC-Befehlsstatusobjekts ,ACMOOQ” in Q.IMPACT auszuflhren.

Eine Q.i-Phasen-Marshalling-Task der SPS im Q.iIMPACT-Brickenterminal liest den Status fir das
enfsprechende Q.iIMPACT-Terminal und den Q.i-Prozess und gibt diesen Status 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-GerGtephasenantwort 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.

Atfribufe

es0105 Befehlsstatus By na ,Befehlsstatus”. Q.i legt dies unmittelbar nach der Verarbeitung
eines Befehls fest.

0. ERFOLG - Befehl GIW-Materialtransfer starten
abgeschlossen

1. ERFOLG — Befehl LIW-Maferialtransfer starfen
abgeschlossen

2. ERFOLG - Flussmesser-Materialtransfer starten
abgeschlossen

3. ERFOLG — Manuelle Materialtransfersteuerung starten
abgeschlossen

4. ERFOLG — Befehl Hinzufiigen von Hand abgeschlossen
5. ERFOLG — Befehl abgeschlossen

6. Befehl nicht abgeschlossen — Status nach einer kurzen
VerzOgerung erneut anfordern

7. FEHLER — Kommunikationsfehler
8. FEHLER — Ungdltige Kanalnummer
9. FEHLER - Ungdiltiger Befehl

10. FEHLER — Ungultige Materialweg-
Tabellenindexnummer

11, FEHLER — Ungultiger Algorithmus in Materialweg-
Tabelleneintrag
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Die folgenden Felder gelten in der Regel nur in der Befehlsantwort ,Materialtransfer abgeschlossen bestdtigen”.

12. FEHLER — Ungdiltiger Zufiihrungstyp in Materialweg-
Tabelleneintrag

13. FEHLER — Ungultige Einheitstabellen-Indexnummer
im Materialweg-Tabelleneintrag

14. FEHLER — Ungultige Algorithmuskombination aus
GIW-Zuflhrung und Leeren und Ausschditten in
Materialweg-Tabelleneintrag

15. FEHLER — Quelle/Ziel stimmen in Materialweg-
Tabelleneintrag nicht Gberein

16. FEHLER — Sonstige ungultige Daten in Materialweg-
Tabelleneintrag

17. FEHLER — Unglltige LIW-Zuflihrung in Materialweg-
Tabelleneintrag und uUberlappender Zuflihrungsbefehl

18. FEHLER — Ungultige Daten in Messgerdt-
Tabelleneintrag

19. FEHLER — Ungultiger Modus fiir Befehl, z. B.
Steuerung fordert den Start eines neuen Materialiransfers
an, bevor die lefzte Zufuhrung abgeschlossen ist oder
bevor die Steuerung bestétigt hat, dass der Materialtransfer
abgeschlossen ist.

20. FEHLER — Angeforderte Hinzufugungsmenge zu
gering

21. FEHLER — Angeforderte Hinzufigungsmenge wirde
die Kapazitt der Einheit (iberschreiten

22. FEHLER — Einheit derzeit (ber Kapazitat

23. FEHLER — Einheit derzeit unter Null

24, FEHLER — Fehlfunktion Instrument

25. FEHLER — Zielgewicht ist geringer als Verschiiftung
26. FEHLER — Antwort Zeitiberschreitung

27. FEHLER — Zu viele Uberlappende Zuflihrungen

28. WARNUNG — Verzdgerter Start der Zufuhrung wegen
Uberlappender Zufiihrung

29. WARNUNG — Abbruch ignoriert, da Zeit bis zum
Abschluss geringer als Zufiinrungs-Ubersteuerungszeit.

30. FEHLER - Unguiltige Uberlappungs-Gruppennummer.

31. WARNUNG — Warten auf alle sekunddren
Anforderungen

32. WARNUNG — Warfen auf Messgerdt-Stabilitat.
33. FEHLER — Nicht genug Material.

34, FEHLER — Gerdf nicht richfig kalibriert.

255 Befehl wird ausgefuhrt

V4

Wenn jedoch ein Befehl zum Starten des Materialiransfers soforf fehischldgt, enthalfen diese Felder Werte, die
auf einen Fehler beim Materialfransfer hinweisen.

es0107 Letzter Materialtransfer-
Status

US na Letzter Materialtransfer-Status. Q.i stellt dies bei Abschluss der

Zufihrung ein.
0. Erfolgreicher Materialiransfer — Param. K1, K2 akiualisiert
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F.7.3. Q.i-Phasenprozessdaten (hq)

Erfolgreicher Materialtransfer — nur Verschittung
Erfolgreicher Materialtransfer — Ausschitten u. Leeren
Hinzufugen von Hand erfolgreich

Materialtransfer abgeschlossen — K1-, K2-Parameter
NICHT aktualisiert

Materialtransfer abgeschlossen — Parameter zuriickgesetzt
Materialtransfer abgeschlossen mit manuellem Betrieb
Fehlgeschlagen — Instabiles Messgerdt

Fehlgeschlagen — Fehler Uberlappende Zufiihrung,
fehlerhafter Fluss

9. Fehlgeschlagen — Fehler Instabiler Fluss
10. Fehlgeschlagen — Fehler Niedriger Fluss

N =

o N oo

11. Fehlgeschlagen — Fehler Alarm hohe Flussrate
12. Fehlgeschlagen - Kommunikationsfehler
13. Fehlgeschlagen — Instrumentenfehler

14, Fehlgeschlagen — Kapazitdts-Einheitsfehler
15. Fehlgeschlagen — Fehler Prddikfiver Algorithmus

16. Fehlgeschlagen — Materialtransfer mit manuellem
Betrieb

17. Fehlgeschlagen — Menge des transferierfen Materials
stimmten in Quelle und Ziel nicht Gberein

18. Fehlgeschlagen — Abbruch von Materialtransfer durch
Steuerung

19. Fehlgeschlagen — Rlcksefzen von Kanal durch
Steuerung

20. Fehlgeschlagen — Riicksetzen von Einheit durch
Steuerung

21. Fehlgeschlagen — Ricksetzen von Cluster durch
Steuerung

22. Fehlgeschlagen — Zeitlberschreitung Timer flr
langsamen Schritt

23. Fehlgeschlagen — Zeitliberschreitung sekunddre
Anforderungen

24, Fehlgeschlagen — Stromausfall wéhren Zufiihrung

25. Fehlgeschlagen — Befehl nicht erfolgreich, Transfer
nicht gestartet

26. Materialtransfer wird ausgefuhrt

Klassencode: hq
ControlNet-Klassencode: hex

Instanzen: 13

Zugriff:  Die ,Administrator”-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen.

Eine Instanz des PAC-Prozesstabellenobjekis ist fur jeden der 13 Q.i-
Prozesse vorhanden.
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F.7.3.1.

F.7.4.

Attribute

hg--01 Akitueller Maferialweg- ~ US na Akiuelle Materialwegnummer
Index

hg--02 Aktuelle Befehlsnummer By na Derzeit verarbeiteter Befehl

hg--03 Akfuelle By na Akfuelle Uberlappungsgruppe
Uberlappungsgruppe

hg--04 Aktuelle Anzahl der By na Akfuelle Anzahl der tberlappenden Zuflihrungen
Uberlappenden
Zufihrungen

hg--05 Aktuelles Zielgewichf D  na Akfuelles Zuflihrungszielgewicht

hg--06 Aktuelle positive D  na Aktuelle positive Zuflihrungstoleranz
Toleranz

hg--07 Akiuelle negative D na Akfuelle negative Zufuhrungstoleranz
Toleranz

hg--08 Chargen-ID-Meldung 40S na Chargen-ID-Meldung, die das IND780batch in die
Chargenverlaufsdatendatei schreibt

hg--09 Zufiihrungszeit UL na Zufihrungszeit in Sekunden; Q.i PAC stellt den akiuellen Wert
wdhrend der Zufiihrung einmal pro Sekunde ein und legt die
Gesamizeit bei Abschluss der Zuftihrung fest.

hg--10 Gewichtseinheiten S3 na Deskriptor fur Gewichtseinheiten ,Ib“, ,kg”, ,g” oder t*

hg--11 Diagnosestatus UL na PAC legt das Diagnosestatuswort wdhrend des
Zufuhrungszyklus fest. Bei Abschluss der Zufiihrung spiegeln
die Grenzwerte den Stafus der Zufuihrung wider. Die Bedeutung
der Bitzuweisungen eninehmen Sie den Q.i_RUNTIME-
Datensdtzen in der Materialtransfertabelle.

hg--12 ZufGihrungsstarizeit AL2 na Windows CE-Zeitdarstellung
hg--13 Einheitsgewicht bei Start D na
hg--14 Einheitsgewicht bei D na
Abschluss
hg--15 Reserviert D na
hg--16 Reserviert UL na
hg--17 Reserviert US na

Q.i-Synchronisierungsmeldung (hz)

Zugriff:  Die ,Administrator”-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: hz
ControlNet-Klassencode: __ hex

1-4: \Waageneinheiten verwenden diese Instanzen, um
Synchronisierungsmeldungen von Remote-GerGtemodulen zu erhalten.
5: Q.i-Phasenlogik verwendet diese Instanz, um eine Antwort von
Waageneinheifen zu erhalfen.

Instanzen: 5
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F.7.4.1. Atfribufe

hz--00 Zusammengesetzter HZ-Block Strukfur na Zusammenseizung des gesamien Blocks

hz--01

hz--02
hz--03
hz--04
hz--05
hz--06
hz--07
hz--08

hz--09

hz--10
hz--11
hz--12
hz--13
hz--14
hz--15
hz--16
hz--17

hz--18
hz--19

METTLER TOLEDO IND780batch Wégeterminal Technisches Handbuch

Synchronisierungsbefehl

Zielgeratekanal

Zielknofen

Quellgerdtekanal

Quellknoten

Sequenznummer
Uberlappender Zufiihrungstyp

Uberlappende
Zufiihrungsgruppe

Anzahl der sekunddren
Zufiihrungen

Zufuhrungsalgorithmus
Anfdnglicher Gewichfsstatus
Erwartfefe Zeit bis Abschluss
Reserviert

Wartezeit

Befehlsstatus

Zielgewicht

Verschittung oder
Abweichung vom Zielwert

Zurlickgegebenes Gewicht

Uberlappende Zielsumme

us

By
By

By
By

By

By

By

na O.
1.

na

na

na

na

na

na

na

na

na
na
na
na
na
na
na

na

na

na

ok~ Wb

8.
9.

STILLSTAND

Materialtransfer zu Einheit starten
Einheit zuricksetzen

Materialtransfer zu Einheit abschlieBen
Aktuelles erwartetes Gewicht abrufen

Uberlappende Zufiihrung auf Startbereitschaft
prifen

Primdre Stabilitétsprifung als abgeschlossen
festlegen

Primdre Stabilitdtsprifung als fehlgeschlagen
festlegen

Sekunddres Liefergewicht abrufen
Sekunddres inkrementelles Gewicht festlegen

10. Sekunddres inkrementelles Gewicht abrufen
11. Anfangliches Gewicht OK
12. Anfangliches Gewicht zu niedrig

Anzahl der sekunddren Uberlappenden Zufliihrungen
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hz--20 Reserviert

hz--21 Reserviert

hz--22 Reserviert us
hz--23 Reserviert us
hz--24 Uberlappende Sequenz By
hz--25 Gewichfeinheiten-Index By
hz--26 Zuflihrungstyp By
hz--27 Befehls-Trigger starten By

F.7.5. Klassische Q.i-Verlaufsdaten (hs)

na
na
na
na
na
na
na
rt

1 = Befehl starten

Zugriff: ~ Schreibgeschutzt
Klassencode: hs
ControlNet-Klassencode: 91 hex

F.7.5.1. Aftribute
hsO100 Zusammengesetzter Struktur  na
HS-Block
hsO101 Verlaufsdafensaiz 1 ABy400 na

hs0102 Verlaufsdatensaiz 2 ABy400 na

hsO103 Verlaufsdatensaiz 3 ABy400 na
hs0104 Verlaufsdatensaiz 4 ABy400 na

hs0123 Verlaufsdatensatz 23 ~ ABy400 na
hs0124 Verlaufsdatensatz 26 ABy400 na

hs0125 Verlaufsdatensatz- AL12 na
Sequenz-Nr.

Zusammensetzung des gesamten Blocks

Prozess-Verlaufsdatensatz 1, Prozess 1. Enthdlt die
folgenden Felder im ASCII-Format. Gefrennt durch “A*-
Zeichen in der folgenden Reihenfolge: sequenceNumber,
channelNumber, materialPath, command, status,
lastMaterialTransferStatus, statusQualifier,
deliveredWeight, spill_deviationFromTarget,
realtimeStatus1, realtimeStatus2, slowStepTimer,
estimatedTimeComplete, overlapGroup,
numSecondaryOverlappingFeeds, farget\Weight,
positiveTolerance, negativeTolerance, displayMessage,
feedTime, weightUnits, startTime, startWeight,
endWeight.

Prozess-Verlaufsdatensaiz 2, Prozess 1. Enthdlt den
Messgercit-Tabelleneintrag, die Tabellenfelder mit dem
Materialweg-Tabelleneintrag im ASCII-Format, getrennt
durch ,A”-Zeichen in forflaufender Reihenfolge.

Prozess-Verlaufsdatensatz 1, Prozess 2.

Prozess-Verlaufsdatensatz 2, Prozess 2.

Prozess-Verlaufsdatensatz 1, Prozess 12.
Prozess-Verlaufsdatensatz 2, Prozess 12.

Sequenz-Nr. fiir jeden Prozess.
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F.7.6. 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 aktiven Materialwege im Cluster zu halten. Jedes Feld stellt ein
Q.i-Gerdfemodul dar. Bei Laufzeit schreibt jede Q.i-Gerttephase ihre aktive Materialwegnummer und
Diagnosedaten in das mit dem Gerdtemodul verknupfte Feld im Master-Terminal.

Zugriff:  Die ,Administrator”-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: ql
ControlNet-Klassencode:

1: Gerdtfemodule 1-99

Instanzen: 2: Gerdtemodule 100-198

F.7.6.1. Attribute

g1--00 Zusammengesefzter Q1-Block  Strukiur na  Zusammensetzung des gesamfen Blocks
q1--01 Materialweg u. Diagnosedaten  AL2 na MP u. Status flr Gerdtemodul 1

g1--02 Materialweg u. Diagnosedaten  AL2 na MP u. Status fir Geratemodul 2

q1--03 Materialweg u. Diagnosedaten  AL2 na  MP u. Status fur GerGtemodul 3

q1--99 Materialweg u. Diagnosedaten  AL2 na MP u. Staius flr Gerdtemodul 99

F.8.  Asynchrone Bedienerbenachrichtigungen

F.8.1. Befehle fiir Bedienerbenachrichtigungen (ha)

Die IND780 RST Batfch Engine muss manchmal tUber die Terminal-HMI eine Schnittstelle zum
Bediener herstellen. In einigen Fallen 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
Grinde dafr 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.

¢ Die Phasenlogik hat einen Gerdtefehler erkannt und muss den Bediener benachrichtigen.

o Die Kontrollrezeptphase enthdlt Informationsmeldungen, die auf dem Bediener-Display
eingeblendet werden.

Die Chargenanwendung muss den Bediener nach Empfang des Befehls von der RST Batch Engine
benachrichtigen.

Zugrift:  Die ,Vorgesetzien’-Standardrechfe lassen sich je nach Feld anpassen.
Klassencode: ha

ControlNet-Klassencode: ___ hex
1: Waage 1 EM
Instanzen: 9 2: Waage 2 EM
3: Waage 3 EM
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4: Waage 4 EM

5: Halten Bediener 1 EM

6: Halten Bediener 2 EM

7: Halten Bediener 3 EM

8: Halten Bediener 4 EM

9: Haufige Benachrichtigungen

F.8.1.1. Affribute
ha--00 Zusammengeseizter HA- Strukiur na  Zusammensefzung des gesamfen Blocks
Block
ha--01 Bedienerbenachrichtigung By 0= Stillstand
Prozess 1 = HMI-Task muss die Display-
Bedienerbenachrichtigung verarbeiten
2 = Verarbeitung der HMI-Task abgeschlossen
ha--02 Halten-Bediener-Phase By O = Stillstand
Prozess 1 = HMI-Task muss die Task des Bedienereingreifens
von der akfuellen Halten-Bediener-Rezeptphase
verarbeiten

2 = Verarbeitung der HMI-Task abgeschlossen

ha--03 Benachrichtigungscodes mit  US rtr Siehe den folgenden Abschnitt
Bediener-Informationen

ha--04 Verarbeitung von By na Processing_State_Value des Verfahrens, das diese
Zustandswert Bedienerbenachrichtigung erzeugt. Siehe den Abschnit
,Processing_State_Values”
ha--05 Reserviert L na
ha--06 HMI-Rickgabedaten 418 na
ha--07 Reserviert D na
ha--08 Verbleibende Halfezeit L na Verbleibende Halfezeit flr zeitgesteuerten Halten-
Bediener-Zustand in Viertelsekunden
ha--09 Reserviert 41S na
ha--10 Reserviert 41S na
ha--11 Nettoliefergewicht 418 na Das Nettoliefergewicht flir das letzte Material. Der
Transfer im angegebenen Gerdtemodul fur Halten
Bediener-Typen 10 und 11.
ha--12 Reserviert 41S na
ha--13 Benachrichtigung Start By rt RST legt diesen Trigger fest, nachdem die manuelle
Manueller Transfer Transferphase erfolgreich gestartet wurde.

ha--14 Benachrichfigung Manueller By rr CP HMI kann diesen Trigger so festlegen, dass das
Transfer abgeschlossen RST benachrichtigt wird, wenn der manuelle Transfer
abgeschlossen ist. (Zu diesem Zweck kann auch ein
diskreter Eingang/Ausgang verwendet werden.)

ha--15 Benachrichfigung By rt RST legt diesen Trigger fest, nachdem die automatische
Materialtransfer starten Materialtransferphase erfolgreich gestartet wurde.

64087388 | 03 | 06/2021 METTLER TOLEDO IND780batch Wageterminal Technisches Handbuch F-51



F-52

ha--16 Benachrichtigung
Materialtransfer
abgeschlossen

ha--17 Reserviert
ha--18 Reserviert

ha--19 Reserviert

By

By
By
By

rt

rt
rt
rt

RST legt diesen Trigger fest, wenn der automatische
Materialtransfer abgeschlossen ist.

Fir Halten Bediener-Phasenbenachrichtigungen legt der RST laut Definition in der Steuerrezepttabelle die
folgenden Datenbeschrénkungen aus dem Halten Bediener-Phasendatensaiz PHASE_OPER_HOLD fest, wenn

die Benachrichtigungs-Flag in ha0102 gesetzt wird.

Fir automatische Materialiransfer- und manuelle Transferphasenbenachrichtigungen gelten die folgenden
Datenbeschrdnkungen aus den entsprechenden Phasenstatusdatensdfzen laut Definition in der
Chargenverlaufsdatentabelle. Die Phasenstatusdatenséize umfassen Materialiransfer-Kontrolldaten, die aus
den dynamischen Chargenvariablen und aus den Phasendatenséizen stammen kdnnen. Der RST legt diese
Daten fest, wenn er die Benachrichtigung in haO113 oder haO115 setfzt.

ha--20
ha--21
ha--22
ha--23
ha--24
ha--25
ha--26
ha--27
ha--28
ha--29
ha--30
ha--31
ha--32
ha--33
ha--34
ha--35
ha--36
ha--37
ha--38

Key
Beschr
Daten 1
Daten 2
Daten 3
Daten 4
Daten 5
Daten 6
Daten 7
Daten 8
Daten 8
Daten 10
Daten 11
Daten 12
Daten 13
Daten 14
Daten 15
Daten 16
Daten 17

S17
S41
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S41
S41
S41
S41
S41

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

Fir Halten Bediener-Phasenbenachrichtigungen legt der RST laut Definition in der Steuerrezepttabelle ggf. die
folgenden Datenbeschrinkungen aus dem Halten Bediener-Phasendatensatz PHASE_OPER_COMBO fest, wenn

die Benachrichtigungs-Flag in ha0102 gesetzt wird.

ha--40
ha--41
ha--42
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Key
Beschr
Daten 1

S17
S41
S17

na

na

na
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ha--43
ha--44
ha--45
ha--46
ha--47
ha--48
ha--49
ha--560
ha--51
ha--52
ha--53
ha--54
ha--55
ha--56
ha--57
ha--568

Daten 2
Daten 3
Daten 4
Daten 5
Daten 6
Daten 7
Daten 8
Daten 8
Daten 10
Daten 11
Daten 12
Daten 13
Daten 14
Daten 15
Daten 16
Daten 17

S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S17
S41
S41
S41
S41
S41
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na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na

na
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METTLER TOLEDO Service
Fiir eine lange Nutzungsdauer Ihres Produkts:

Herzlichen Gluckwunsch, dass Sie sich fur die
Qualitat und Prdzision von METTLER TOLEDO
entschieden haben. Der ordnungsgemdBe Gebrauch
entsprechend diesen Anweisungen sowie die
regelmdaBige Kalibrierung und Wartung durch unser
im Werk geschulfes Serviceteam gewdhrleisten den
zuverlassigen und genauen Betrieb und schutzen
somit lhre Investition. Setzen Sie sich mit uns in
Verbindung, wenn Sie an einem Service-Vertrag
interessiert sind, der genau auf Ihre Anforderungen
und Ihr Budget zugeschnitten ist.

Wir bitten Sie, Inr Produkt unter
www.mf.com/productregistration zu registrieren,
damit wir Sie Uber Verbesserungen, Updates und
wichtige Mitteilungen zu Ihrem Produkt informieren
kOnnen.

www.mt.com/IND780

Fiir weitere informationen

Mettler-Toledo, LLC

1900 Polaris Parkway
Columbus, OH 43240
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