Hochland Kontrollwaage V1.8

AAGEN

WERKSTATTE

Combics Pro, Softwaremodul Kontrollwaage

- Taste ,Start’
Start der Applikation. Das Gesamtpaket besteht aus folgenden Teilbereichen:

- Kontrollwaage (FertigPackV)
- Verwaltung der Produkte

Die Auswahl der Meniipunkte erfolgt mit den ,Pfeiltasten’, der Aufruf mit der Taste
,OK’.

In der hierarchischen Meniistruktur wird mit der Taste ,Exit’ ein Schritt
zuriickgegangen. Im Programm hat sie die gleiche Bedeutung wie die Taste
,Abbruch’ oder ,Ende’, also den momentanen Verarbeitungsschritt nicht ausfiihren,
sondern beenden.

- Taste ,Exit’
Nach der Eingabe des giiltigen Benutzerkennzeichens wird das Programm beendet.

Kontrollwaage

Das Kontrollprogramm wartet nach dem Aufruf auf eine Produktvorwahl.

Abhingig vom Produkt wird die entsprechende Zielwaage (A= 15.000 kg oder B=30.00 kg)
ausgewihlt und der Rollenbahnsteuerung vorgegeben, welcher Produktionsablauf notwendig
ist.

In welchem Verarbeitungsabschnitt sich die Applikation befindet wird unter dem
Gewichtswert der Waage in Textform dargestellt. Die speziellen Tasten fiir den Benutzer sind
mit einem Kurztext versehen. Die Standardtasten ,Exit’ und ,OK’ sind in ihrer Funktion
allgemein giiltig und ausgeblendet, wenn ihre Funktion nicht erlaubt ist.

Nach dem Start wartet das Programm auf die Auswahl eines Produktes. Es wird solange mit
den Parametern dieses Produktes gearbeitet, bis ein anderes Produkt ausgewihlt wird.

---  Auswahl eines Produktes ---

- Taste ,Produkt’
Mit Hilfe der Pfeil-Navigationstasten wird aus der Liste das gewiinschte Produkt
selektiert und mit der

o Taste ,Auswahl’ oder ,OK’ iibernommen

o Taste ,Exit’ einen Programmschritt zuriickgegangen

- Taste ,Exit’
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Beenden des Kontrollprogramms, zuriick zum Auswahlmenii

--- Behalter Tara ermitteln  ---

Bei Produkten der Waage A absenken der Rollbahn, danach Auflegen des leeren
Behilters.

- Taste ,FPK-Tara’
Uberpriifung des Taragewichtes fiir das ausgewihlte Produkt laut Ferigpackungs
Verordnung.

- Taste ,Abbruch’ oder ,Exit’
Zuriick zur Auswahl eines Produktes

- Taste ,Ermitteln’ oder ,OK’
Das Gewicht des Behilters ist das angezeigte Nettogewicht auf der Waage.
In einer Messagebox wird das Behiltergewicht angezeigt und mit der
Aufforderung den Behilter von der Waage zu nehmen wieder geschlossen. Danach
ist das System ,Bereit zum Wiegen’.
Tritt ein Fehler bei der Behilter Taraermittlung auf, wird dies gemeldet und der
Vorgang muss wiederholt werden.

--- Behalter Tara Prifung ---

Auszug aus der Fertigpackung Verordnung

6.2 Bestimmung der mittleren Tara

Die Tarastreuung kann vernachlissigt werden, wenn das Taragewicht im Mittel nicht mehr als 10 v. H.
der Nennfiillmenge betrigt. Als Taramittelgewicht gilt bei der Priifung am Abfiillort das Mittel von 10,
bei der Priifung im Lager oder in den Rdumen der zustindigen Behorde das Mittel von 5 Taraproben.
Die Tarastreuung kann ferner vernachlissigt werden, wenn die Standardabweichung der

Taragewichte von 25 Taraproben bei der Priifung am Abfiillort und von 5 Taraproben bei der Priifung
am Lager oder in den Rdaumen der zustindigen Behorde nicht grofler als das 0,25fache der

zuldssigen Minusabweichung ist.

In allen anderen Fillen ist das Gewicht jeder einzelnen Leerpackung festzustellen.

In diesem Programmabschnitt konnen die Behilter der Produkte auf ihre Zuldssigkeit
tiberpriift werden.

- Taste ,Abbruch’
Vorzeitiges Beenden der Tara Priifung

- Taste ,Start’

Anhand der ausgewihlten Behilteranzahl wird programmgefiihrt ein Behélter nach
dem anderen aufgelegt, gewogen und abgenommen.
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- Taste ,Abbruch’
Vorzeitiges Beenden der Behilterpriifung

- Taste ,Ermitteln’

Erst wenn sich ein Behélter auf der Waage befindet, der das Mindestgewicht von 2
Prozent der Nennfiillmenge des Produktes iiberschreitet und die Waage Stillstand
meldet, kann mit dem driicken dieser Taste das Gewicht ermittelt werden. Nach
der Wiegung muss der Behilter abgenommen und ein neuer aufgelegt werden.
Nach der geforderten Anzahl wird das Ergebnis der Priifung dargestellt.

= giiltige Stichproben von der Gesamtanzahl der Messungen

= Tara Mittelwert

= Standard Abweichung

= Behilter Tara genehmigt/ nicht genehmigt

o Taste ,Weiter’
* genehmigt
der Tara Mittelwert wird fiir die Produktbefiillung verwendet.
* nicht genehmigt
die Ursache ist zu kldren, das Programm geht einen Schritt zuriick.

--- Bereit zum Wiegen ---

Das Symbol B4 oberhalb der Gewichteinheit zeigt an, dass die

Fertigpackungskontrolle - FPK aktiv ist.

- Taste ,Ende’ oder ,Exit’
Zuriick zur Produktvorgabe

- Taste ,Leeren’
Meldungsausgabe auf dem Waagenterminal und gleichzeitiger Befehl zum Leeren
des Transportweges an die Rollbahnsteuerung iiber den Zeitraum von 10
Sekunden. Solange der Befehl ansteht werden alle Forderbiander eingeschaltet und
damit der Transportweg freigefahren.

Nach der Produktauswahl wird der Rollbahnansteuerung durch einen der Befehle
o Rollbahnsteuerung fiir Waage A
o Rollbahnsteuerung fiir Waage B
die Ansteuerung vorgegeben und die entsprechende Waage fiir die Anzeige und
Wiigekontrolle aktiviert.

Nullstellen der Waage:

Bevor das Gebinde auf der Waage gewogen werden kann, muss diese , genullt’
werden.

- Waage A:
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wenn sich das Gebinde auf dem Forderband der Waage A befindet und gewogen
werden muss, wird vor dem Absenken der Fordereinheit die Waage A ,genullt’.
- Waage B:
Vor dem Transport auf das Forderband der Waage B wird das Gebinde zum
,VerschlieBen’ angehalten und die Waage B ,genullt’.
Nur wenn das ,Nullstellen’ der Waage erfolgreich war kann das Produkt auf der
entsprechenden Waage gewogen und bewertet werden.

Gewicht ermitteln und bewerten:
Wenn ein Produktgebinde sich entsprechend der Transportforderung auf der Waage
befindet, gibt die Rollbahnsteuerung das ,Wiegesignal’ fiir diese Waage aus.

o wiegen Waage A

o wiegen Waage B
Das Kontrollprogramm wartet auf den Gewichtsstillstand und ermittelt das
Gebindegewicht. Die Fiillmenge errechnet sich aus dem Gebindegewicht minus dem
vorgegebenen Behiltertara. Aus den Fiillgewichten wird der laufende Mittelwert
gebildet und als Bargraph oberhalb der Gewichtsanzeige dargestellt.
Die Fiillmenge = Fm, das Behiltertara = Ta und der Fiillmengen Mittelwert = Mw
werden zusitzlich auf dem Bildschirm gelb hinterlegt ausgegeben.

Gewichte mit folgenden Toleranzverletzungen gehen nicht mit in die
Mittelwertbildung mit ein.

Produkte <= 10 kg: To, Tu2, 2% Grenze

Produkte > 10kg: To, Tu2, Tul

2% Grenze fiir Produkte unter 10 kg

- Es diirfen nur 2% der gewogenen Produkte mit ihrem Gewichtswert zwischen den
Toleranzen Tu2 > Gewichtswert < Tul liegen.
Beispiel: Anzahl gewogen Tu2 > Gewichtswert < Tul

0-49 0
50-99 1
100-149 2
150 - 199 3

Beim Eintritt einer Tul Toleranzverletzung wird aus der
- GesAnz = Gesamtanzahl der gewogenen Produkte und der
- Anz_Tul = Anzahl der Tul Verletzungen
GesAnz / Anz_Tul *50 < 1 2% Grenze iiberschritten
ermittelt, ob diese Situation innerhalb der 2% Grenze liegt, oder quittierungspflichtig
1st.

Danach erfolgt die Uberpriifung der Grenzwerte mit dem gewogenen Nettogewicht.
Sind die Toleranzgrenzen

- Produkte <= 10 kg: Tu2, oder To, oder 2% Grenze

- Produkte > 10kg: Tu2, oder Tul, oder To
unter- oder iiberschritten und der Parameter Quittierung gesetzt, wird eine Meldung
am Display ausgegeben und der Ausgang an die SPS
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o Fehler Gewicht
gesetzt.

Die Rollenbahnférderung wird solange der Befehl ansteht unterbrochen und die
Blitzleute eingeschaltet.
Die Quittierung erfolgt durch Driicken der Taste ,Quit’ am Wégeterminal. Der
Ausgang

o Fehler Gewicht
wird zuriickgenommen, und die Rollbahnansteuerung ist wieder aktiv.

Alibi Speicher:

Laut der Stichprobenermittlung beim Produkt nach Anzahl oder Zeit wird das
gewogene Gebindegewicht, das Behiltertara und der ,FPK Result’ Fiillmengenwert in
den Alibispeicher der Waage geschrieben.

Folgende Werte werden iiber Profibus DP fiir die ,SPS Fordermengenregelung’
ausgegeben.

- Fiillmenge

- Mittelwert

- Anzahl aus wie vielen Gewichtswerten der Mittelwert errechnet wurde

Uber den OPC-Server werden die bereitgestellten Wigedaten (siehe Tabelle
Gewichtsdaten) abgeholt und in eine SQL Datenbank geschrieben. Von dort aus
konnen Sie iiber Standardprogramme gelesen und ausgewertet werden.

Auf Wunsch der Produktion werden Gewichtsdaten der folgenden
Toleranzverletzungen nicht in die Datenbank geschrieben.

- Produkte <= 10 kg: To, Tu2, oder 2% Grenze

- Produkte > 10kg: To, Tu2, oder Tul

Jetzt wird das Ausgangssignal
o Produkt gewogen
vom Waagen-Kontollprogramm an die Rollbahnansteuerung ausgegeben.
Die Rollbahnsteuerung nimmt den Wiegebefehl
o wiegen Waage A oder
o wiegen Waage B
zuriick und die Waage wird leergefahren, bis das Produkt die Lichtschranke verlassen
hat.
Das Kontrollprogramm ist nun wieder bereit fiir einen erneuten Wigevorgang,
wihrend das Forderprogramm ein weiteres Produkt auf die Waage transportiert.

- Taste ,Ende’

o Beenden der Produktiiberwachung und zuriick in die Grundstellung
---  Produktauswahl ---
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Verwaltung der Produkte

Dieser Abschnitt dient der Verwaltung der Produktparameter und ist ,Passwort’ geschiitzt.
Die Kontrollwaage bendtigt vorgegebene Parameter fiir den Wigeablauf. Das Toleranzsystem
entspricht der Fertigverpackungsverordnung FPV.

Aktionen fiir die Produkte:
- Anlegen
- Andern
- Loschen

Ein Produkt definiert sich durch die in der Tabelle Produkt dargestellten Parameter. Die
Eingabe der Produkte erfolgt direkt am Waagenterminal Combics Pro. Fiir die Bedienung und
Eingaben siehe Geritebeschreibung.
Die Eingaben werden auf Plausibiltit gepriift und eine entsprechende Meldung ausgegeben.
Die Toleranzgrenzwerte miissen folgendermallen vorgegeben werden:

Tu<To

Produkt suchen und anzeigen:
- Pfeiltaste rechts/links
Anzeige der einzelnen abgespeicherten Produkte
- Eingabetasten fiir Buchstaben und Ziffern
Suche nach einem Produkt iiber seine Bezeichnung

Produkt anlegen;
- Taste ,Anlegen’,
Eingabe der Produktparameter
- Taste ,Speichern’,
das Produkt aufnehmen und bereit zum nichsten Anlegen
- Taste ,Abbruch’,
abbrechen des Vorgangs und Loschen der Eingabefelder
- Taste ,Exit’,
zuriick ins Menii Verwaltung der Produkte

Produktdaten dndern;
- Taste ,Editieren’,
Anderung der Parameter
- Taste ,Speichern’,
Veridnderungen iibernehmen
- Taste ,Abbruch’,
abbrechen des Vorgangs
- Taste ,Exit’,
zuriick ins Menii Verwaltung der Produkte

Produkt 16schen;
- Taste ,Loschen’,
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nach der zusitzlichen Betitigung, Entfernung des Produkts
- Taste ,Abbruch’,

abbrechen des Vorgangs
- Taste ,Exit’,

zuriick ins Menii Verwaltung der Produkte

Gewichtswerte von der Waage zur SQL Datenbank

Jede Wigung wird vom Kontrollprogramm protokolliert. Abhéngig von den Definitionen im
Produkt wird zyklisch jedes x.te mal oder nach y-Minuten der Wert als Stichprobe
gekennzeichnet und zusétzlich in den Alibispeicher des Wégeterminals geschrieben.

Die Gewichtswerte mit ihren Zusatzinformationen aus den Produktparametern und den
relevanten Wigeereignissen wie z.B. mogliche Toleranzverletzungen werden nach dem
Stillstandwiegen in die interne Datenbank des Combics Pro abgelegt.

Ein internes, zyklisch aufgerufenes Programm im Combics Pro nimmt die abgespeicherten
Wiigeinformationen und stellt sie zum Abholen durch einen OPC-Server zur Verfiigung.
Werden die Daten nicht abgeholt, erfolgt eine Meldungsausgabe und es werden ab dem
unterschreiten einer Mindestspeichergrofle die dltesten Wigeinformationen, zuerst die
allgemeinen und erst zuletzt die Stichproben geloscht, damit die Kontollwaage ungestort
weiterarbeiten und ihre aktuellen Gewichtswerte ablegen kann.

Im Normalbetrieb holt das OPC-Clientprogramm iiber den OPC-Server die von der Waage
zur Verfiigung gestellten Wigeinformationen ab und speichert sie in der SQL Datenbank ab.
Von dort aus konnen sie ausgewertet oder weiterverarbeitet werden.

SPS - Rollbahnansteuerung

Das Kontrollprogrammes auf der Waage und die Rollbahnansteuerung werden durch folgende

Informationen synchronisiert und gesteuert.

Die Waage gibt folgende Befehle an die Produktforderanlage aus
o Rollbahnsteuerung fiir Waage A

Rollbahnsteuerung fiir Waage B

Néchstes Produkt wiegen

Waage ,genullt’

Forderband Waage A absenken

Produkt gewogen

Fehler Gewicht
o Leerfahren

Die Rollbahnansteuerung gibt folgende Befehle an die Waage aus
o wiegen Waage A
o wiegen Waage B

O O O 0O O O
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Not-Aus der Rollbahnansteuerung

Durch die Betitigung des Not-Aus Schalters wird der Steuerungsablauf sofort unterbrochen
und die Motoren der Rollbahnen ausgeschaltet. Erst durch die Entriegelung des Not-Aus-
Schalters und der folgenden Betitigung des Tasters Anlage-Ein wird die Steuerung in ihrer
Grundstellung wieder aktiv.

Anlage AUS, Anlage EIN

Mit diesen Tastern wird die Steuerung aus- und eingeschaltet. Nach dem Einschalten brennt
die griine Lampe und die Steuerung ist aktiv.

Leerfahren der Rollbahnen vom Wageterminal Combics Pro

Durch das Driicken der Taste ,Leeren’ am Waagenterminal werden alle Rollenforderer fiir 10
Sekunden zum ,Leerfahren’ des Transportweges angesteuert. Die Rollbahnsteuerung wird
danach aus ihrer Grundstellung wieder aktiv.

Rollbahnansteuerung fiir Waage A

Fordeablauf fiir Produkte, die von der Befiillstation auf das Transportband kommen und iiber
die Waage B bis zur Lichtschranke der Waage A zum Wiegen transportiert werden. Der
Staubereich der Produkte reicht bis zur Lichtschranke der Waage B.

Beim Start der Forderung werden die Motoren aller drei Rollenforderer eingeschaltet und
laufen solange, bis an jeder Lichtschranke ein Produkt steht. Hat ein Produkt die
Lichtschranke der Waage A erreicht und muss gewogen werden, was durch die beiden
Eingédnge signalisiert wird
o néchstes Produkt wiegen (Waage)
o Waage genullt (Waage)
wird der Motor gestoppt und das Forderband der Waage A mit dem Ausgangsbefehl
- Forderband Waage A senken (SPS)
abgesenkt. AnschlieBend wird der Befehl
o wiegen Waage A (SPS)
ausgegeben und auf eine Riickmeldung vom Waagenprogramm gewartet.

Auf das Signal

o Fehler Gewicht (Waage)
wird, solange der Befehl ansteht die Blinkleuchte angesteuert. Dieses Signal wird
hauptséchlich ausgegeben, wenn nach einer Toleranzverletzung auf eine Quittierung gewartet
wird, aber auch wenn das Kontrollprogramm der Waagen auf Fehler- oder Meldesituationen
aufmerksam machen muss.

Nach dem Eintreffen das Befehls
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o Produkt gewogen (Waage)

Wird der Befehl

- wiegen Waage A (SPS)
zuriickgenommen und die Forderung fiir das nichste Produkt beginnt.
(Das Kontrollprogramm der Waage ist nun fiir die nichste Wigung bereit).
Der Staubetrieb der Produkte reicht bis zur Lichtschranke der Waage B. Das heifit; immer
wenn ein Produkt diese Stelle verlassen und ein neues eingetroffen ist muss gewartet werden,
bis der Wiegevorgang auf der Waage A beendet ist. Danach wird die Waage A leergefahren
und gleichzeitig das néchste Produkt von der Waage B geholt. Nachdem die Waage B leer ist,
wird das Forderband eingeschaltet und das folgende Produkt kann auf die Waage B
transportiert werden. Das Forderband stoppt, wenn ein Produkt seine Lichtschranke erreicht
hat.

Rollbahnansteuerung fur Waage B

In dieser Betriebsart werden die Produkte an der Lichtschranke des Forderbandes zum
Verschlielen angehalten. Nach der Betidtigung des ,weiter transportieren Tasters’ wird das
Produkt auf die Waage B gefordert und das nichstfolgende wieder an der LS Forderband
angehalten. Wenn die Signale

o néchstes Produkt wiegen (Waage)

o Waage genullt (Waage)
anstehen wird das Produkt an der Lichtschranke der Waage B gestoppt und die
Rollbahnansteuerung gibt den Befehl:

o wiegen Waage B (SPS)
an das Waagenprogramm aus und wartet auf eine Riickmeldung.

Auf das Signal

o Fehler Gewicht (Waage)
wird, solange der Befehl ansteht die Blinkleuchte angesteuert. Dieses Signal wird
hauptsidchlich ausgegeben, wenn nach einer Toleranzverletzung auf eine Quittierung gewartet
wird, aber auch wenn das Kontrollprogramm der Waagen auf Fehler- oder Meldesituationen
aufmerksam machen muss.

Nach dem Eintreffen das Befehls
o Produkt gewogen (Waage)
wird der Befehl
- wiegen Waage B (SPS)
zuriickgenommen, damit ist das Kontrollprogram der Waage breit fiir den nichsten
Wiegevorgang. Die Rollbahnen der Waage A und Waage B werden eingeschaltet und laufen,
bis das Produkt die Lichtschranke der Waage A verlassen hat.
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Beschreibung Format Lange Bemerkung
Artikelnummer Alphanumerisch 10 Schlisselfeld
Text Alphanumerisch 40

Waage Numerisch 1 1=A oder 2=B
Gebinde wiegen, jedes Numerisch 5 Wiegen jedes x.te
Einheit Alpha 2 Default kg
Fallmenge Real

Obergrenze Real

Toleranzwert Tu Real

Toleranzwert To Real

Stichprobe nach Anzahl Integer 9999

Stichprobe nach Minuten Integer 9999

Quittierung Tu2, To Integer 1 O=nein oder 1=ja
Toleranzwertverletzungen

Tabelle Gewicht

Gewichtstabelle

Beschreibung Format Lange Bemerkung
DatumZeit String 22 2007-02-21-15:46:33:21
Artikelnummer String 10 Schlusselfeld
Waage Integer 1 1= A oder 2=B
Gewichtseinheit String 2 kg

Bruttogewicht Real

Nettogewicht Real

Taramittelwert Real

Flllimenge (Sollwert) Real

Toleranzwert Tu2 Real

Verletzung Tu2 Integer 1 1 = Verletzung
Toleranzwert Tut Real

Verletzung Tut Integer 1 1 = Verletzung
Toleranzwert Tu Real

Verletzung Tu Integer 1 1 = Verletzung
Toleranzwert To Real

Verletzung To Integer 1 1 = Verletzung
Stichprobe String 1 1 = Stichprobe
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Technischer Aufbau und Anschluss der Gerate

SPS
Siemens, Simatic S7-200

24 Eingédnge, 16 Ausginge

Wiigeplattform A

Waage A 15.000 kg

Analog I/O 12Ausginge, 6 Einginge
Mittelwertausgabe, 1 Slot 3
Grossanzeige
RS485, Slot2
Combics Pro / CISPro
) Profibus DP, Slot4

Gewichtswert
Mittelwert 0
Anzahl Mittelwertbildung Analog TCP/IP
Wiigeplattform B
Waage B 30.00 kg

OPC-Server

DB-SQL OPC-Client
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IP-Adresse Combics Pro

IP-Adresse: 1.1.5.60
Subnet: 255.255.0.0
Gateway: 1.1.0.1

Lizenzen

OPC Server, Combics Pro: 1590196
Kontrollprogramm: 562879289
Boardnummer: 278913641
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