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eroDAT - Technologiestamm- und Anlagenparameterverwaltung

Parameterverwaltung mit eroDAT bedeutet

Anlagenparametrierung im Klartext, von
Prozessdaten wie Temperatur, Leitfahigkeit und pH-
Wert

bis zur freien Technologieerstellung in

vertrauter Windows-Umgebung.

eroDAT kann in bestehende Produktions-Planungs-
Systeme integriert werden. Verknupfungen mit allen
Standard-Datenbanken sind mdglich.

Die Zugangskontrolle zu den einzelnen
Nutzerebenen erfolgt Uber das Ubergeordnete

Zugangsberechtigungsmodul eroPWD.

Ein detailgenaues Fertigwarenprotokoll ermdglicht
den luckenlosen Technologienachweis fur jeden

Warentrager.

Auswahlfunktionen erlauben den Druck bzw. die
Voransicht nach Produktionszeitraum, Warentrager

oder Auftrag.

Mit Hilfe der Technologieverwaltung ist der
Anlagenbetreiber in der Lage, unabhangig vom
Anlagenerrichter jede Technologie im Rahmen der
Anlagengegebenheiten zu erstellen und zu
modifizieren.
nahezu unbeschrénkte

Eine Generierung von

Technologien / Artikeln ist somit OHNE
Programmanderung méglich.

Jede Technologie kann nach Erstellung sofort im
Produktionsprozess abgerufen werden.

Das Optimierungsmodul eroGAL erstellt daraus zur

Laufzeit durchsatzoptimierte Weg-Zeit-Diagramme.
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Alle Daten werden auf einem Leitrechner oder Netzwerkserver abgelegt und kénnen dort in eine zentrale Datensicherung

integriert werden. Bei jeder Anderung und jedem Programmstart erfolgt ein Abgleich der Daten mit der Steuerung.

eroDAT kommuniziert Uber Ethernet oder

serielle  Schnittstellen

mit den Steuerungen der Gesamtanlage(n).



eroGAL - Prozessoptimierung nach MaR

eroGAL ist die Optimierungssoftware fiur Warentransportsysteme in Galvanoanlagen mit Horizontaltransportwagen. Die
Software lauft auBerhalb der eigentlichen Steuerung als separates Optimierungswerkzeug auf einem Standard-PC unter dem

Betriebssystem Windows® 2000 oder Windows® XP-Pro.

eroGAL erlaubt ein héchstmdgliches Mal? an Flexibilitat in der Produktion. Besonders bei standig wechselnden Aufgaben,
etwa in der Lohngalvanik, sind starre Taktsteuerungen eine Produktionsbremse, aber auch in Anlagen mit relativ
feststehenden Technologien entpuppen sich starre Programme oft als teure Losung.

Mit eroGAL kann jede beliebige, mit eroDAT erstellte oder modifizierte Technologie verarbeitet und optimiert werden.
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Das Optimierungsmodul eroGAL erstellt zur Laufzeit

durchsatzoptimierte = Weg-Zeit-Diagramme  aus

vorher festgelegten, neuerstellten oder
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modifizierten Technologien, unabhangig davon, ob

es sich dabei um stets die  gleiche

Technologiereihenfolge handelt oder ob diese

standig neu oder gar einzigartig ist.

Feste Technologiereihenfolgen ergeben (ohne

Varianzen) auch feste Taktzeiten, bei sténdig
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wechselnder Technologiefolge kann

selbstverstandlich  keine  Taktzeit angegeben
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Uber ein Kommunikationsmodul (Ethernet oder serielle Schnittstelle) erfolgt der Datenaustausch mit der Steuerung der

Anlage.



eroVIS-Pro = Prozessvisualisierung fir die Verfahrenstechnik

Uber die Prozessvisualisierungssoftware eroVIS-Pro sind alle wichtigen Informationen zum Anlagenzustand jederzeit
verfugbar. Ob Informationen zu einzelnen Warentragern, Zustande der Verfahrenspositionen, Ereignisprotokoll oder

Statistikfunktionen — alle Zustande, die die Steuerung verarbeitet, kbnnen am Bildschirm nachvollzogen werden.

Es koénnen verteilte Anwendungen erstellt werden, wobei der Datenaustausch Uber Netzwerke oder Datenferntbertragung

erfolgt. Mehrere Visualisierungsterminals pro Anlage kénnen problemlos betrieben werden.

Die Zugriffskontrolle erfolgt auch hier Uber das Ubergeordnete Zugangsberechtigungsmodul eroPWD.
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