ProductionLoq.LIB

Version: 2.1.x

FEWRITEPRODTUCTICHLOG

—{ProductionConfig : STRUCT PRODUCTIONLOGCCNFIGFROMPLC hBusy @ BOOL|—
—ProductionlLogy : 3TRUCT PRODUCTIONLOG hWritingXML : BOOL—
—Loglatei : STRUCT LOGDATEI bReadingREG : BOOL—
—{Productionitate : 3TRUCT PRODUCTIONSTATE errID Enable : UDINT—

bCloselctEntry @ BOGOL

Ubergabeparameter:

ProductionConfig

In den Konfigurationsdaten kdnnen Maschinenparameter zur Einstellung von Optionen oder
Pfaden Gbergeben werden.

ProductionLog

Der Parameter dient zur Ubergabe von Meldungen

Meldungen kénnen Uber Ihren Typ definiert werden, die Datentibergabe ist in der Regel fur
alle Meldungen gleich. In den (ibergebenen Meldungstexten, muss auf die Ubergabe von
Sonderzeichen, so wie Umlaute, verzichtet werden.

Die Ubernahme der gesetzten Meldungen erfolgt tiber den Aufruf der Instanz nach dem Set-
zen der Meldungsinformationen und dem Setzen des Schreibbits. Es kann immer nur eine
Meldung tbergeben werden. Die GroRe des Meldungspuffers ist auf ,30’ beschrankt. Der
aber zyklisch abgearbeitet wird.

LogDatei

Der Parameter dient zur Ubergabe von Meldungen die nicht als BDE-Meldungen erfasst wer-
den, sondern direkt in das Logbuch der Maschinenapplikation geschrieben werden.

Meldungen kénnen Uber Ihren Typ definiert werden, die Datentibergabe ist flr alle Meldun-
gen gleich. In den Ubergebenen Meldungstexten, muss auf die Ubergabe von Sonderzei-
chen, so wie Umlaute, verzichtet werden.

Die Ubernahme der gesetzten Meldungen erfolgt (iber den Aufruf der Instanz nach dem Set-
zen der Meldungsinformationen und dem Setzen des Schreibbits. Es kann immer nur eine
Meldung tbergeben werden. Die Grélie des Meldungspuffers ist auf ,30’ beschrankt. Der
aber zyklisch abgearbeitet wird.

ProductionState

In der Ubergabestruktur kdnnen der von der Maschine erfasste Zustand von Signalen tber-
geben werden, auf Grund dessen die Produktionszeiten erfasst werden.

bCloseActEntry

Uber das Setzen dieses Bits kénnen alle aktuell gepufferten Meldungen und Produktionssta-
tuszeiten abgeschlossen werden, wodurch sie als BDE-Meldungen weggeschrieben werden.
Der aktuelle Zustand bleibt aber erhalten und wird weiter verarbeitet. Das Bit wird nach Ab-
schluss des XML-Dateischreibens zuriickgesetzt.

Voraussetzungen:

BDA-Version

Die Oberflache muss die Version von 4.12.2013 oder jlinger sein.




Ruckgabeparameter:

bBusy True: Wahrend Ubernahme der Meldungen
False: Nach erfolgter Ubernahme

bWritingXML True: Wahrend Schreibfunktion fir XML-BDE-Daten aktiv.
False: Schreibfunktion im Wartezustand

bReadingREG True: Wahrend Freigaben aus Windowsregistrierung gelesen werden.
False: Wenn Funktion beendet.

errlD_Enable <>0: Fehlercode wenn Freigaben nicht gelesen werden konnten.
=0: Freigaben aus Windowsregistrierung konnten gelesen werden.




ProductionConfiqg:

Konfigurationsdaten fiir globale Einstellungen der Bibliothek:

TYFE STRUCT ProductionLogConfigFromPLC :

STRUCT
TUserlarme
ShiftNo
Hachine
Area
xmlPath
bLogCnoff

t3TRING; (¥ aktueller Benutzer nams (User) ¥)

s INT: (* aktuelle Schichtnummer (ShiftNo) *)
:STRING; (* aktueller Maschinenname *)

:STRING; (* aktueller Maschinenbhereich *)
SOTRING; (* EZielpfad EML-EDE-Dateisn *)

:BOCL; (* Logging On/Off *)

(* Additional options ¥)

xmlPathToolCount
xmlPathLogEntry

InstanceCode

hCheckRegistry
iPieceCountCode

tCycleTime

tCycleTimeonut
tCycleTimerange

tCycleTimeToolCount

tLevel3topReason

tLevelMakroFault
iLevellMakroFault

tEPLutomatic

:STRING: (% Zielpfad IML-BEDE-Dateien fiir WerkzeugsWartungsfunktionen ¥)

:STRING; (* Zielpfad EML-LogDatei.mdb *)

(STRING; (* PreCode fiir BDE-lusgangfsdateien (lesr wenn nur eine Instance oder Maschinenrschner) *)
tBOOL: [# Teste auf neue Registrierungseintrage *)

tINT: (¥ Code fir Teilezahlungsfunktion ¥)

:TIME; (* Zykluszeit fiir Produktion in Sekunden / Auswertuny mit Globalliutomatic ¥)

:TIME; [* Timeout fir Zyklusticks =»> BDA-MsgBox: SystemReason / Zeit in Sekunden *)

:TIME; [* not used *)

:TIME: (¥ Zyklus fir Schreibfunktion EZwerkzeugzdhlung in Sekunden *)

:TIME; (* Maximale unbegr. Zeit zwischen lutom.Ztop und lutom.Ztart > Level = Get UserReason *)
:TIME; (* Eeit zwischen zweil Lifeticks » Level = MarkoFault Autom.Stopp *)

:UINT; (¥ EZdhler MakroZ3topps » Level = Production msg AutomaticFault *)

:TIME: (* Entprellzeit Automatiksignal *)

pleCptions STRUCT PLCOPTIONS; (¥ Switch On/Off special Options )

END STRUCT
END_TYFE

Strukturelemente:

Die sechs nachfolgenden Parameter werden automatisch von der Oberflache

Ubergeben.

UserName Benutzername des an der Maschine eingeloggten Benutzers. Der Benutzer-
name wird automatisch beim Login oder Benutzerwechsel libergeben.

ShiftNo Schichtnummer. Die Schichtnummer kann beim Benutzerwechsel gesetzt
werden und wir automatisch Ubergeben.

Machine Maschinenbezeichnung aus Konfigurationsdaten. Diese wird ebenfalls auto-
matisch Ubergeben.

Area Bezeichnung Maschinenteil. Die Bezeichnung wird automatisch Gbergeben.

xmlPath StandardmaRiger Zielpfad fir die erzeugten XML-Dateien. Dieser sollte auf
der Verzeichnis ProductionLog im Applikationsverzeichnis der Maschine zei-
gen. Werden die Daten fur eine externe Auswertung zur Verfigung gestellt,
dann muss dieser Pfad freigegeben sein.

bLogOnOff = True, kennzeichnet das Schreiben der oben aufgefiihrten Parameter und

wird von der Bibliothek nach der Ubernahme zuriickgenommen.

Die nachfolgenden Parameter kdnnen projektspezifisch gesetzt werden und
mussten entsprechend in einer Parameterliste vorgebbar sein.

xmlPathToolCount

Pfad fir die XML-Dateien, die Information zur Werkzeugzahlung beinhalten.
Wird hier nichts vorgegeben, dann wird automatisch der xmlPath als Zielpfad
angenommen.

xmlPathLogEntry

Pfad fir die XML-Dateien, die Logbucheintrage beinhalten. Dieser sollte stan-
dardmaRig auf das Verzeichnis zeigen auf das der ProdStatServer arbeitet,
der Eintrage in der Maschine speichert. Wird hier nicht vorgegeben, wird au-
tomatisch der xmlPath als Ziel angenommen.




InstanceCode

Die hier programmierte Zeichenfolge dient als eindeutige Kennung fiir die
Ausgabedateien der erzeugten Instanz. Die Zeichen werden vor den aus Da-
tum und Uhrzeit erzeugten Dateinamen der Ausgabedateien gestellt. Somit ist
ein Erzeugen von Dateien zur selben Uhrzeit aus verschiedenen Instanzen
moglich.

Dies ist auch notwendig, wenn auf mehreren Rechner an einer Maschine Be-
triebsdaten erfasst werden und zum Hauptrechner kopiert werden.

bCheckRegistry

Abfrage der Registryeintrage zur Freigabe der Optionen zur Laufzeit des Pro-
gramms. Im Startmoment wird automatisch die Registry abgefragt. Das Auf-
rufbit wird nach erfolgter Auslesung zuriickgesetzt.

iPieceCountCode

0 = z&hlen der produzierten Teile Uber den BarReady-Aufruf (Default)
1 = zahlen der produzierten Teile Uber den PieceReady-Aufruf
2 = zahlen der produzierten Teile tiber bGlobalPieceTick
(siehe: Datentypen - ENUM_LOGOPTIONCODES)

tCycleTime

Taktzeit der Maschine, sollte in Sekunden vorgegeben werden. Wird nichts
vorgegeben, wird eine Taktzeit von 20sec angenommen.

tCycleTimeout

Zeitfenster fur Meldung von Produktionsstorzeiten. Wird nach Ablauf dieser
Zeit kein neuer Lifetick gesetzt, wird eine Begrindung fiir diesen Maschinen-
stopp angefragt.

Der Wert ,0“ schaltet diese Funktion aus.

tCycleTimeToolCount

Taktzeit fir das Wegschreiben der gezahlten Werkzeugeinsatze. Die Zeitvor-
gabe sollte in Sekunden erfolgen. Wird nichts vorgegeben, wird eine Taktzeit
von 10Minunten angenommen.

Intern steht ein Ringpuffer mit 25 Platzen zur Verfiigung, der aber zyklisch nur
bei einem Belegungsgrad > 80% weggeschrieben wird, um die Eintrége in der
BDE-Datenbank zu minimieren.

Steht das Signal ,bGlobalAutomatic’ zur Verfligung, werden die gezahlten
Werkzeuge aber schon vorzeitig bei der fallenden Flanke des Signals wegge-
schrieben.

tLevelStopReason

Maximale Zeit die zwischen Automatikstopp und erneuten Automatikstart ver-
strichen sein darf ohne dass eine Begriindung abgefragt wird. Die Zeit ist in
Sekunden vorzugeben. Ergibt sich eine groRere Zeit, muss eine Begrindung
fur diesen langen Stopp angegeben werden.

Der Wert ,0“ schaltet die Funktion aus.

tLevelMakroFault

Zeitspanne zwischen zwei Lifeticks, ab der ein interner Stopp als ,MakroStop*
interpretiert werden soll. Der Wert ist in Sekunden vorzugeben.
Der Wert ,0“ schaltet die Funktion aus.

iLevelMakroFault

Zahlgrenze fur aufeinanderfolgende Makrostopps ab dem ein besonderer
Automatikeintrag erfolgt. Der Eintrag erfolgt immer dann wenn die Maschine
wieder im ,normalen® Taktrhythmus ist oder mit Automatik aus.

Der Wert 0 schaltet die Funktion aus.

tEPAutomatic Entprellzeit fir das Signal ,bGlobalAutomatic®. Default wird 1 Sekunde ange-
nommen wenn keine gezielte Vorgabe.
Entprellt wird positive und negative Flanke (ber die eingestellte Entprellzeit.
plcOptions Freigabebits flir besondere Optionen:

bBDERunsOnSlave Die BDE lauft auf Slaverechner, Produktionssta-
tussignale und Meldungen werden nicht abge-
setzt. Die Verarbeitung muss am Hauptrechner
erfolgen.

bBDEWriteSingelPiece Schreibe jede PieceReadyMsg per BDE-Msg.

Die Summierung ist ausgeschaltet.

bBDEFilterZeroProd Schreibe Stoppzustand auch wenn kein Lifetick

gekommen ist.

bBDEWriteOnlyMakroFault | Die Fehlzeit wird nur erfasst wenn sie gré3er der

Vorgabe ,tLevelMakroFault® ist.




ProductionlLoq:

BDE-Meldungsvorgabe:

TYPE STRUCT ProductionLog :

STRUCT
bilriteM=g tBOOL; [* set to True: Write Msg *)
msgType STRUCT MSGTYPE: [* zelected Msgtvyp *)
m3gText 'STRUCT MAGTEXT: [* Msg-Data *)
magLogInfo i 3TRUCT MA3GDEFAULTS: [* Mzg-Default Loghata *)
wm3gTextProdbata (STRUCT PRODDATA: [+ Mag-Data / Production +)
msgTextToolCount : 3TRUCT TOOLDATA: [* Mzg-Data / ToolCount *)

END STRUCT

END TYPE

Strukturelemente:

bWriteMsg Bit fiir Ubergabe einer Meldung, wird nach Ubernahme zuriickgesetzt.
Maximal kénnen 30 Meldungen gepuffert werden.
msgType Meldungstypen:
Zuordnung der ubergebenen Meldung zu einem bestimmten Meldungstyp. (siehe
zusatzliche Beschreibung zur Betriebsdatenerfassung).
TYFE STRUCT_MSGTYPE H
STRUCT
Plc $3TRUCT _PLCHMIGTYPEN: [+ 3P3-Meldungen: BufferEmwpty, MNoQuit... *)
User tSTRUCT USERMIGTYPEN: [* Bedienermeldungen %)
Froduction :3TRUCT PRODMIGTYPEN: (¥ Eintrag in Produktionszahlendaten ... )
Maintenance :3TRUCT MAINTENANCEMIGTYPEN: (* Wartungsmeldungen ... ¥)
Machine t3TRUCT MACHINEMIGTYPEMN: [* Maschinenmeldungen ... %)
Shift tSTRUCT SHIFTM3GTYPEN; [* Schichtmeldungen: Start, Stop *)
Tool tSTRUCT TOOLMSGTYPEN: [¥ Werkzeugzdhlung *)
END_ZITRUCT
END_TYPE
msgText Meldungsdaten:
TYPE STRUCT MSGTEXT :
STRUCT
H=gIDh (TINT: [F MagIDl fir Meldungstext ¥)
M=sgText (3TRING: ¥ Meldungstext *)
H=ghescription :3TRING: [* zusitzliche Beschreibung #)
Duration :DINT: | ¥ extern erfasste Zeitspanne ¥)
Counter tUDINT: [* Meldungsanzahl ¥)
END_STRUCT
END_TYPE
MsgID:  Muss nur bei ,bSpecialMsgID* gezielt gesetzt werden.
Duration: Dauer muss in Sekunden vorgeben werden.
Counter: Anzahl der zu schreibenden Meldungen (Default = 1 Eintrag)
msglLoglnfo: Meldungsgrundlagen:
TYFE STRUCT_MSGDEFAULTS :
STREUCT
UserName ISTRING: (* Bedienername fir Meldungseintrag *)
ShiftMo tINT: [¥ Schichtnummer f£ir Meldunogseintrag +)
Machine ISTRING: [* Maschinenname fiir Meldungseintrag *)
Area IETRING: [¥ Maschinenbereich fir Meldungseintrag *)
Msghate ISTRING: (* Meldungsdatum fiir Meldungseintrag *)
Mg Time IETRING: [¥ Meldungszeit fir Meldungseintrag #)
END_STRT.TCT
END_TYPE
Hiertiber kdbnnen Vorgaben fiir Datum, Uhrzeit, Maschine, Maschinenteil usw. ge-
macht werden, die von den in ProductionConfig gemachten Vorgaben abweichen-
den konnen.
Werden diese Vorgaben nicht gesetzt, erfolgen die entsprechenden Eintrage aus
der Ubergabe in ProductionConfig. Datum und Uhrzeit werden wahrend des Ein-
trags automatisch erzeugt. Das gilt fur alle Eintrage.




msgTextProdData

Produktionsdaten:
Hier muss die Information zu einer Fertigmeldung tibergeben werden.

TYPE STRUCT FRODDATA :

STRUCT
Job t3TRING: (™ LosName *)
EarlNo fTINT: (* StahNr %)
PieceNo UINT: (* TeileNr / only writing with bhPieceReady... ¥)
ProfileName tATRING: (* ProfilMNamwe *)
Color t3TRING: (* Profilfarhe ¥)
ProfileTyp 1STRING: i* Profiletyp: String user defined in profildata: FL=Fligel, RA=Rshmen *)
Commission t3TRING: {* Fundendaten: Komwission ... ¥)
Designation tATRING: (* Eundendaten: Bezeichnung ... *)
BarLength tLEELAL: (T Stabrohlange *)
Pieces tTUDINT: (* Teilezahl im Scabh *)
FPieceLength :LRELL; (* Swmme Teileléngen im 3tab / oder Teileldnge bei bPieceReady *)
Course INT: (* Laufbahnmumaner *)
Counter 1 INT: (" Eintragszahler fur bEarReady *)
RestlLength :LREAL; i* Restteillinge im Stab %)
WasteLength :LRELL; (* Whfalllénge im Jtab *)
RestPieces CUINT: (* Anzahl Restteile *)
WastePieces tTINT: [* Anzahl ibfallstilcke *)
BarMeasureHeight :LREAL; ¥ Gemessene Stabhdhe )
BarMeasureWidth :LEEAL: [* Gemessene Stabbreite *)
BarMeasureData :STRING; (* Allgemeine Information zur Messung *)
Treatmentlounter : TINT: {* Anzahl Bearbeitungen im Stab ¢/ Teil *)
TreatmentTime tTUDINT: (% Bearbeitungzeit Stab / Teil +)
END_STRUCT
END_TYPE

TreatmentTime muss in 1/1000 Sekunden Ubergeben werden. In der Auswerte-
datenbank wird dann in 1/10 Sekunden gezahlt.

Die Teile- und Stablangen mussen in Millimetern Ubergeben werden, Nach-
kommastellen werden von der Bibliotheksfunktion automatisch abgeschnitten.

Die Felder BarMeasure... sind standardmaRig nicht in der BDE-Datenbank an-
gelegt, falls notwendig sind sie also anzulegen.

msgTextToolCount

Werkzeugzahlungsdaten:
Hier muss die Information zu einen Werkzeug Gbergeben werden, dessen Ein-
satz gezahlt werden soll.

TYPE STRUCT TOOLDATL :

STRUCT
Too 1Ho tDINT: (* Werkzeugnr. *)
ToolDescription :3TRING: [* Werkzeugheschreibung *)
TreatmentMNo D INT: (* Bearbeitungsnr. *)
TreatmentDescription: 3STRING: {* Bearbeultungsheschreibung %)
Treatmentlounter :INT: (* Zahlerinkrement ¥
TreatmentTime :DINT: (* Zeitinktrement *)

END_STRUCT

END_TYPE

Als Minimalinformation muss die ToolNo und ToolDescription Gbergeben wer-
den, in diesem Fall wird der TreatmentCounter der Wert ,1° angenommen. Alle
weiteren Angaben dienen als zusatzliche Information.

Bei Vorgabe einer Bearbeitungszeit tiber TreatmentTime muss diese Ubergabe
in 1/10-Sekunden erfolgen. Wenn die Ubergabe nicht gewiinscht ist sollte der
Wert ,0’ tibergeben werden oder keine Ubergabe erfolgen.

Es ist zu beachten, dass die gezahlten Werkzeugeinsatze nur zyklisch Uber den
Timer ,tCycleTimeToolCount” weggeschrieben werden.




LogDatei:

Logdatei-Meldungsvorgabe:

TYPE STREUCT LogDateil

STRUCT
bilritel=g tBOQOL; [¥ zet to True: Write LogDhatei-HM=g
msgType (3TRUCT LOGMIGTYPEN: [* selected MsgTyp *)
msglogInfo :3TRUCT LOGENTRYDEFAULTSE: [* Defaultdata *)
meglogEntry :3TRUCT LOGENTRYTEXT: [* Loghbucheintrag +)
END_ STRUCT
END_TYFE
Strukturelemente:
bWriteMsg Bit fur Ubergabe einer Meldung, wird nach Ubernahme zuriickgesetzt.
Die Eintrage erfolgen nicht in der ProductionLog-Datenbank, sondern im Log-
buch (LogDatei.mdb) der Maschine. Daher sollte der Pfad fir diese Meldun-
gen immer auf dem Pfad der Maschine liegen und nicht ausgelagert sein.
msgType Meldungstyp:
TYPE ZTRUCT LOGHIGTYPEN :
ATRUCT
bLogHint tBOOL [* LogDhateieintragscyp: Hinweis +)
bLogFault tECOL: (¥ Loghateieintragstyp: Fehler *)
bLogWarning :BOOL; [* LogDhateieintragscyp: Warnung +)
END_STRUCT
END_TYFPE
msgLoglInfo Hier kdnnen abweichend zu den in ProductionLogConfig tbergebenen Daten
andere Vorgaben gemacht werden. Wird hier nichts Gbergeben, erfolgen die
Eintrage automatisch. Das gilt fir alle Eintrage.
TYPE ITRUCT LOGENTRYDEFAULTS :
ATREUCT
Lres tSTRING: [* Meldungshereich *)
M=ghate :3TRING: [ % HMeldungsdatwum *)
M=sgTime :2STRING; [* Meldungszeit *)
END_STRUCT
END_TYFE
msgLogEntry Hier muss die in das Logbuch einzutragende Meldung Ubergeben werden.
TYPE 3TRUCT LOGENTRYTEXT :
STRUCT
H=gText t2TRING: [* Meldungstext *)
Duration :DINT: |* EZeitspanne filr Meldungsstatus *)
END_STRUCT
END_TYFE
Duration / Dauer muss in Sekunden vorgeben werden.




ProductionState:

TYPE STRUCT Production3tate :

STRUCT
bGlokballutomwatic: BOOL: [* pFlanke: Maschine im Automatikstatus *)
bielobalPause: BOOL:; [* pFlanke: Maschine im Pausenstatus *)
bGlokbalPieceTick: BOOL: [* pFlanke: Life ticker mit Teilez&hlung ¥)
bhizloballifeTick: BOOL; [* pFlanke: Life ticker ohne Teilezahlung *)
bGlobalEmergency3top: BOOL: [* True: wit nFlanke an Autowmatik = Grundabfrage ¥)

END_STRUCT

END_ TYPE

Strukturelemente:

bGlobalAutomatic 0 = wenn Gesamtanlage in Ruhezustand / Grundposition
1 = wenn Gesamtanlage Automatik aktiv
bGlobalPause 0 = keine Pause aktiv
1 = Pause aktiv
bGlobalPieceTick Teilezahler, wird nach Ubernahme zuriickgesetzt
bGlobalLifeTick Produktionsaktivitat, wird nach Ubernahme zuriickgesetzt
bGlobalEmergencyStop | Automatik aus wurde durch Not-Aus-Stopp aktiviert

Zeitdiagramm:

Zykluszeit

—>

bGlobalAutomatic

L L | T o

Produktionszeit

Produktionsfehlzeit

Stoppzeit

I

Kein Lifetick nach Zyklusende Kein Lifetick nach Zyklusende
Zeit bis nachstem Tick = Fehlzeit Zeit bis nachstem Tick = Fehlzeit

Die Produktionszeiten werden in Sekunden erfasst.

Der BDE-Eintrag ,ProductionStatusMsg’ erfolgt immer beim Wechsel des Produktionszustands. In
dem Fall werden immer die erfassten Produktionsdaten des Vorzustands weggeschrieben.

Eine Fehlzeit entsteht immer dann wenn spatestens bis Zyklusende kein neuer Lifetick erkannt wurde.
Die Fehlzeit wird nur innerhalb der Automatikzeit erfasst und dann als Summe mit der Automatikzeit
weggeschrieben. Wenn aktiviert kann noch zwischen ,Mikro-“ und ,Makrostopps® unterschieden wer-
den.



Das Bit ,bGlobalLifeTick’ stellt die Moglichkeit bereit die Produktionszeit unabhangig vom Teilezahler
(bGlobalPieceTick) zu starten. Fir die Produktionszeit gilt ,bGlobalLifeTick’ OR ,bGlobalPieceTick’.

Die geschriebene Stoppzeit ist die Zeit, die zwischen dem Ende des vorherigen Automatiklaufs und
dem Start des aktuellen Automatiklaufs verstrichen ist. Die Stoppzeit beim ersten Eintrag der Produk-
tionszeiten wird vom Start der Maschine aus gemessen.

Die globale Produktionszeiterfassung lauft unabhangig von den anderen Meldungen. Die Anzahl der
Bearbeitungen wird nur gezahlt, wenn diese Uber das Bit ,....msgType.tool.bToolCount’ der BDE ge-
meldet werden. Ist das nicht der Fall wird ,0’ als Anzahl der Bearbeitungen gemeldet.

Uber welchen Mechanismus die Teilezahlung fiir die globale Produktion erfolgt, kann (iber den Konfi-
gurationsparameter ,ProductionConfig.iPieceCountCode’ vorgegeben werden:

Modus | Zahlaufruf

0 Die Anzahl der produzierten Teile wird (iber die Teileanzahl bei der Ubergabe
,BarReady’ gezahlt.
1 Die Anzahl der produzierten Teile wird (iber die Teileanzahl bei der Ubergabe

,PieceReady’ gezahlt.

2 Die Anzahl der produzierten Teile wird mit dem globalen Bit ,bGlobalPieceTick’
gezahlt. In diesem Fall kdnnte das Bit parallel zu oder fiir das Bit ,bGloballLife-
Tick’ Ubergeben werden.

Folgendes ist bei verschiedenen Teilezdhimoden zu beachten:

Modus | Besonderheiten

0 Bei einem Wechsel des Profils, des Profiltyps oder des Auftrags wird automa-
tisch ein Produktionswechsel tGiber die Produktionsstatusmeldung (Change Pro-
duction) abgesetzt.

1 Bei einem Wechsel des Profils, des Profiltyps oder des Auftrags wird automa-
tisch ein Produktionswechsel Uber die Produktionsstatusmeldung (Change Pro-
duction) abgesetzt.

Die zusatzlichen Informationen fiir die Produktionsstatusmeldung (Profil, Profil-
typ und Auftrag) werden der Stab- bzw. Teilefertigmeldung entnommen.

2 Ein Produktionswechsel anhand der Auftragsdaten wird nicht erkannt. Die
Stlickzahlen und Bearbeitungszahlen gelten immer fir den erfassten Produkti-
onszeitraum.




Automatische Eintrage:

Folgende Eintradge werden automatisch erzeugt:

Meldung Auslésung durch...

ShiftMsg Schichtan- oder -abmeldung

Wechsel der ibergebenen Schichtnummer in ProductionConfig.ShiftNo oder
Ubergabe von Schichtnummer ,0’ fiir Schichtabmeldung

Der Eintrag erfolgt erst, wenn die Automatik beendet wurde oder nach
Schichtabmeldung eine neue Schichtanmeldung erfolgt.

ProductionStatusMsg | ,bGlobalAutomatic’, wenn Teile produziert wurden oder bGlobalPause

Not-Aus-Begrindung:

Wird die Automatikfunktion der Maschine Uber die Not-Aus-Funktion abgebrochen, kann die SPS
durch setzen eines Kennungsbits eine Bedienerbegriindung fir diesen Not-Aus anfordern. Es 6ffnet
sich dann ein Fenster in dem die mdglichen Griinde angezeigt. Der Bediener klickt dann zum Mel-
dungsabschluss den aktuellen Grund an. Dieser wird dann Gbernommen und spater als Stoppgrund in
die Tabelle eingetragen.

TYPE 3ITRUCT FProduction3tate :

STRUCT
bGloballutomatic: BOOL [* pFlanke: Maschine im Llutomatikstatus ¥)
bGlobalPause: BEOOL; [* pFlanke: Maschine iwm Pausenstatus +)
hlobalPieceTick: BOOL: [* pFlanke: Life ticker mit Teilez&hlung *)
biGloballLifeTick: BOOL: [* pFlanke: Life ticker ohne Teilezdhlung *)
biGlobalEmergency3top: BOOL: [* True: mit nFlanke an Alutomatik = Grundabfrage *)

END STRUCT

END TYPE

bGlobalAutomatic

bGlobalEmergencyStop

Automatik Aus

v

Automatikzeit Stoppzeit Automatikzeit
1 2

@ Automatik Aus per Not-Aus / Bedienerbegriindung wird erfragt

@ Eintrag Stoppzeit mit zuvor vorgegebenem Grund

Das Signal ,bGlobalEmergencyStop“ muss bei Rliicknahme des Automatiksignals ,bGlobalAutomatic*
entsprechend gesetzt sein.
Auswertung erfolgt nur bei negativer Flanke von ,bGlobalAutomatic” !



Fertigmeldungen:

Fertigmeldungen kdnnen fur Stédbe und Teile erfolgen. Wobei jede Fertigmeldeart getrennt zu sehen
ist und Eintrage in verschiedenen Tabellen erfolgen.

Aktivierungsstruktur:

TYPE ZTRUCT PRODMIGTYTPEN :

STRUCT
bEarReady: BOOL,
bFPieceReady: EOOL
hEar3tart:BECOL;
bPFieceltart:BEOOL

;

[* Ztabferticmeldung #)

; [ Teileferticmeldung )

[* 3tart: Stakbbearbelitung *)
(# #%% NOT IMFLEMENTED +#**% Start: Teilebearbeitung ¥)

bEarProdReset :BEOOL; ¥ Reset: Stabproduktionsdaten +)
bPieceProdReset :BEOOL; ¥ Reset: Teiledatenpuffer +)

ENL_STRUCT

ENL_TYFE

Datenlibergaben:

TYPE STRUCT PRODDATL :

STRUCT
Jok tSTRING; [¥ LosName ¥)
EarNo tUINT: [# 3tabNr +)
FPiecelNo tUINT: (* TeilelNr / only writing with bPieceReady... *)
ProfileName tSTRING: [* ProfilName *)
Color tSTRING; ¥ Profilfarhe *)
ProfileTyp tSTRING; [¥ Profiletyp: String user defined in profildata: FL=Flilgel, RA=Rahmen *)
Commission tSTRING; [¥ Kundendaten: Eomnission ... #)
Designation tE3TRING; [* Kundendaten: EBezeichnung ... %)
BarLength :LEELL; ¥ Stabrohlange ¥)
Fieces tUDINT: [* Teilezahl im 3tsh *)
Piecelength :LEELL; (* Zuwmee Teilelé&ngen im 3tab / oder Teilelénge bei hPieceReady *)
course DINT: [ ¥ Laufbahnnhuner )
counter DINT: [ Eintragssahler fir bEarReady ¥)
RFestlength :LEEAL; [¥ BEestteilllange im Stsbh *
Mastelength :LEELL; ¥ Mbfallliénge im Stsbh *
RestPieces tUINT: [* Anzahl Restteile *)
MastePieces tUINT: [* Anzahl Abfallstiucke *)
BarMessurelength: LEELL; [¥ Gemessens Stablange *)
BarMesasureWidth :LEEAL; [¥ Gemessens Stabbreite F)
TreatmentCounter i TINT; (* hnzahl EBearbeitungen im Stabh / Teil *)
TreatmentTime tUDINT; (* Bearbeitungzeit Stah / Teil *)

ENL STRUCT

ENL_TYPE

Meldung Funktion
bBarStart Ubernahme des Zeitpunktes fiir den Bearbeitungsstart des Stabes.

Zwingende Datenlibergaben sind: Job & BarNo

bBarReady Fertigmeldung fir Stab mit Datenlibergabe Gber msgTextProdData.
Daten werden abgelegt in der Tabelle: BarReady
bPieceReady Fertigmeldung fir Teil mit Datenlibergabe Gber msgTextProdData.

Es brauchen aber nur die fiir ein Teil relevanten Daten Gbergeben werden.
StandardmaRig wird die Teilezahl erst weggeschrieben wenn sich ein Daten-
wechsel in den Produktionsvorgaben zeigt, der Profiltyp wechselt oder die
Automatik beendet wird.

Es findet eine automatische Aufsummierung der Teileanzahl statt.

Fir die Teilelaufzeit wird immer die Automatik- und Stoppzeit erfasst, die bis
zum Wegschreiben der Teilemeldung erfasst wurden.
Daten werden abgelegt in der Tabelle: PieceReady




Freigabe der Optionen:

Die Freigabe der Optionen erfolgt Uber Eintrédge in der Windows-Registry. Man kann die einzelnen
Meldungsfunktionen abschalten, bei nicht aktiver Funktion kann der Meldetext von der SPS trotzdem
abgesetzt werden, die Ubernahme wird quittiert, nur das Wegschreiben in die XML-Datei erfolgt nicht.

Im Einzelnen kann man freigeben:

- Betriebsmeldungen:
Das betrifft folgende Meldungstypen:

TYPE STRUCT M3GTYPE

3TRUCT
Fle (STRUCT PLCMIGTYPEN:
Tser (STRUCT USERMSGTYPEN:
Maintenance (STRUCT MATNTENANCEMIGTVTPEN:
Machine (STRUCT MACHINEMSGTYPEN:
3hift (3TRUCT 3HIFTHIGTYPEN:
Production :(3TRUCT PRODMSGTYPEN:
Tool (STRUCT TOOLMSGTYPEN:

END _STRUCT

END_T¥PE

zusatzlich auch die Logbucheintrage

- Produktionszahlen:
Das betrifft folgende Meldungstypen:

TYPE STRUCT M3GTYPE

STRUCT
FPle (STRUCT PLCMIGTYPEN:
U=zer (STRUCT USERMSGTYPEN:
Maintenance (STRUCT MATNTENANCEMIGTVTPEN:
Hachine (STRUCT MACHINEMSGTYPEN:
Shift rATRUCT SHIFTHIGTYPEL
Production :(3TRUCT PRODMSGTYPEN:
Tool (STRUCT TOOLMSGTYPEN:

END _STRUCT

END_T¥PE

Man kann:

- Werkzeugzahlfunktion:
Das betrifft folgende Meldungstypen:

TYPE STRUCT M3GTYPE

3TRUCT
Plo (STRUCT PLCMIGTYPEN:
Tser (STRUCT USERMSGTYPEN:
Maintenance (STRUCT MATNTENANCEMIGTVYPEN:
Machine (STRUCT MACHINEMSGTYPEN:
3hift (STRUCT SHIFTMIGTYPEN:
Production :3TRUCT PRODMIGTYFPEN:
Tool (STRUCT TOOLMSGTYPEN:

END STRUCT

END _TY¥PE



- Produktionsstatus:
Das betrifft folgende Funktionen:

T¥PE STRUCT_PdeuctiDnState

STRUCT
bGloballutomatic: BOOL:
bGlobalPause: BOOL:
bGlobalPieceTick: BOOL:
hGloballLifeTick: BOOL:
bizlobalEmergencyitop: BEOOL
END ITRUCT

END TYPE



BDA-Oberflache:

Die BDA-Applikation muss immer auf der Maschine installiert sein!
Folgende Funktionen sind darin integriert:
- Auswahlfenster fur Begrindungen von Fehlersituationen
- Vorgabe vom Bedienermeldungen die den Maschinenzustand beschreiben
- Wartungsdatenanzeigen / Wartungstabellen
- Auswertung BDE in Tabellen
- Anzeige aktueller Ubersicht Giber Produktionsdaten
- Pausenanwahl, -abwahl

Die BDA-Applikation muss im Programmverzeichnis der Maschinenapplikation gespeichert sein und
mit der Applikation nach TwinCat-Start gestartet werden.

Die BDA-Applikation klinkt sich mit ihren Icon in der Notification Area des TaskBars ein:

R Cr

o O
£L 1007

Funktionen Uber Kontextmenu:

Mit dem Kilick auf das Icon 6ffnet sich das Kontextmeni der BDA-Applikation:

Funktion Beschreibung
BDA Kopfzeile des BDA-Kontextmends
Exit Beenden der BDA-Applikation
s Eoh Close Schlieen des Kontextmenus
' tompesn BDA Aufruf der BDA-Applikationsoberfléche
e Wartung Aufruf des Wartungsmenis mit Anzeige der aktuellen
() Pause Start Zahlstande
q; a . Get User Reason | Aufruf der Bedienerbegriindungen zum Absetzen einer
et Meldung
Edit User Reason | Offnen des Bearbeitungsmeniis der Bedienerbegriindun-
gen
Pause Start Start einer allgemeinen Pause an der Maschine
Pause Stop Beenden der zuvor gestarteten Pause mit BDE-Eintrag
Ressourceneinstellungen in BDA-Settings:
Parameter Beschreibung Wert
Teile-Taktzyklus (sec) Defaultwert Zykluszeit fir Maschinentakt in Sekun- | 25

den, wenn der Maschine kein spezieller Takt tGber
die Maschineeigenschaften zu geordnet

ChartAxisMaxAutomatik (%) Maximalwert fir die Hohe des Produktivitatsbalken 120

im Chart

Where Clause PLCMsg Datenbankabfrage flir anzuzeigende SPS- Msgld > 3
Meldungen

ShowUserFaultMsg Anzeige von Bedienerbegrindungen in der Produk- | 1
tionszeit-Tabelle.

MachineVersion Aktivierung der Maschinenversion mit allen Funktio- | 1
nen

BDAONOff Aktivierung der Ubergabe von Konfigurationsdaten 0

aus der BDA an die BDE in der SPS.




BDAMachineName

Maschinenname fiur BDE-Eintréage. Wird nur Gber-
geben wenn BDAONOff = 1

BDAAreaName

Maschinenbereichsname fir BDE-Eintrage. Wird
nur Ubergeben wenn BDAONOff = 1

ReasonAnzeigeMaxSpalten Spaltenzahl fir Auswahlmenu der Fehlerbegrin- 2
dungen
ReasonAnzeigeMaxZeilen Zeilenzahl fur Auswahlmeni der Fehlerbegriindun- 10
gen
ReasonAnzeigeFontSize Schriftgrofie fir Text die im Auswahlmeni der Feh- | 18
lergriinde angezeigt werden
WartungsMsgintervall (Min) Intervall zur Anzeige anstehender Wartungen in 30
Minuten
LetzterWartungsTest
TopMostReason Aktiviert, dass die Begrindungsabfrage bis zur Bes- | 1
tatigung in den Vordergrund gebracht wird.
CompletitionTimeX Zeitpunkte an den aktuell erfasste Betriebsdaten
gezielt abgeschlossen werden sollen. Die Vorgabe
muss im Zeitformat (hh:mm) erfolgen. Die leere
Vorgabe deaktiviert die Funktion.
TimeShiftX Fixe Startzeit des Schichtbeginns. Die Vorgabe
muss im Zeitformat (hh:mm) erfolgen. Die leere
Vorgabe deaktiviert die Funktion.
Bei der Vorgabe muss die zeitliche Reihenfolge von
Schicht 1 — 5 eingehalten werden.
PausenStartzeitX#Dauer (Min) | Fixe Startzeit einer Pause und ihre Dauer. Die Vor- | 09:00#15

gabe muss im Zeitformat (hh:mm) erfolgen. Die
Dauer muss mit Raute getrennt in Minuten Uberge-
ben werden. Die leere Vorgabe deaktiviert die Funk-
tion.




BDA-Server:

Der Produktions-Status-Meldungsserver dient zur Ubernahme der BDE-Meldungen in die BDE-
Datenbank auf der Maschine oder zur Ubermittlung der Daten an eine externe BDE.

:;ﬂ Server Prod-Status
File Backup

Server Path: |E:"~I:Iru:|nerT CiMachine'BDE-TESTYProductionLog

finlagen Path: |E:"~I:Iru:|nerT CiMachine'BDE-TESThSpstem

Copy Path: |Z:'xEDE-D ata-Extern

RefreshR ate [mz); |-| 100 [w E‘I:Dp_I,I-S erver

[ “Yearly Backup

[ Histany

Parameter Beschreibung

Server Path Geben Sie bitte in diesem Eingabefeld den vollstdndigen Pfad vor, in dem
Betriebsmeldungen von der SPS Ubergeben werden. Standardmafig ist hier
das Verzeichnis ,..\ProductionLog’ im Applikationsverzeichnis vorzugeben. Es
kann aber auch jedes andere Verzeichnis gewahlt werden. Dabei muss nur
sichergestellt sein, dass das Verzeichnis vorhanden ist und die Daten dort von
der SPS hinterlegt werden.

Anlagen Path In der Eingabezeile ,Anlagen Path’ missen Sie den Pfad auf das System-
Verzeichnis der Applikation vorgeben. Der Server greift Uber diese Pfadvor-
gabe auf die Datenbank 'ProductionLog' zu und legt darin die Betriebsmel-
dungen ab. Existiert die Datenbank nicht, wird diese vom Server automatisch
in diesem Verzeichnis erzeugt.

Beide Vorgaben miissen gesetzt sein, auch wenn der Server nur als Copy-
Server arbeitet.

Copy Path Hier kdnnen Sie einen Zielpfad und Verzeichnis vorgeben, in das die XML-
Dateien kopiert werden, wenn die Auswertung extern erfolgt. Diese Funktion
ist nur wirksam, wenn der Schalter 'Copy-Server' gesetzt ist.

Copy-Server O | Der Server arbeitet auf die maschineninterne BDE-Datenbank. Der Ver-
zeichnispfad zur Datenbank muss unter 'Anlagen Path:' vorgegebenen
werden.

M | Der Server arbeitet im Copy-Mode und kopiert die XML-Meldungsdateien

der BDE in das unter 'Copy Path:' vorgegebene Verzeichnis. Es kann sich
dabei auch um ein im Netzwerk freigegebenes Verzeichnis handeln. Ein-

trage in die maschineninterne Datenbank erfolgen nicht.

Yearly Backup O | Eine jahrliche Sicherung der Betriebsdaten wird nicht automatisch erstellt.
Nutzen Sie die Meniifunktion ,Backup®.

M | Der Server erstellt automatisch bei Erkennung des Jahreswechsels eine
Datensicherung der Betriebsdaten. Die Datensicherung befindet sich
dann im Unterverzeichnis "OldProductionLog", das sich wiederum im
Verzeichnis der Betriebsdatendatei befindet. In den Dateinamen ist das
Datum "Von-Bis" eingefugt

History Die Meldungshistorie wird nicht angezeigt.

NiO

Unterhalb der Eingabefelder wird Ihnen eine Historie der vom Server
erzeugen Meldungen angezeigt.




RefreshRate (ms)

Hier kann das Intervall in Millisekunden festgelegt werden in dem das Vor-
handensein neuer Betriebsmeldungen geprift werden soll.




