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Bereiche verbinden ...

Je héher die Anforderungen,
desto wichtiger ist das rei-
bungslose Zusammenspiel
der Bereiche. Effizienz durch
homogene und klare Struk-
turen sowie einheitliche
Schnittstellen.

Mit Ci9 werden die Informationen und
Auftrége sicher und flexibel verwaltet. Die
Anwendung kann auf mehrere Plattformen
verteilt werden.

Alle Beteiligten haben Zugang auf die glei-
che Datenbasis. Hier muss nicht erst lange
recherchiert werden, aufwendiges Zusam-
mentragen entfallt. Jeder hat zu jeder Zeit
die Informationen, die er bendtigt.

Vom Auftragseingang, bis zum Versand
durchgéangig verzahnt.

¢ Materialriickverfolgung

* Prozessdatenriickverfolgung und
Materialfluss

* Betriebs-Maschinendaten

* Auftragsdaten

* Reports

Ci9 ist ein deutsches Produkt, das sofort auf

weitere BedUrfnisse angepasst werden kann.
Lieferumfang: 30 Jahre Erfahrung in der Auto-
mationsprogrammierung und der Fertigungs-
steuerung.
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Ci9 am Beispiel einer Motorenfertigung
Einfaches Handling in der Konfiguration: Durchgéngige Programmierung: Flexibel:
Mit einem XML-File wird die Datenstruktur  Ci9 beschrankt sich nicht allein auf das Es kénnen einzelne Stationen als stand-alone
im Ci9 definiert. Ein Programmieren ist nicht ~ Datenmanagement, es liefert auch die Variante oder ganze Produktionsbereiche

notwendig. Sind die Datentags, welche Uber-  Funktionsbausteine und Bibliotheken auf der und Fabriken im Ci9 abgebildet werden.
tragen und gespeichert werden sollen, im  SPS-Seite. Der SPS-Programmierer greift

XML-File eingetragen, ist der Aufwand zum  auf fertige Programmteile zurtck, lastige

Verbindungsaufbau beendet. Gleichzeitig  und langwierige Schnittstellendiskussionen

erzeugt das Ci9-Programm die notwendige entfallen.

Tabelle in der Datenbank.



Schnell umgesetzt dank Standards.
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Bereichs- und Standortunabhéngig.

Ishikawa.

Durch Systematik zur flexiblen,
wertschopfenden Produktion.

Die Wertschopfungskette setzt sich aus einer
Reihe von Arbeitsgéngen zusammen, die
sequenziell abgearbeitet werden sollen.

Arbeitsgange sind Prozesse oder Maschinen,
welche einzeln oder in Gruppen, an einem
oder an verschiedenen Standorten, einen
Wertzuwachs im Sinne der Produktfertigstel-
lung erzeugen.

Ci9 stellt Konzepte zur Verfligung, welche
zusatzlich ein ,BereichsUbergreifendes” und
~Standortunabhangiges” Transportieren von
Halbzeugen und Baugruppen erméglicht.
Neben dem traditionellen Steuern in einem
Umlaufsystem (WT's) kénnen auch Kombina-
tionen mit Handarbeitsplatzen oder anderen
Fertigungsstéatten abgebildet werden, ohne
den datenmaBigen Zusammenhang zu
verlieren.

Die reale Fertigung ist selten eine rein serielle
Abarbeitung von Teilprozessen. Sie stellt
vielmehr eine Baum- oder Netzstruktur

dar, welche im Besonderen bei modernen
Produktionsmethoden (Pull-Prinzip...) ihre
Bertcksichtigung finden muss.

Ci9 bietet Standardalgorithmen zur Realisie-
rung. Das Anlagenabbild und die Koordinie-
rung sind parametrierbar (XML-File).

Einzelprozesse werden Uber Dialoge zu
logischen Arbeitsgangen geblndelt und
das Ergebnis in entsprechende Tabellen
hinterlegt.



Webbasierende Benutzerschnittstelle.
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Das webbasierende Frontend bietet vielfaltige
Méglichkeiten Prozess- oder Bauteildaten
abzurufen.

Es kann nach Seriennummern gesucht
werden, genauso wie nach Zeitraumen und
Chargen bzw. Einzelteilen.

i-punkt Web Browser

Export Web Browser
Datenbasis MS-SQL

Kommunikation TCP/IP, FTP

Programm

HTML, SQL, ADO.net
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SQIl-Database.
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Produktion
P2D HZN
00000 O0OGOS ®00000000
o000 000O 000000000 Report
Datenrichtung | | Arbeitsgang
PLC to DMS Tabellen e ccoooe becccccee
D2P Halbzeug-
nummer
Datenrichtung | |
DMS to PLC
Datenspeicherung:
Alle Prozessdaten werden stationsbezogen Mit dem letzten Prozessschritt werden alle
in Rohdatenlisten (P2D) eingetragen. Am Halbzeugnummern (Produktionsteilbereiche)
Ende einer Linie (Zellenebene) werden die in die Produktionstabelle verknuipft. Somit
P2D-Daten normalisiert und in Arbeitsgang-  sind alle aus der Produktion ubertragenen
tabellen Ubertragen, die mit der generierten Werte Uber diese Tabelle auslesbar. Ein
Halbzeugnummer in der entsprechenden Report kann flir jedes Bauteil und jeden
HZN-Tabelle verlinkt sind. Prozess generiert und auf dem Zielserver

gespeichert werden.



Kompetenz im Visier

b Llifecycle Service von der Planung
Uber die Konsfruktion und Inbetriebnahme
bis hin zur Industrialisierung und schlusselfertigen
Produkfionsanlagen

» Kundensperzifische Produkte, Prozesse,
Produktfionslésungen

Und was kénnen wir fiir Sie tun?

Das CMB-Expertenteam realisiert gerne
Ihre individuelle Automatisierungsldsung.

Sprechen wir dariiber!
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AUTOMATION
AIMIK GRUPPE
CMB Automation GmbH&Co. KG

Postfach 1110
D-73219 Kirchheim/Teck

Hans-Bockler-Strale 3
D-73230 Kirchheim/Teck

Tel. +49(0)7021/9451-0
Fax +49(0)7021/9451-449

info@cmb-automation.de
www.cmb-automation.de
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