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KVis ist ein flexibles und frei
konfigurierbares MES-System,
das sich vom Kunden an des-
sen individuellen Anforder-
ungen anpassen lasst.
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* Bedienen und Beobachten

» Konfigurierbares Rezepturhandling

e Materialflussverfolgung

e MalRgeschneiderte Produktionsdokumentation
e Frei konfigurierbare Oberflachen

Objektorientierte Prozessvisualisierung

Bei der Planung moderner
Produktionsanlagen wird der
verwendeten Software fir die
Prozessvisualisierung und
-steuerung eine immer gros-
sere Bedeutung beigemessen.

Die Bedienbarkeit der ein-
gesetzten MMS (Mensch-
Maschinen-Schnittstelle) und

deren schnelle Anpassung an
die Anforderungen der Fer-
tigungsablaufe sind entscheid-
end fir den wirtschaftlichen
Erfolg einer Anlage. Ein mo-
dernes System muB flexibel
und ausbaufahig sein, um auch
zukiinftig auf dem Stand der
Technik zu bleiben.

Die Firma "Elektro Knief" stellt
mit "KVis" eine modulare
Visualisierungsoftware fiir Pro-
jektierer, Entwickler und Anla-
genbauer vor.

vis ist ein objektorientiertes

Prozessleitsystem, bei des-

sen Entwicklung die in
vielen Projekten erarbeiteten Er-
fahrungen berlcksichtigt wurden.
Aufbauend auf den in unserem
Hause entstandenen Delphi-Appli-
kationen fur die Fertigungstechnik
und unter Berlcksichtigung der
Vorteile konfigurierbarer Visuali-
sierungen bekannter Steuerungs-
hersteller entstand ein Werkzeug,
dessen besondere Starke die
konfigurierbare, ausserst flexible
Rezeptur- und Ablaufsteuerung ist.
Die Verknupfung der Prozess-
visualisierung mit einer im System
integrierten SQL-Datenbank bildet
das Gerlust fir die flexible
Steuerung, Visualisierung und Do-
kumentation von  Produktions-
prozessen. Diese Vorgehensweise
erlaubt es, die Daten Ubergelag-
erten PPS-Systemen zur weiteren
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Visualisierungssoftware
auf einem PC-Terminal
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Auswertung zur Verfugung zu
stellen. Die Visualisierung kann
zudem  jederzeit individuellen
Kundenwiinschen angepasst
werden und erlaubt damit die
Integration in unterschiedlichsten
Umgebungen. Durch die offene,
modulare Struktur besitzt "KVis"

ein gutes Preis-/Leistungs-
verhaltnis, um jegliche Prozesse
sicher zZu gestalten. Denn

entscheidend fur die Produktivitat
und Wirtschaftlichkeit von Anlagen
wahrend des Betriebes, sind
optimal ablaufende Prozesse.

Bedienen & Beobachten

Die Bedienoberflache bietet dem
Maschinenfihrer zu jedem Zeit-
punkt alle notwendigen Informa-
tionen zum aktuellen Betriebs-
zustand. Aus den Anlagenuber-
sichten lassen sich jederzeit Fen-
ster mit Detailinformationen zu
Anlagenteilbereichen, Antrieben,
Sensoren und weiteren relevanten
Komponenten aufrufen. Die Bild im
Bild-Darstellung erleichtert hierbei
das Bedienen und Beobachten der
gewlnschten Systemkomponente
bei gleichzeitiger Kontrolle inter-
agierender Anlagenzustande.
Méglich sind Bedienereingriffe mit
gleichzeitigen Beobachtung bei:

* Prozessen

¢ Zustandsdarstellungen

¢ Alarmen und Meldungen

¢ Schaltschwellen etc.

Flexible Prozesssteuerung per

Rezeptmanagement
Sich andernde Ablaufe,
insbesondere Misch- und

Dosierprozesse, kénnen uber das
Rezeptmanagement definiert und
ausgefihrt werden. Die Produkt-
ionssteuerung kann aus einer
Vielzahl von Funktionen ihre
Rezepte bzw. den Prozessablauf
Schritt fur Schritt zusammen-
stellen. Jedes erstellte Rezept wird
mit Hilfe des integrierten
Datenmanagement verwaltet und
kann jeder Zeit beliebig
modifiziert, kopiert oder geldscht
werden.

Um nur einige Eigenschaften

B Elektro
ie Knief

v

y b A
 VATI6E-310 }3!

-

=10l
Einzelsteusrung |
| Messsiahs \VAT163-310
Beschreioing, Disierhsn | & 08 (Fass- [BC- Abaiigay ) v REARTOR
_B'u kg Brechatirgen | ' Dbspabigszet [0 & dfen
Pehel Sarmeldurgen IIJ Resst | Werzigerunpszeh [ﬁ | ‘sohlieiien
it Aul
Einzelsteuerung eines Antriebs (hier am Beispiel eines
Pneumatikhahnes)
des KVis-Rezeptmanagement dar- «  Realisierung von parallel
zustellen: ablaufenden, voneinander unab-

* Die Dosierung von Inhaltsstoffen
erfolgt nicht mit fixen Mengen-
angaben, sondern deren Anteile
werden prozentual bezogen auf
die zu produzierenden Gesamt-
ansatzmenge, automatisch vom
System berechnet.

* Es ist ein nachtragliches Ein-
figen, Verschieben oder Modifi-
zieren einzelner Dosierungen und
Aktionen maoglich

I RezepiStammEorm

hangigen Prozesssequenzen inner-
halb eines Rezeptes

. Synchronisation paralleler
Ablaufe durch Master-Slave Kon-
zept und eindeutigen Wartepunk-
ten

* Globale Rezeptverwaltung fur
Einbindung von Produktionsteil-
bereichen und separaten Start-
freigaben
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Materialflussverfolgung ~ und
Produktionsdokumentation

Hervorgerufen durch die immer
umfassendere Produkthaftung
muss der Herstellungsvorgang
eines Endproduktes flir den Fall
auftretender Mangel hinsichtlich
Verarbeitung und Zusammen-
setzung zurlckverfolgt werden
kénnen. Damit die anschlieBende
Fehleranalyse exakt und mit
geringen Aufwand durchzuflhren
ist, ermoglicht "KVis" eine
detaillierte Dokumentation des
Produktionsverlaufs und eine maR-
geschneiderte Erfassung der
Prozessdaten. StandardmaRig sind
bereits folgende Madglichkeiten
enthalten:

¢ Die Darstellung jedes einzelnen
Rezeptschrittes mit Zeitstempel
innerhalb des Produktionsverlaufs
e Eine Dosiermengenaufzeichnung
(Soll / Ist Vergleich) fir jede
hinzugefligte Komponente

¢ Anmerkungen der Anlagen-
bediener zu Besonderheiten des
gerade aktuellen  Produktions-
verlaufes lassen sich direkt in den
betreffenden Rezeptschritt ein-
pflegen und werden protokolliert.

e Temperaturen, Drlcke, Full-
stande und weitere herstellungs-
relevante Daten werden aus der
Prozesssteuerung ausgelesen,
erfasst  und in  XLS-Dateien
exportiert. Der Betreiber kann mit
den derart generierten Prozess-
daten individuelle Chartbildungen
und Vergleiche in der gewohnten
Office-Umgebung durchfihren.
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8 Auftragsbezeichnung:

1;3 Auftragscode:

121 ANSATZMENGE [KG]: 2430

= Chargenstartzeit: 27.06.2009 00:08:09

124 Chargenendezeit: 27.06.2009 00:13:03

lgg CHARGENDAUER: 00:04:54

127

EINGEFORDERTES MATERIAL:

ZEIT TYP.BEZ. Soll Ist ANTEIL
(KG) (KG) (%)
27.06.2009 00:08:34 Dosierung (automatik) DEG 2430,000 2430,000 100,000
2430,000 2430,000 100,000
PHASE:

Nr. ZEIT Funktion WERT Material

REAKTOR:

1 00:08:09 Antriebe stop!

00:08:10 Bedienerruf/Handeingriff

00:08:34 Dosierung (automatik) 2430,00 0,00 DEG
00:12:43 Bedienerruf/Handeingriff

00:12:55 Antriebe Stop!

00:12:57 Rezept komplett fertig

ERC S

Aufruf eines Produktionsprotokolls aus dem Verwaltungssystem

KVi
’S vereint folgende wesentliche Merkmale:

Umfassendes, konfigurierbares Rezeptmanagement
Benutzerfreundlich & Praxisorientiert
Protokollierung & Dokumentation von Prozessdaten
Offene Datenbankzugriffe auf SQL-Basis

Anpassung an individuelle Erfordernisse

Ein flexibles, gruppierbares Meldesystem
Mehrsprachige Projektierbarkeit

Fernwartungsfahig

Integrierte Entwicklungsumgebung

+++++ A+
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Autor:

Frank Ulbrich
PLC-Programmierung
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Automatisierungstechnik
aus einer Hand

Planung &
Konzeption

Schaltanlagen-
und Verteilerbau
Elektromontagen
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zuverlassig

& kompetent

Modernisierung
von Steuerungs-
und Antriebs-
technik

Automation
fur Anlagenbau
und Prozess-
technik

Inbetriebnahmen PC- und SPS
und Service im |Programmierung
In- und Ausland Datenbanken

Sie haben Fragen zu unserm Leistungsspektrum oder
allgemein zur Firma "Elektro Knief GmbH"

Gerne stellen wir uns lhnen personlich vor.

Standort:

Weser

Bremen
Oldenburg

[
Thedinghausen

Elektro Knief GmbH

Syker Stral3e 86

27321 Thedinghausen
Telefon: +49 (0) 4204 7007
Telefax: +49 (0) 4204 7331
E-Mail: info@elektro-knief.de

www.elektro-knief.de






