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Einfuhrung

Das 3Tec Lagerverwaltungs- und -Steuerungssystem ist auf Standard PCs unter den Microsoft
Betriebssystemen Windows NT/2000 einsetzbar und wurde mit dem 32-Bit- Entwicklungswerkzeug
Delphi erzeugt. Dies gewahrleistet die Erfullung heutiger und zukunftiger Anforderungen hinsichtlich
Systemarchitektur, Flexibilitdt und Anbindung an Standardsysteme und -software. Die Anwendung
besitzt eine moderne graphische Bedieneroberflache. Die Bedienermasken sind Ubersichtlich und
anwendungsorientiert gestaltet und intuitiv mit oder ohne Maus bedienbar. Alle Informationen werden
in einer Standard-Datenbank verwaltet. Ein weiterer Schwerpunkt liegt in der transparenten
Gestaltung der Ablaufe im Lager durch eine Vielzahl von visuellen Informationssystemen.
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Der PC wird durch verschiedene Schnittstellen mit Standard-SPS-Steuerungen (z. B. Siemens,
Beckhoff, B&R,...) gekoppelt. Alle organisatorischen Aufgaben und Transportauftrage fiir die
Steuerung werden durch dieses System abgewickelt.

Weiterhin kdnnen Daten mit einem ibergeordneten PPS-System ausgetauscht werden. Hierfiir
werden z. B. Standard-ASCII-Dateien verwendet. In der Regel werden Uber diesen Weg die
Auslagerungs- und Sagen-Informationen Gbermittelt. Diese Daten kdnnen dann z.B. auf einem
zentralen Server-PC abgelegt und standig aktualisiert werden.

Bei der Auslagerung einer Platte oder eines Stapels kdnnen so die zugehdrigen Aufteil-Informationen
und Etikettendaten fiir eine weiterfiihrende korrekte Teileidentifizierung tibergeben werden.

Die Software ist modular aufgebaut und wird auf die jeweilige Ausflihrung der Mechanik und die
Organisation des Kunden angepasst.

Das Lagerumfeld (Férdertechnik zur Zu- und Abfiihrung der Lagerware) kann steuerungstechnisch
und bestandsmalfiig integriert werden.

Ubersicht
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Datenverwaltung

Material-Daten

Fur eine beliebige Anzahl unterschiedlicher Materialien wird jeweils verwaltet:

Material-Nr. (Stellenanzahl beliebig)

Klartextbezeichnung

Abmessungen (Lange, Breite, Dicke)

Art der Lagerung (s.u.)

Gruppen-Zugehorigkeit. (bei chaotischer und dynamischer Lagerungs-Art)

Mindestbestand

weiter Informationen nach Bedarf (z.B. Lieferant, Kosten, usw.)

Spezifische Parameter (SPS-Parameter) fiir das optimale Handling im Lager (Ansaugzeiten,
Abtropfzeiten etc.)

Matenal-Daten

automation GmkH I
Material-Daten
Material I Bezeichnung I Lange I Breite u Details
110620 524207 Korphat 16 BDG/EDG 5240 2070 ;
110620 560207 KorpMat 16 BDG/BDG geon|  opg | Materak [110740 /]
110630 524207 Korphat 16 BDGAwD1 5240 2070 Bezeichnung: |Karphat 16 KID/WD1
110630 560207 Korphat 16 BDG AwD1 55000 2070 L %B D [mm] [5240 % [2070 % [16
110640 Korphat 16 EDG/EDG 5600 2070 =
Hersteller: IKunnemeyer

110650 Korphat 16 EDGAwDT 5600 2070 _
110660 KarpMat 16 ERL/ERL 5310/ 2100 Herstellertaterial: |
110670 Korphat 16 ERLAVD 53100 2100 Lagerart; |D yhamisch =l
110680 Korphat 16 VDR ADR 5310, 2100 R m
110690 Korphat 16 VDR AwD1 s30 zo0) |
110700 FRONTMAT 16 QUAD-43 s ziao| | [ oPPen

I aterial: I\"'ollfolmat 16mm j
110710 Korphat 16 KIDAKID 52400 2070 o
110720 FROMTMAT 18 SINUS-52 2750, 2060 Kommissionierung | =l
110730 FROMTMAT 18 SINUS-53 2750, 2060 Schonplatte: | Grschanplatte vall =
110740 Kaorphdat 16 K, 5240 m —SPS5-Funktionen
110750 Korphat 25 KIDAKID 5240, 2070 Furktionen 1 - 2 |_u |_n |_n
110756 FROMTMAT 1% SOFT-60 53100 200 L

Stuckzahlen
110757 FROMTMAT 18 SOFT57 5240 2070 AR ID—
110758 FROMTMAT 13 SOFT-58 5240, 2070
110759 FRONTMAT 18 50FT59 500 2070 BesEnelauele 6
kI _'I_I
| | D?ﬂﬁzﬂie{ | Bestand | Bindem | Meu | F.opieren | Lozchen | | Zurlick,

Die Materialliste (Stammdaten und aktuelle Bestande) kann in eine Datei ausgegeben werden. Dabei
bestehen folgende Auswahimoglichkeiten:

e Alle Platten aus Stammliste
¢ Nur die Platten, die im Lager vorhanden sind
¢ Nur die Platten, bei denen der Mindestbestand unterschritten ist (Bestellvorschlage)

Ubersicht
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Es werden folgende Arten der Lagerung unterschieden:

fest zugeordnet

Derartig gekennzeichnetes Material wird auf fest dafiir vorgesehenen Platzen gelagert. Die
zugehdrigen Lagerplatze sind in gleicher Weise durch Art und Material-Nr. gekennzeichnet. Diese Art
der Lagerung wird vorzugsweise bei haufig bendtigtem Material verwendet (,Starklaufer®).

Vorteil: - Schneller Zugriff auf ein Material
Nachteil: - Fur jedes Material mufl3 mindestens ein Platz vorhanden sein.
chaotisch

Chaotisch gelagertes Material bedeutet: Unterschiedliche Platten werden auf einem Platz
Ubereinander gestapelt. Diese Form der Lagerung erfordert ggf. ein Umstapeln, um das bendtigte
Material fur eine Auslagerung zu erreichen. Um diese Umstapelung zu ermdglichen, missen mind.
2 Lagerplatze fir eine chaotische Gruppe (s.u.) zur Verfligung gestellt werden.

Das Lagersteuerungsprogramm sorgt daflir, dass innerhalb einer chaotischen Gruppe die Kapazitat
eines Lagerplatzes freigehalten wird. Dadurch ist gewahrleistet, dass auch die unterste Platte eines
Stapels durch vorheriges Verteilen der dartiberliegenden Platten auf die anderen Platze erreicht
werden kann.

Diese Art der Lagerung wird bei selten benétigten Materialarten genutzt (,Schwachlaufer®). Die durch
Umstapelungen entstehenden Wartezeiten kdnnen durch Vorkommissionierung kompensiert werden.

Vorteil: - Kann fir Materialien mit geringem Lagerbestand eingesetzt werden.
- Flexibler Einsatz der Lagerplatze

Nachteil: - Es wird je chaotischer Gruppe immer ein ganzer Lagerplatz ,verschenkt'
- Hohe Zugriffszeit fir eine Platte

dynamisch

Bei dynamischer Lagerung handelt es sich (wie bei fester Zuordnung) um sortenreine Lagerung.
Dabei sind die Lagerplatze jedoch nicht fest einem Material sondern einer dynamischen Material-
Gruppe zugeordnet.

Mit dem Ablegen der ersten Platte derartig gekennzeichneten Materials auf einem leeren Platz ist der
Platz fUr dieses Material reserviert. Nach einer spateren vollstdndigen Rdumung dieses Lagerplatzes
ist er in der Lage, anderes Material (der gleichen dynamischen Gruppe) aufzunehmen.

Diese Art der Lagerung ist fur ,Starklaufer sinnvoll, wenn diese in stark schwankenden Mengen im
Lager untergebracht werden missen, aber fir eine feste Platz-Reservierung nicht genug Lagerkapa-
zitat zur Verfugung steht.

Vorteil: - Schneller Zugriff auf ein Material.
- Flexibler Einsatz des Lagerplatzes

Nachteil: - Fur jedes Material sollte mindestens ein Platz vorhanden sein.

Ubersicht
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Materialgruppen

Fir die chaotische und dynamische Lagerung miissen Materialgruppen definiert werden. Jeder dieser
Gruppen kénnen dann beliebig viele Materialien und Lagerplatze zugeordnet werden.

Maternial-Gruppen

3Tec !

automation GmbH I

Material-Gruppen
Gruppen-Mr. |Gluppen-Name |;|
ol-- Details
1 |Halbfarrmat
2 Vollformat 16mm

3 Vollformat 25mm Gruppen-Mr.: IB

4 Fronten Halbformat

5 | Fronten Vollfarmat
5 “allfarmat 25mm Gruppen-Mame: IHaIbformat Mizchen

7 Stidnge
_____8lHab c
9 Vallformat Mischen

20 Chactigch Woll
1007 | GrSchonplatte Halb
1002 | GrSchonplatte Yol

=

| | | | Bndem | Meu | Kopieren

Loschen

| Zuriick

Ubersicht
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Lagerfach- und Lagerplatz-Daten

Die Aufteilung von Regallagern erfolgt in Facher und Platze. Jedes Fach kann je nach Regallagertyp
in einen oder mehrere Platze aufgeteilt sein. Jedes Fach wird durch eine eindeutige Fach-Nr.
identifiziert. Die Lage eines Faches ist durch die Festlegung der Gasse, der Seite und der Ebene
eindeutig. Zusatzlich werden verschiedene Parameter und Koordinaten verwaltet.

Regalfach-Daten

3Tec |
automation GmbH I
Regalfacher

Fach-Nr.I Gasse I Ebenel Seite I Fachtyp I Tiefe IZugriff |:I Details
1m 1 1 Einlagerseite Wollfarmat 1|5auger und Gabel
102 1 2| Einlagerzeite ollformat 1 Sauger und Gabel Rtz 1
103 1 3 Einlagerseite Yollfarmat 1| Sauger und Gabel Gazse |1_
104 1 4 Einlagerseite Yollformat 1 Sauger und Gabel J Ebene [1=unten): |5_
105 1 5 Einlagerseite Wollfarmat 1|5auger und Gabel et IEinIagerseite ﬂ
106 1 B Einlagerzeite ollformat 1 Sauger und Gabel
107 1 7 Einlagerseite ollformat 1 Sauger und Gabel Fachtyp: IVDIIformat ﬂ
m 1 1 Einlagerseite Wollfarmat 1|Sauger und Gabel Tiefe [Anzahl v): |1_
12 1 2 Einlagerseite Wollfarmat 1|5auger und Gabel Zugriff: ISauger und Gabel j
13 1 3 E?nlagerse?te ollformat 1 Sauger und Gabel IS
114 1 4 Efnlagersthe Yollfarmat 1 Sauger und Gabel  Basis [ IW
115 1 5 Einlagerseite Wollfarmat 1|Sauger und Gabel
116 1 B Einlagerseite Wollfarmat 1 Sauger und Gabel Z Sauger [mm]: |5‘I 0
17 1 T | Einlagerzeite 2 Halbformate 1 Sauger und Gabel Z Gabel [mm]: IW
121 1 1 Einlagerseite Yollfarmat 1| Sauger und Gabel
122 1 2 Einlagerseite Wollfarmat 2| Gabel
123 1 3 Einlagerseite Wollfarmat 1|5auger und Gabel
124 1 4| Einlagerzeite ollformat 1 Sauger und Gabel
125 m Einlagerse Yollformat Sauger und Gabel
126 1 E Einlagerseite Wollfarmat 1| Sauger und Gabel

[« | _'I_I

| | D?ﬂ[ﬁzﬂie{ | Lagerplatze | Bindem | Meu F.opieren | Lozchen | | Zurlick,

Fur jeden Lagerplatz innerhalb eines Faches werden zusatzliche Koordinaten, Parameter und die
Platzzuordnung definiert.

Jeder Platz kann fiir verschieden Lagerungen vorgesehen werden:

Platz fur ,fest-zugeordnetes® Material
Platz fiir ,dynamische“ Lagerung
Platz fur ,chaotische” Lagerung

Platz zum Deponieren von Stapeln
Platz flr Schonplatten

Platz fur Reste

Ubersicht
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Lagerplatz-Daten

3Tec !

automation GmbH I

Lagerplatze - Fach 125
Fachhr: 125 Gasser 1 Fachtyp: ‘allfarmat ¥ Basiz [om] 40702
Ebene: 5 Tiefe [bnz. ) 1 Z Sauger [cm] 510
Seite: Einlagerseite Zugriff: Sauger und Gabel Z Gabel[ocm]: 3378
Fach Index ¥ |Index v | Platz-2t Gruppe Details
ollforrnat 1Bmm
e I

Platz-Aurt: I Lagerplatz, dynamisch zugeordnet j

I aterial: I j

Gruppe: I\"'ollformat 16mm j

Hiohe max. [mm]:  |425 Lange max. [mm]: ID

—Koordinaten

* Versatz [mm]: ID
' Sauger [mm]: |5330 Y Gabel [mm]: |5330

—Aktuell
Huhe [mm]: 77 Hohe SPS: 3793
Stiick: 23 Vall
Lagen: 2
Status: I nieutral j
Fehler:
Sperre: I freigegeben j

[« | i
Alle Detailfenster “ 5P5-Daten I
| Lagerplatze | Eindéus | Ihalt | Anderr | | | ldschen | | Zuriick.
e ——,,_,,,, R B B

automation GmbH I

Lagerplatze - alle Facher
FachNi: 212 Gazze: 1 Fachtyp: 2 Halbformate # Basziz [cm]:  4BB03
Ebene: 2 Tiefe [dnz. ) 1 £ Sauger [cm] 510
Seite: Auslagerseite Zugriff: Sauger und Gabel Z Gabel[em]: 1233
Fach | Indew | Index v | Platz-art I Gruppe |;| Details

205 1 1 Lagerplatz, dynamizch zugecrdret Fronten Yollformat
206 1 1 Lagerplatz, dynamizch zugeordret Fronten Yollformat Flatz:Nr. |21 z |1_ |1_
207 1 1 Lagerplatz, dynamizch zugeordnet Fronten Yollformat Platz-fat: ILagerpIatz, dynamizch zugeordnet j
21 1 1 Lagerplatz, dynamizch 2ugeandnet Wollfarmat 28mm Material: I j

Lagerplal N . e et Fronten Halbform: B IFronten Halbformat j
212 2 1 Lagerplatz, dynamizch zugeondret Fronten Halbfomme " =
213 1 1 Lagerplatz, dynamisch zugeondnet Fronten Halbfarme Hihe max. [mm} 425 Langs max. [mm]: ID
213 2 1 Lagerplatz, dynamizch zugeordret Fronten Halbform: , Koordinaten
214 1 1 Lagerplatz, dynamizch zugeordnet Fronten Halbforme # Wersatz [mm]; |295D
214 2 1 Lagerplatz, dynamizch zugeordret Fronten Halbfarme ¥ Sauger [} |630 ' Gabel [rm]: 630
215 1 1 Lagerplatz, dynamisch zugeondnet Fronten Yollformat — Aktuell
216 1 1 Lagerplatz, dynamisch zugeondnet Franten Yallformat Huhe [mm]: 421 Hiohe 5P5: 0
27 1 1 Lagerplatz, dynamisch zugeandhet Frarten Halbforr: Stiick: 23 Yall
217 2 1 Lagerplatz, dynamizch zugeordret Fronten Halbfomme Lager: 2
24 1 1 Lagerplatz, dynamisch zugeondnet Wallfarmat 28mm Status: Ineutral j
222 1 1 Lagerplatz, dynamisch zugeondnet Wollfarmat 16mm Fehler:
223 1 1 Lagerplatz, dynamizch zugeordnet Wallformat 16 vI Spere: Ifleigegehen j

4 I I

3
Alle Detailfenster “ 5P5-Daten I
| Lagerplétze| Eindéus | Ihalt | Anderr | | | ldschen | | Zuriick.
e ——,,_,,,, R B B

Ubersicht
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Bestands-Daten

Jede Lagerbewegung flihrt sofort zu einer automatischen Aktualisierung des Lagerbestandes. Fir
jede Lagerware werden Lagerort, Material-Nr., Stlickzahl und Einlagerdatum verwaltet. Optional
kénnen auch Lieferant, Lieferschein-Nr., Chargen-Nr., Bestell-Nr. etc. verwaltet werden. Fir Reste
wird zusatzlich die eindeutige Reste-Nr. sowie die aktuellen Abmessungen verwaltet.

Manuelle Korrekturen der Lagerplatz-Inhalte kdnnen ebenso vorgenommen werden.
Weiterhin besteht die Mdglichkeit, den Gesamtbestand eines Materials mit allen zugehdrigen
Lagerplatzen anzuzeigen.

Materialbestand

Bestands-D aten

3Tec !

automation GimbH I
Bestand - Material 110740
Waterial 110740 Bezeichnung:  Korpkdat 16 KIDAWD Bestand aktuel: GG
Lagerart; Dynamizch
Details
731 11110740 25091298 06 45:20 et [ 110740 [
254 1 1 1110740 3101298123207 Shiick: |22
264 1 1 2110740 16/19.11.95 061621 Qualitat oK =

Eingelagert am: I 09.12.93 j urm I 02:47:09 :‘
W, I Muolte Kiichen j
Urnreifung: m
LaBxD[mm  [5240 % [2070 % [16
Reste-Mr: ID—
Auftrags-Pos. D ID—
Queliplatz: ID— ID_ IU_
Zielplatz: ID— ID_ IU_
Bestel-Mr.: I—
PFS Lager  won: I_ nach: I_

KN 2+
Alle D etailfenster Inhalk -
| I atenialien | Eindtus | Flatz | | | | | | Zuriick
—_— |

Ubersicht
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Platz-Inhalt

Bestands-Daten

3Tec !

automation GmbH I

Inhalt - Platz 125 1 1
Platz-Nr: 12851 1 Art: Lagerplatz, dynamizch zugeordnet Hiohe max: 425 Stiick: 23 Hohe 5P5: 3739
Statuz:  meutral Hihe aktuel: 377 Lagen: 2 ol
Details
125 1 1 2 333339 1/09.12.38 06 47:09 et [ 110740 [
Shiick: |22
Qualtt ok [~
Eingelagert am: IDS_12_98 j urm IDE:4?:DS :‘
W, INolte Kiichen j

Urnreifung: m
LaBxD[mm  [5240 % [2070 % [16
Reste-Mr.: ID

Auftrags-Pos. D ID—
Queliplatz: ID— ID_ IU_
Zielplatz: ID— ID_ IU_
Bestel-Mr.: I—

_ILI PPS Lager  won: I_ nach: I_

4 I I »
| Alle | Detailfenster | Bestand | “ | | | - | Fehler | I
Lagerplatze Einfaus b aterial Anderr Neu Loschen rickzetzen Zurlick
_—

Resteverwaltung (Optional)

Sollten bei der Aufteilung wiederverwendbare Restplatten entstehen, so kdnnten daflir vom Lager-PC
passende Etiketten oder Papiere gedruckt werden. Die so erfassten Reste werden verwaltet (incl.
Lagerort) und der Optimierung fir eine Wiederverwertung zur Verfiigung gestellt. Umgekehrt wird die
Einschleusung von Resten zur Aufteilung ebenfalls vom Lager-PC angestof3en. Die Resteaus- und —
einschleusung kann manuell, halb- oder vollautomatisch erfolgen.

Ubersicht
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Arbeiten

Arbeiten

3Tec

automation GmbH
Arbeiten
Job =
Auslagern: | Ein
Auslagerm Stapel:l Eus
Einlagerm: i Facher |
———
Umlagern: | ﬁus
Einlager-keten: | Ein
——— ——
Gabelnl
M:I ——
M
’«e————— i
wﬁ n|:|EinLILagerpI.2| Einlagerald

[BE Stapel auf Einlagerplatz 2 izt nicht ausgenichtet | 13:01:46
SPS RFZ Akomatik | Stiorung Spannung Thermokontakte
| SPS Extemn | Autamatik Start Ein Sektion 1

Job Eelegung Automatik, Alle PC-
| Ein / &z | | | umzchalten | Miodus | teldungen | | RFZ-Jobs SF'S| Zuriick
= =

Lagerbewegungen

Folgende Transporte von Einzelplatten und Stapeln durch den (die) RFZ sind vorgesehen:

Einlagern von Rollenbahn(en)
Auslagern zu(r) Sage(n)
Auslagern auf Rollenbahn(en)
Umlagern innerhalb des Lagers

Ubersicht
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Auslager-Auftrage

Im System kdnnen beliebig viele Auslagerauftrage angelegt werden. Jeder dieser Auslagerauftrage
besteht aus einer Anzahl gleicher oder unterschiedlicher Platten. Nachdem der Auftrag freigegeben
wurde, erfolgt die Auslagerung entsprechend der definierten Reihenfolge der Auftrage.

Es besteht jederzeit die Moglichkeit Auftrage zu unterbrechen und zu einem spateren Zeitpunkt weiter

abzuarbeiten.

Auslager-Auftrage

3Tec

automation GmbH

Auslager-Auftrage

ReferenzMr

Rethenfolge |AuftragsMr

1(1993-01-11-003

294 2/1933-01-11-005
295 3 Schnellschul Meier

Unterbreg &

-

Details
Auftrags-Mr.: I‘I 933-01-11-003
Ablauf: IKommissionieren und -» Sage [Pakete] j
—Aktuell
Status 10 Kammizsianierung lauft

L.-Status: freigegeben
U.-Grund: Kein Unterbrechungzgrund
Fehler:

Statusfolge: 0510
Status Zeit:  11.01.93 13:51:42
Angelegt: 11.01.9313:30:32

Zurlick

K1) _>l_I
| Unterbrech. | Detailfensterl o | | Status | - | Fehler |
anfordern Eindaus IFEeliiTnER e wahlen Lotz riicksetzen
||

Ubersicht
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Auslager-Auftrags-Positionen

Die Daten der auszulagernden Platten werden in den Auftragspositionen verwaltet (Material-Nr. und
Stlickzahl). Diese Listen kdnnen manuell oder z.B. durch Laden der Schnittplane aus einem
Optimierungsprogramm gefillt werden.

Auslager-Auftragspositionen

3Tec !

automation GmbH I

Positionen Auftrag 1999-01-11-003 (293)

Reihenfolge | Material Stiick/Paket| StapelMr StueckGenen| = Details
S GACEO0EETE0 Material [112620 i
3110220 B 2 1 Bezeichnung: FROMTHAT 18 SwiNG202
Stiick: |1 2
Stuick/Paket: |3
Stapel Mr. |1
—Aktuell
Status 0 gespent
Fehler:
|~ Stiick
Generiert: 1}
Auzgefiihrt: 0
Fehl: 0
[« |

o

Fur die jeweils nachste auszulagernde Platte wird automatisch der Quellplatz ermittelt. Bei mehreren
mdglichen Platzen wird anhand verschiedener Kriterien (Alter der Platten, Stapelhéhen, usw.) der
gunstigste Platz festgestellt.

Die Daten werden der SPS in Form von Jobs libergeben. Die SPS sorgt fir den Transport vom
Quellplatz zur Sage oder Rollenbahn.

Um bei chaotisch gelagerten Platten Umstapelzeiten wahrend der Produktion zu vermeiden und die
Sage schnell genug zu beschicken, wird eine spezielle Betriebsart ("Vorkommissionierung") einge-
richtet. In dieser Betriebsart werden wahrend der Sdgen-Pausen oder nach Feierabend auf einem
oder zwei Platzen neben der Sage sortierte Stapel (Kommissionsstapel) vorbereitet.

Bei Bedarf kann passend zu der ausgelagerten Platte der Schnittplan an eine Aufteilanlage Gbermittelt
und Etiketten fur die aufgeteilten Stlicke erzeugt werden.

Ubersicht



3T1€C

Lagerverwaltungs- und Steuerungssystem Seite 13 von 23

Einlagern

Zum Einlagern stehen je nach Regallagertyp zwei Moglichkeiten zur Verfiigung.

e Einlagern von Stapeln
o Einlagern von Einzelplatten

In jedem Fall werden am Lagersteuerungs-PC oder einem speziellen Einlager-Terminal Art und
Menge des einzulagernden Materials eingegeben. Das Programm ermittelt daraufhin den
entsprechenden Lagerplatz und tbergibt der SPS nacheinander Transportauftrage (Jobs) zur
Einlagerung der einzelnen Platten bzw. des Stapels.

Nach Ausfiihrung eines Jobs wird die jeweilige Platte / der jeweilige Stapel dem Lagerplatz zugebucht.
Einlager-Stapel (homogen)

Einlagern zortenreinen Stapel

3Tec !

automation GmbH Barcode: | I

Stapel auf Einlagerplatz 1 (Aufgabeposition)

M aterial 110230 =
Bezeichnung: FROMTHMAT 18 SOLAR-20
Stiick: |25

Qualitat: | [i[3 =l
LyBxD[mm}  [2750 # [2050 w18

Urnreifung: INein 'I
Schonplatte oben: I Mein i I
uhten: IJa = I

Bestel-Nr.: |554321
FPS Lager won: |2_ nach:

Einlagerar: Molke Elichen
Status: nieutral

Ubersicht
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Einlager-Stapel (gemischt) / Einzelplatten

3Tec !

automation GmbH I

Stapel auf Einlagerplatz 1 {Aufgabeposition)

Stick | Qualtat I Details Lage
1(110910 ]
2 110890 15 DK 2750 200 1 | [ 110310 =
=Tt 110K 2000 2100 25 Bezeichhung: FROMTHMAT 18 SOLAR-22
Stiick: IB
Qualtat: |DK =l
L#BxD[mm}  [2750  [2050 M

Detailz Stapel

Umreifung: lm

1 Schonplatte ober: lm
unten: lm

Bestel-Mr.: IW

FPS Lager wan: |2_ nach: IE

Einlagerer: Molte Elichen

Status: Einlagerung Einzelplatten vorgesehen

=
Hndem Detailfenzter Bndem Anhangen Einfligen Lozchen Fehler ke
| Stapel | Eindtus | Platzdaten | Lage | Lage | Lage | Lage | riicksetzen | Zurlick
o St e ————Ch———————————r——————————————|

Umlagern

Umlagerungen innerhalb des Lagers kénnen erforderlich oder sinnvoll sein, um Bestande zusammen-
zufassen oder Platten, die unter einer falsch eingegebenen Nr. eingelagert wurden, auf den richtigen
Platz zu bringen.

Die Umlager-Jobs werden in einer Tabelle manuell eingegeben (jeweils Quell-, Zielplatz und Stlck-
zahl), und einzeln nacheinander ausgefihrt.

Ubersicht
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Umlager-Auftrage

3Tec !

automation GmbH I

Umlager-Auftrage

Nr. |antBez | BuelF ach| Duelt<] Queltv[ZielF ach|Zieb [ Ziety [ Stueck [« Details
Z 1 Umlagem Stapel 153 1 1 177 1 1
2 Unlagem Einzelplatie 1 1 1 w4 1 1 3 | 9B |Umlagem Stapel =l

B Quellplatz: |153 |1_|1_ [optional)
Zieplatz [177 |[1 [1 | foptiona

Stiick:

Status: Bereit

KN H

Zuklug Zuklug D etailfenzter Fehler- gp o S ” ..

Eekm | speichern | B | Eehandlung | Anderm | Anhangen | Einfligen | Lozchen | | Zurlick,
¢ ||

Netzwerk-Anbindung

Der Lagersteuerungs-PC kann in ein lokales Netzwerk integriert werden. Diese Verbindung erméglicht
den Zugriff auf den zentralen Datenbestand eines Servers.

Weiterhin kdnnen die einzelnen Bearbeitungsfortschritte in den Auftragsdaten auf dem Server
eingetragen werden. Dies ermdglicht am Biro-PC eine Ubersicht Gber den Fertigungszustand des
aktuellen Tages sowie einzelner Auftrage.

Die Fertigung wird transparent und Stérungen kann rechtzeitig entgegengewirkt werden.

PPS-Anbindungen

Auftragsubernahme

Hier werden z.B. Uiber einen ASCII-Dateiaustausch Auslagerauftrage vom PPS-System
entgegengenommen. Diese Auftrage werden dann sofort oder nach manueller Quittierung
abgearbeitet.

Ruckmeldungen
An das PPS-System kdnnen per ASCII-Datentransfer Ein- und Auslagerungen sowie der aktuelle
Lager-Bestand zurtickgemeldet werden.

Der Daten-Austausch vom und zum PPS-System wird vom Lagerprogramm protokolliert und ist somit
jederzeit nachvollziehbar.

Ubersicht
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Riuckmeldungen an das PP5-5ystem

3Tec !

automation GmbH I

Ruckmeldungen an das PPS-System

FFZJob-ID StatuslSatzartIMaterial ISt'u'ck IElesteII—Nr. |VDnLager|NachLager Zeitpunkt ID A
: 5 20 E 128750 1 04.01.9314:42:06 1414
10705 20(A 128750 3 04.01.9314:53:37 145
10706 20 E 128750 3 04.01.93 14:55:52 1416
Eingabe gespert |
| EiEisr?P:EItin | | | | | Anzeige Neu | Alle Lschen | Schliezsen

Ubersicht
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SPS-Schnittstelle

In der nachfolgenden Ubersicht wird beispielhaft der Aufbau des Systems aufgezeigt. Die Verbindung
zu den Steuerungen (z. B. Siemens SPS S-5 oder S-7) kann per serieller Schnittstelle, Gber Profibus
oder Interbus-S erfolgen. Durch diese Verbindung kénnen sowohl alle Lagerbewegungen ausgelést,
als auch am PC-Bildschirm die derzeitige Ein- Ausgangssituation der Steuerung(en) oder Ist- und
Sollwerte der Achsen dargestellt werden.

Ooooj
oooo|
oooo|
oooo|
ooool

SPS

Umfeld RFZ 1

SPS

RFZ n

==
—
D LAN- Drucker Biiro-PC HOST
= Server - Informationssystem PPS-System
- Eingriffsmdglichkeiten
(z. B. Prioritaten)
a Netzwer
—
800 o
- Lagerverwaltungs- E2E B Bedienterminals - PC-Terminal
und Steuerungs- =ER =R 2. B. zur Erfassung von z. B. Leitstand
rechner Ein- und Auslagerungen, = =
— BDE, ... 1 — )
—
—

Lagerverwaltungs- und

Blatt-1

3Tec

automation GmbH

19.09.97 Systraplan970919.vsd  Seitet/1

Ubersicht
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SPS-Jobs RFZ

Jeder RFZ-Job wird mit allen firr die Ermittlung und Abarbeitung notwendigen Daten gespeichert und
der Job-Fortschritt Gberwacht. Alle abgearbeiteten Jobs konnen in einer Jobhistorie Gber Wochen
gespeichert werden.

RFZ - Jobs
automation GmbH I
RFZ - Jobs SPS
1D |Status |StatusText _|Fehleey |FehlerText = Definition fir manuelle Jobs
» 10724 50 ,
= Job Att: E
10725 40 Daten OF geselzt SR |i4us RFZ abgeben E
Platz: N
Index v 2. Platz: ID_
Zugriff I Sauger j
Ablegenin RFZ [ [~
w | Auf Gabelseite: I Einlagerseite j
A I I 3
Details
Job At Inz RFZ Libemehimen Seite: 1 Ebere: 3  Ziel 7000
Platz: 183 i1 1 Ablegen im RFZ: Ja Flatzart: 1 Sicherh: 0 Z H Fach: 1948
' 2 Platz: o Auf Gabelzeite:  Einlagerseite Koppeln S auger: 1 Gabeln: O Z H Einfahr: 1948
Zugiiff: S auger Ursprung: Auslagem a0s H unbek. RFZ: 1 extern; 1 £ H Platzkontakt: O
JobdD: 10724 Stiick: 1 Z M lFehi Bt
Status: 50 Daten sind im Arbeits-Block. Warteh auf Job-Ende. Huhe: 16 Z I Eirie &l
Statustest: Draten im Arbeitsspeicher I aterial: 110200 5E0: Z N Platzkontakt: 0
Fehler LB xD: 5600 % 2070 16 ZNFz o
Fehlertext: TG E!nfahl T o
StatusZeit 11.01.93 155300 Jobaustand: VS O
StatusFolge: 10,2030 40 50 Folge: VoEEE S
| Rollback- | Senden | Lozchen | Job-Def. | SPS-Job- | Job | - | Job- | .
Liste Auszchalten | Auzschalken anderm Reset anfligen Laschen Historie Zurick
— ||

Historie der SPS-Jobs RFZ

automation GmbH I
Historie der RFZ - Jobs SPS
18] I Status I StatusT ext I Fehlerkey I FehlerT ext I StatusZeitpunkt u
|| 10647 100 Buchung durchgefiibt 0 04.01.993 094212
10648 100 Buchung durchgefiihet 0 04.01.9909:42:42
4 100 Buchung durchgefiibet 0 04.01.99 094311
| 10650 100 Buchung durchgefiibrt 0 04.01.9909:43:54
- 10651 100 Buchung durchgefiihrt 0 04.01.9909:45:13
|| 10652 100 Buchung durchgefiihrt 0 04,071,993 09,4540
| | 10653 100 Buchung durchgefiihet 0 04.01.99 09:46:05 e
L 10654 100 | Buchung durchgefihrt 1] 04.01.99 09:46:32 -
4 I I 4
Details
Jab At Auz RFZ abgeben Seite: 2 Ebere: 4 * Ziel: 2R370
Platz: 254 11 Ablegen im RFZ: Ja Platzart: 1 Sicherh.: 1 Z H Fach: 2BE3
' 2 Platz: 0 Auf Gabelseite:  Einlagerseite Koppeln 5auger: 1 Gabeln: 0 £ H Einfahr: 2B63
Zugriff: S auger Ursprung: Umlagern 1873 | Hunbek RFZ: 10 extern: 0 Z H Platzkontakt: 2537
JobdD: 10843 Shiick: 1 Z 11 el il
Status: 100 Job erledigt Hishe: 16 ZMNEintahr: 510
Statugtest: Buchung durchgefiibrt I aterial: 110740 Z N Platzkortakt: O
Febler D LB xD: F240% 20704 16 Z Ml e
Fehlertext: A Efnfahr T U
StatusZeilt  04.01.93 0%4311 Jobzustand: TEER S 0
StatusFolge: 10,20,30,40,50,60,100 Folge: THETEE

Ubersicht
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Monitor

Mit dem integrierten Monitor hat man jederzeit Zugriff auf die SPS-Variablen.

3Tec !

automation GmbH I

B ezeichnung Tvp IAdr.-"foset IW’ert IAktion IZeitpunkt I & ||Mame : Ext_MELDUNG 1

=== EXTERM Status ======o====== DES0B0 | ===============Fx=ok | 16:0231 ;'3_’1-" : i;mm

Ext_LIVE BOOL |DBSOE01 | TRUE RD 16:02:31 SR
Ext_BEL_EIN_1 BOOL |1 FALSE FD 16:01:01

Ext_BEL_EIN_Z BYTE |2 0 RD 16:02:31 created  : nein

Ext BEL_AUS BOOL 3 FALSE RD 16:07:01 Kot A a:

Ext_AUTD BOOL |DESOE41 | TRUE FD 16:02:31 Speicherimhalt  hex I s
Eut_HAMD BOOL B FALSE RO 13:51:40 23 B4 65 63 20 6L 75 74 : 2Tec aut
Ext_EIMRICHTEN BOOL 6 FALSE RD 13:51:40 &F 6D 61 74 69 6F 6E 20 : omation
Ex_START BOOL 7 FALSE wit 13503 e

Ext FRG_SEKT BOOL |8 FALSE itk 13:560:39 0 20 20 20 20 20 20 20
Ext_RUECKMELD BOOL 17 FALSE Wit 13:50:39

Ext_MELD_MR_1 BYTE |20 0 RD 16:02:31

Ext_MELD_NR_2 BYTE 16:02:31

Ext_MELDLNG_1

Ext_MELDLNG_2 STRING 64

=== Extdobs ========= |====== DEG0B116 |==============-

Ext_JOBFEHLER BYTE 118 0 it 12:50:39

Ext_DATEN_OK. BOOL 131 FALSE it 13:50:39

Ext_EinRollét BYTE 192 0 it 13:50:39

=== AFZ Stafus ========= |====== DES0B0  ==============-Fx=ok | 15:02:31

RFZ_LIVE BOOL | DBSOEOT  TRUE RD 16:02:31 SPS - Verindung RFZ: [0k
RFZ_&UTO BOOL DBSD B41 | TRLE HD 16:02:31 w®
RFZ_HAND BOOL FALSE 13:51:40 o bt

| S tatus | Details | | Eingabe | An:::‘ge | |§§esn | | |

Ubersicht
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Flags (Merker, Eingange ...)

Eingénge, Ausgange sowie Merker kdnnen am Lager-PC eingesehen werden. Diese Funktion ist sehr
hilfreich zum Beheben von Ablaufstérungen und zur Diagnose.

Eingange/Ausgange/Merker

3Tec |
automation GmbH |
RFZ - Merker - Seite b yon 10

330 M330 Pos- Fahit angewahit 340  M340 Fehler gefunden
331 M3 HM Pos-Fahrt starten 341 K341 SPS Extemn lebt
332 M332 Pls Pos- Fahrt 342 M342 Hi SP5 Live lesen
333 M333 HH Pos- Wechsel 343 M343
334 M334 Plz Pos- Wechsel 344 344 Alle Antriebe betiebsbereit
336 M335 zu Pos2 345 M35
336 M336 Pos - Fahrt Position emeicht 246 M34E
337 M337 Hb SPS Live- Takt 347 M347
3E0 M350 Pls &chsen aus 30 M3ED # &chse hatte vor Not Aus Fahrbefehl
351 k351 HH Achzen aus 6.1 k361 Z_H Achse hatte vor Naot Aus Fahrbefehl
352  M35.2 Senken Schleich im RFZ 36.2  M3E2 _H &chse hatte vor Mot &us Fakrbefehl
352 MBI Senken Schlgich im Regal 3.3 M3E3 _M Achze hatte var Mot Auz Fakrbefehl
364 M3E4 Anzaugen 364 MIE4 Z_M Achse hatte vor Naot Aus Fahrbefehl
355 M355 Ablegen 365 M3IES Achsen werden neu gestarket
356 M3ABE Achs - Reset 366 M3EE Fehler £_N Feset
357 M3IBT Achzwerte gespeichert 3.7 M3IET Fehler Z2_N Reset
370 M3F0 Pragrammeperre durch E - & anmeldung 8.0
a7l M37A H Gabel mitte 381 M3 Ht Sauger mitte
372 M3rz2 FLS Gabel mitte 382 M3z PLS 5auger mitte
373 M373 Hr Gabel Hand ein 383 M383 Ht Sauger Hand ein
74 M3TA4 PLS Gabel ein 224 M384 PLS Sauger ein
a7h  M3IFE Gabel lauft 385 M385 Sauger lauft
376 386
377 387

‘ Engir;ir ‘ | Eingange ‘ Auzgange Merker ‘ ziﬁsz ‘ S\?ét[e ‘ ‘ Zuriick ‘

Eingange/Ausgange/Merker

3Tec |

automation GmbH |

RFZ - Eingange - Seite 2 yon 3

160 215000 ¥ Achse vor Stop max 17.0  21B010 ¥ - Achse Gasse rechts vame frei
161 215001 ¥ Achse zurick Stop mas 171 21B011 ¥ - Achse Gasse rechts hinten frei
16,2 215002 = Achse var zchleich 17.2  21B012 = - Achse Gasse links vorne frei
16.3 215003 ¥ Achse zuiick schleich 173 21BM3 X - Achse Gasze links hinten frei
164 215004 ¥ Achse vor Fachmitte 17.4
165 21BO0E  x Achse an Mull - Kante 17.5
166 EI1EE E1EE 17.6  E17E E17.6
167 EI1B7 E16.7 ing | [Eilwe El7.
240 215100  Spleifkontrolle Hubseil 1 25.0 215110  Teleskopgabel rechts Stop
241 215101 Spleifkontralle Hubseil 2 251 215111 Teleskopagabel links Stop
24.2 215102 262 215112 Teleskopgabel mitte
243 215103 253 215113 Teleskopgabel belegt
244 215120 Z - Achse Wakuumhub oben stop 25.4 215114 Teleskopgabel in Regalhohe
245 215121 Z - Achse Vakuumhub unten stop 2585 215124 Saugrahmen in oberer Einhfahrpos.
246 215122 256 215117 2 Teleskopgabel Werb.pos
247 215123 257 215118 2 Teleskopgabel links von Werbindungspos.
260 215020  Z - Achsze Haupthub oben stop 280 215200  akuumteleskop rechts Stop
261 215021  Z - Achsze Haupthub unten stop 281 215200 Wakuumteleskop links Stop
26.2 282 215202 Wakuumteleskaop mitte
26.3 283 218210 1. Kontolle 0 - Kante Ubemahme
2E.4 234 21B211 2 Konbolle O - Kante Ubernahme
265 285 215212 2Vakuumteleskop Yerb.pos
266 286 215213 2Vakuumteleskop links von Yerbindungzpos.
267 287 21B214  Max. Stapelhche
‘ EB":%E? ‘ | Eingange ‘ Auzgange ‘ Merker ‘ zi?l;t:k S:étf ‘ ‘ Zuriick ‘
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Benutzerverwaltung

Die Benutzerverwaltung ermoglicht individuelle Festlegung der Nutzerrechte. Eine Protokollierung
Uber An- und Abmeldungen ist ebenfalls integriert.

Benutzer

Markus Jass
Birger kind

3Tec automations GmbH

s
=]

Markus Jass
| Birger Kind

Ubersicht
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Programmparameter

Uber diverse Programmparameter kdnnen spezielle Funktionen aktiviert bzw. deaktiviert werden.

5Sys3 Flags

3Tec

automation GmbH

Applikations-Flags

B ezeichnung

RFZlobCalc

RFZJobSend

RFZlobDelete

RFZJobSicher

RFZobletztePlatte

JobQuittBution

TestSchonPlatt

Auto5chonPatt

RFZHandEnable

RFZDaten0kEnable

AchsenStatus

OhneBetriebsfreigabe

RuollobSend

RaollobDelete

PP5RueckEin

PPSRueckius

PPSASCI

S piegelnB estand

] |

Zustand

i
4
NEIN
A
4
A
14
&
NEIN
NEIN
A
14
&
14,
4
A
NEIN

F.ommentar

Senden der RFZ-Job-Daten an 5P5 freigegeben 7
Lidschen beendeter RFZ-Jobs freigegeben 7
Sicherheitsmodus, Z Mebenachse immer auf max, Wert 7
Fehler “Letzte Platte” verarbeiten ?
Job-Riickmelde-Button in 5PS-Job-Mazke

Jobverteiler: Schonplatten-Entzorgung priffen [SOL)
Jobverteiler: Schonplatten autom. entzorgen

PC beachtet AFZ-Handbetrieh

PC beachtet RFZ_DATEMN_OF, - Merker

Achszen |shwerte anzeigen

Betrisbsart ohne START und Sektionsfreigabe moglich
Senden der Roll-Job-Daten an SPS freigegeben
Lozchen beendeter Foll-lobs freigegeben
Einlager-Riickmeldungen fir PPS-System erzeugen ?
Auzlager-Ruckmeldungen fur PPS-System erzeugen ?
PPS-Riickmeldungen in ASCI-Datei schreiben ?
Bestandsdaten spiegeln ?

Ubersicht
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Serielle Schnittstellen

Zur komfortablen Einstellung der seriellen Schnittstellen (z.B. fiir Barcode-Scanner) steht ein
integriertes Tool zur Verfligung.

Sio Parameter

3Tec !

automation GmbH I

S10Q - Parameter

verfugbare Schnittstellen

Bezeichnung

Parameter : SioHandScanner

Bezeichnung IHandscanner fiir Einlageningen

Betrichsart &ih R

Schrittstelle Im
B audrate Im
Frame m Dratenbits, Paritat, Stopbits
Handshake m

RTS-Leitung Bin &
DTR-Leitung Ein Bt
Startbyte I

Ende-Bute 1 |1 3

Ende-Byte 2 |1 0

| | | | % | | | S0 Irit | e
Andem I onitar Schnittstelle Zuriick
— ||

3Tec !

automation GmbH I

[ Moritor-4nzeige-Tick Sio-Monitor fur < SIOHandScanner =
—Read Only
WcTs [ Do [ DSR [ Ring ] Bldcke verfligbar

—Read /wiite
BMFrT: WMOTR

r—Protokall-D ateien

[ Log | Trace[Luca) Maritorénzeige Bl Tx Ml Fx

Gewshler SendeString
Aut. wWiederholung |1 ] S endeformat |<ST><> String <ET+ j ﬁSTec automation GmbH “

| I oniitor | | Block | Datei | | | | |
ey Senden T Sk Log Trace RTS DTR Info
||

Ubersicht



