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1.WS14P. 

Przedmiotem niniejszego opracowania jest sprawozdanie z wykonanych 

prac w ramach n/w zadań celu nr K-16 pt.Robotyzacja 6 pras średnich 300 T : 
2, Adaptacja zrobotyzowanej linii pras średnich nr 22 w zakresie sprzętu 

i oprogramowania dla połączenia z systemem informatycznym tłoczni. 
3. Eksperymentalne połączenie zrobotyzowanej linii pras średnich z modelem 

magistrali sieci lokalhej i odbiornikiem informacyjnym na bazie PC. 

Prace wykonane zostały w tłoczni Fabryki Samochodów Małolitrażowych - Zakład 
Nr 2 w: Tychach. 

2.STAN POCZĄTKOWY. 

Tłocznia FSM nie jest wyposażona w systemy infOrmatyczne .zbierania 

przetwarzania danych z urządzeń technologicznych, zarządzania produkcją itp. 
Sygnalizowane były zamiary zakupu systemu informatycznego tłoczni o 

nazwie SILAM od firmy FIAT. 

Urządzenia technologiczne są eksploatowane w tłoczni od wielu lat i nie są 
przystosowape do współpracy z centralnymi systemami informatycznymi. 
W obrębie tłoczni pracuje kilka zrobotyzowanych stanowisk w tym linia pras 
ciężkich nr 8 oraz linia pras średnich nr 22. 

W momencie rozpoczęcia prac linia pras średnich nr 22 złożona ze ste-
rownika nadrzędnego typu SIMATIC 55 155U sterującego pracą siedmiu robotów 
IRb-60 ,podajnika wykrojek i szesciu pras średnich o nacisku 300 T była 
w okresie dochodzenia do założonej wydajności produkcyjnej. Linia ta jest 
_)osazona w system diagnostyczny informujący obsługę o występujących przy-

czynach zakłóceń pracy 1in1i bez możliwości zapamiętania ilości występują-
cych zaklóceń i ilościowo strat czasu pracy linii spowodowanych danym zakłó-
ceniem. Należy jednocześnie nadmienid,że zastosowane rozwiązania podajnika, 
chwytaków, połączeń robotów ze sterownikiem, czujników itd są prototypowe 

i mają wpływ na wydajność pracy linii. Ponadto prasy są prasami 

eksploatowanymi od wielu lat i nie znany był ich 

pracy. W tej sytuacji w ramach prowadzonego nadzoru 

była ręczna rejestracja zakłóceń i czasów postojów 

wpływ na niezawodność 
autorskiego" prowadzona 

oraz na tej podstawie 

została opracowana analiza zebranych danych ,zaś wnioski z niej były pomocne 
do dokładnej identyfikacji przyczyn awarii i postojów obniżających wydajność 
pracy zrobotyzowanej linii pras. 

+=.14' 



3 .z4m1EilzENIA-1.-

Poprzez realizację prac zamierzano osiągnąć: - Cr 

1.Cel szkoleniowo-doświadczalny ; zapoznanie Sig z wymaganiami standar-

dów MAP/TOP obowiązujących w, systemach CIM, przeanalizowanie możliwości 

realizacji tematów z tymi wymaganiami 'przy uwzględnieniu uwarunkowań 

kosztowo-finansowych związanych z zastosowaniem wymaganego sprzętu 

i oprogramowania. 

2.Ce1 użytkowy - opracowanie i wykonanie układu informatycznego w tłoczni 

bazującego głównie na zrobotyzowanej linii pras średnich nr 22 spełnia-

jącego funkcje kontroli i nadzoru Procesu produkcyjnego na podstawie 

danych zebranych i przetwarzanych w czasie rzeczywistym w tym procesie, 

zaś wynikowe dane przetwarzania będą użyteczne dla podnoszenia efek-

tywności zrobotyzowanej linii pras. 

4. ZAKRES REALIZACJI. 

W oparciu o zdobyte doświadczenia w ramach pełnionego nadzoru autorskiego 

w okresie dochodzenia do założonej wydajności produkcyjnej linii przy jed-

noczesnym braku sugestii ze strony personelu tłoczni co do funkcjonalnosci 

takiego systemu nadzoru i kontroli przyjęto wykonać w ramach niniejszego te-

matu rejestrację i przetwarzanie danych o postojach ze' szczegółowym 

rozbiciem przyczyn tych postojów w grupie postojów z powodu pras 

i automatyki. Dostępność tych danych w obiektywnej i szczegółowej formie 

-irduje o szybkości podjęcia wymaganych rozwiazań techniczno-organizacyj-

nych zapewniających ciągłą i niezawodną pracę linii pras. Ponadto reali-

zacja takiego zakresu nie wymaga istotnych zmian oprogramowania sterowni-

ka sterującego pracą linii pras. 

W wyniku przetwarzania danych uzyskane zostały informacje,o ilości zaistnia-

łych zakłóceń pracy linii pras oraz sumaryczny czas postojów odniesionych do 

poszczególnych przyczyn tych zakłóceń. Ponadto wyliczane są wskaźniki licz-

bowe dla oceny niezawodności poszczególnych grup urządzeń linii pras oraz 

ich wpływu na jej efektywność. 

W zakresie realizacji sprzętowej wykonano eksperymentalne połączenie za 

pomocą dwuprzewodowej linii światłowodowej sterownika SIMATIC 55 155U 

z komputerem PC/AT za pośrednictwem interfejsu szeregowego RS 232, 

przyczym w sterowniku wykorzystano do tego połączenia port szeregowy modułu 

procesora komunikacyjnego CF 525 zaś w komputerze ,wykorzystano standardowy 

port szeregowy COM 1 lub COM 2..W celu zapewnienia przesyłania i przetwarza-
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i a danych w czasie rzeczywistym uzupełniono oprogramowanie sterow 
iLlostępniając do odczytu bloki danych w pamięci sterownikazaś w kompl,-
PC/AT zainstalowano specjalistyczne programy umożliwiające wielozad,
i face2 komputera w czasie rzeczywistym RTM (Real Time Monitor) 
,acuiący w jego otoczeniu program PIM pozwalający na wymianę. komun: 

3terownikiem według protokołu realizowanego przez program ster-fl"
, - 512 .W komputerze zainstalowano równierz program aplikacyjny , 
_id91 .]em lest przetwarzanie i prezentacja danych odebranych ze ster 

a:: ich rejestracja na dysku twardym komputera. 

5.OPT5 RELIZACJI 

J.1. STEROWNIK SIMATIC 55 155U. 

5.1.1. Opis konfiguracji sprzętowej i prógramu sterownika . 
Du stt7:rowania zrobotyzowanA linią pras średnich nr 22 zastoscv 

3t 1uwnik ,3IMATIC 55 155U skompletowany z następujących modułów: 
L. moduł procesora CPU 946 
2. moduł procesora CPU 947 
3. moduł pamięci 355 RAM 

alodui procesora komunikacyjnego CF 525 
mndul procesora wizualizacji CF 526 
moduły wejść cyfrowych ( 8 szt.) 430 

7. moduły wyjść cyfrowych ( 5 szt.) 451 
Wszystkie moduły są zabudowane we wspólnej kasecie i stanowią komplet mod 
-)w możliwych do zabudowania bez koniecżnaści stosowania kasety rozszer 
,rej. 

oamięci sterownika zainstalowano' oprogramowanie użytkowe , które real:: 
-le sterowania pracą zrobotyzowanej linii pras nr 22 wraz z wizualiz 

monitora danych w bieżącym dniuj na bieżąco pojawiających 
pracy linii tzw alarmów , powodujących w większości zatrzym, 

lini pras oraz funkcje rejestracji i przetwarzania danych (CRPD) 
.stawioną w załączniku 

miane bez,uwzględnienia 
--ogramowanie sterownika 

i UY 

i z punktu po . 
ejszei pracy istotne jest usytuowanie danych produkcyjnych i 
awfa' cych sig alarmach w blokach danych DB przechowywanych w pami 
--ika zaś danych o postojach w przeciągu miesiąca w blokach danych 

.kach DB mogą być dostępne dla systemów zewnCrznych zas 
ach DX są tylko danymi wewnętrznymi sterownika. 

1 :ok6w danych SB 15 :;‚,FtwieraJącego dane o alarm:1r. :3 it:. DB 193 zawierającego dane produkcyjne, 

nr 1. Oprogramowanie to było projektowane 
potrzeb niniejszej pracy . 

posiada strukturę blokową 
ci 



zenoszone dane bloków danych DX oraz struktura bloków DX przedstawl -

st w załączniku nr 2. 

!konana adaptacja sterownika w ramach niniejszej pracy polegała 

dyfikacji jego oprogramowania użytkowego w celu przenoszenia danych b],Di 

p'. do specjalnie utworzonych bloków DB dla ich udostępnienia z zewnąt'7 

sparametryzowaniu wyjścia 'szeregowego w procesorze komunikacyjnym C7 

.a realizacji standardu RS 232 dla umożliwienia połączenia z kcm . 

:drzędnym PC/AT. 

a zakres adaptacji oprogramowania sterownika zasadniczy wpływ mial fakt 

iaptacja wykonywana była w trakcie ciągłej pracy linii pras nr 22 i gl L 

ngerencja w program mogłaby, spowodować zakłócenia jej pracy . 

5.1.2. Analiza możliwości dostosowania sterownika do pol4czen 

informatycznego magistr-alowego . 

Dostosowanie sterownika SIMATIq 55 155U do zgodności z wymaganiom.: i. 

,ogioby nastąpić po uzupełnieniu istniejącej konfiguracji o specjalne modu 

modem i sterownik) wraz z ich oprogramowaniem . Moduły takie są dost4,. 

producenta . Przy obecnej konfiguracji . sterownika wymagałoby 

-astosowania kasety rozszerzającej wraz z modułami łączącymi obie kasety 

wnierz przeniesienia części modułów wejść lub wyjść z kasety głównej , 

Dzszerzającej . W dalszym tego następstwie spowodowałoby konieczność zmi, 

)gramu użytkowego sterownika spowodowanego zmianą położenia mudulów i t 

2.1ym zmian adresów na nich. 
/ • 

3zt takiej pełnej modyfikacji sterownika zgodnej z pełnymi wymaganiami magistralowymi MAP nie jest możliwy 

-lokładnego określenia, jednakże na podstawie przeprowadzonych. ocen szacunkowych, przekroczyłby znaczni:: 
lowane nakłady w tym temacie, modyfikacja taka nie byłaby możliwa, a z punktu widzenia stanu obecnego 

yrządowania informatycznego tłoczni oraz użytkowego dla tłoczni - całkowicie zbędna. 

5.2. LINIA TRANSMISJI . 

5.2.1. Opis linii światłowodowej . 

Połączenie sterownika z komputerem zostało wykonane za pomocą linii św: 

owodowej w której zastosowano kabel światłowodowy z czterema wióknc! 

p7iatIowodu gradientowego typu 50/125 zakończonego odcinkami jednowióknowy,

ukończonymi głowicami nadawczymi i odbiorczymi na każdym z końców linii 

la dostosowania portów wejść wyjść komputera i sterownika zastosowan,,

synchroniczny modemy światłowodowe typu BMK-21-001 z zasilaczem BMK-50-nr 

une o zaśtosowanych materiałach przedstawiają karty informacyjne stan i 

aiącznik nr 3 . 

ct zastosowaniem linii światłowodowej przemawiały następujące ar.gumenty: 

niewrażliwość na wszelkie zakłócenia radioelektryczne 



niewrażliwość na wilgotność , temperaturę , agresywność atmosfery itp 

zagrożenia 

galwaniczna izolacja łączonych urządzeń zasilanych X oddalonych punktów 

zasilania 

porównywalny koszt kabla światłowodowego z dobrej jakości kablem koncen-

trycznym 

duży zasięg transmisji ( 2000 m ) bez dodatkowych urządzeń wzmacniających 

I atwość i prostota wykonania łącza 

dostępność kompletu materiałów u jednego dostawcy 

5.3 KOMPUTER PC/AT 

5.3.1. Opis konfiguracji sprzętowej i oprogramowania 

Do rejestracji i przetwarzania danych zastosowano komputer PC/)T z dru-

k ą wyposażony w dysk twardy i port szeregowy . 

W celu zapewnienia transmisji i przelt.warzania danych w czasie rzeczywistym 

w komputerze zainstalowano program RTM umożliwiający pracę wielozadaniowq 

oraz pracujący w jego otoczeniu program PIM ze sterownikiem AS 512 umożli-

wiający wymianę komunikatów za poś'rednictwem modułu CF 525 ze sterowni iem 

SIMATIC 85 155U . Pozatem w komputerze jest zainstalowany program aplika-

cyjny , z którego zadawane są zadania dla programu PIM , który zgodnie z 

nimi dostarcza z zadaną częstością żądane dane dla programu aplikacyjnego. 

Po przetworzeniu at  ze sterownika danych program aplikacyjny 

umo2liwia otrzymanie informacJi o bieżącym stanie pracy zrobotyzowanej linii 

pras oraz danych produkcyjnych , danych o alarmach i postojach i wyliczone 

współczynniki dyspozycyjności i sprawności linii w wybranym dniu miesiąca 

lub w wybranym miesiącu Wybrama informacja może być wydrukowana na 

cl ar co 

PoHadto program aplikacyjny rejestruje rzeczywisty cza,•E'i pracy komputera 

dane o czasie jego wyłączenia dla umożliwienia oceny wiarygodności . przetwa-

rzanych danych w czasie rzeczywistym. 

Funkcje programu aplikacyjnego 

Wyświetlenie informacji W aktualnym dniu 

Wyświetlenie informacji et wybranym dniu miesiąca 
Wyświetlane informacji el wybranym miesiącu w okresie roku 
Wyświetlenie informacji o najczęstrzym rodzaju alarmów 

Wyświetlenie informacji o łącznym czasie.postojów wywalanych danym aldr-
mem 

Drukowanie wybranej informacji na drukarce 

Wybór funkcji programu odbywa sig za pomocą klawiszy funkcyjnych. 



ram piikacvJny wylicza następujące 

(Tz T i) / Tz 

Tp / (Tp Tsi) 

'TwI 

zie Tz czas 

51 

Tp 

czas 

Tp czas 

Twl czas 

wspólczyrniki: 

współczynnik dyspozycyjności 

V9 spółczynnik wykorzystania

w sp 61 c z y nn i i< nadzoru 

zmiany , miesiąca itp 

postoju (straty) z powodu 

pracy całej linii 

załączenia komputera 

i-tej grupy alarmów 
- 

lenione współczynniki obliczane są -dla poszczególnych grup post". 

-órych postoje z powodu : a/ działu 

b/ dz i al u 

c/ działu 

dt działu 

narzędziowego, 

kontr c.)1 i jakości. 

produkcji 

zabezpieczenia material owego 

przepisywane z bloków danych DX sterownika. za pośrednictwem bloków DB 

postoje wywołane przez alarmy odczytywane z bloku alarmów DB 

-trowane na bieżąco i zaliczape do jednej z 

.zytanego alarmu : 

Z 

Z 

powodu 

powodu 

I::> owodu 

powodu 

powodu 

innych 

orup na 

ą 

podstawie rodzaJ 

podajnika 

pras 

chwytaków 

odbiornika końcowego 

robOt'ów 

powodów 

.. ramy RTM i PIM szczegółowo zostały opisane w dokumenta 

-1 z oprogramowaniem . 

31 :starczr.h. 

Analiza możliwości dostosowania komputera PC do połączenia informatycznego magistralowego. 

W celu dostosowania komputera PC/AT do pracy z magistralą MAP w systemach CIM -według wymagań 

_.ndardów MAP wystarczy go wyposażyć w kartę interfejsu MAP wraz z odpowiednim oprogramowaniem. Na 

'nku są dostępne gotowe rozwiązania takiego dostosowania. 
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6. UWAGI I WNIOSKI KOŃCOWE 

6.1. Realizację niniejszego tematu wykonywano w trakcie pracy zrobotyzowanej linii pras średnich nr : 
Ograniczony udział użytkownika wynikał, jak można ocenić, głównie z podejmowania nowej produkc 
zwiększającego się stopnia przejmowania fabryki przez FIATA. 

6.2. Optymalną wartość użytkową tego typu prac — pod kątem funkcjonalności i poniesionych naklao, 
osiągnąć można przez opracowanie łączne projektu zrobotyzowanej (ych) linii pras i projektu syste 
informatycznego lub przez uwzględnienie wzajemnego wpływu tych tematów na podstawie doświadczeń w 
zakresie. Doświadczenie w rozwiązywaniu problematyki takich układów ma duże znaczenie. W ramach realizacj' 
pracy zespół wykonawców zdobył pewien istotny zasób doświadczeń, które powinny być wykorzystane w innr 
pracach. 

6.3. Realizacja omawianego przemysłowego układu informatycznego, jak wskazują badania eksploatacy 
zrobotyzowanej linii pras, daje podstawę do jego efektywnego praktycznego wykorzystania w procesie kontrr 
nadzoru. 

6.4. Wykonane prace bazowały na stosowaniu nowoczesnych rozwiązań przy minimalizacji kosztów i pr 
żliwej do uzyskania użyteczności. Należy podkreślić możliwość wykorzystania wyników tej pracy 

podniesienia efektywności pracy zrobotyzowanej linii pras średnich nr 22. 
6.5. Użyteczność układu dla bezpośredniego użytkownika będzie oceniana po kwartalnej eksploatacji. 
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t+ 2 Załącznik la 

p„%mi ęci sf.. .,*1 owrii. ka będz i e pr °wadzona baza danych. Baza Ła 
będzi e r ozdzi el on na nast ępu,jące części:: 

1.Rejestra.oja danych o produkcji dla sekcji -A- i sekcji -B-. 
Konstrukcję Lej części bazy danych przeds Lawi a rys. 1. Przyjmuje 
s i e Ze pods Lawowe blaki danych będq pr zypi sane jednej zmianie 

- pi od uk c y i ne j . W bloku tym będ z i e za r ez er wowane miejsce do 
przechowywania i nf or ma cj i produkcyj nych o dwóch wyt1 oczkach w 

dwóch 

- wcześniej przygotowanych 
przez upowaźni onych technologów bl oków danych. Czas rozpoczęcia 
produkcji wyti oc zk i oraz ilość wyt 1 oczek . wykonanych będą 
re j estr owa ne automatyczni e. I 1 oś ć wyLi oczek do wykonani a oraz 
wiei kość 

wytłoczkach w sekcji Na wypadek 
gdyby za i s tni ai a koni ecz ność: parni ę tani a informacji o kol eine j 
wytl oczce r ez er wu je się 4-r y dodatkowe bl ok i danych, które 
mogłyby być dynamicznie w takiej sytuacji wykorzystane. 
Numer wyti oc k: i dla danej sekcji do bazy danych będzie 
pobi er-any podczas konfi gur ac ji li ni i 

operator będzie wprowadzał 

al f anumer yczne j sterowni ka. Przed objęciem -7mi any roboczej 
operator wi ni en wprowadzi ć do bazy swoje dane osobowe Ci mi ę i 
naawi skr)) . 

.2. Rejestracja danych o postojach w sekc ji -A- i 
Rej es tr ac j a post oj ów występuj ac ych na zmianie roboczej na 
sekcji 1 ub -e- będz i e polegała na sumówa ni u czasów 

klawi atur y 

postojów, darfgo typu c i axlu godziny i z apami Ę..t ywa.ni u 
informacji 

. ..-. . 
w przygotowanych do tego . celu blokach danych 

.
pr- z -ypi sa nych,- 'danemu rodzajowi postoju C rys. 2. ) . Bloki te będą 
:,:!ar ez er %,v :ii.ne dl a ws z ys' t k i ch dni w mi osi ącu oraz ws zys L k i ch 
rodzajów. postojów. 

Kwa] i f i k acj a postojów będzie przebiegać automatycznie w 

t-Pi 

pras i automatyki sekcji Cr °boty) . W 
pozostałych przypadkach kwalifikację postojów przeprowadzać 
będzie operat or na zakończeniee zmiany rObocze j z klawi atur y 
alfanumerycznej sterowni ka 



- 

Bazuj a,c na wyże j opi san yc bl ok .ac h danych system CRPD będzie 

umożl i wi ai : 

J. . wydruk raportów o pr o.duk c j i 

w zadanym z k 1 a wi a t. ur y przedziale czasowym z uwzględnieniem 

WS Z yn; t, k 11 pr od u k o W:3 n i i v,iyt. I oczek 

w zadanym pr 7:et:I zi ale c: zasowyfli pod kątem danej wyt„ i oczk i 

C max. ILO osi a,c 

2. wydruk raportów o postojach 

w zadanym pr zecizi ale czasowym wszystk i e rodzaje postc.I.j ów 

- w zadanym pr- zedz i ai e c' zasowym dl a danego rodzaju postoju 

Wydr uk i r a por Łów 1:.)ędą yk o n y wa n e: w f or mi e jaka jest j uź 

pr ak L yk owa na w FSM na 1 i ni i nr B. 

Po upl ywi e miesiąca dane z bazy wi nny być w sposób ś wi adomy 

usunięte po wcześni e j szym sporządzeni u koniecznych raport.ów. W 

przypadku gdy baza nie zastani e skasowana system CRPD po upił ywi e 

jednego dnia będzie umi esz c zał w odpowiecińich blokach danych 

ak t ul ne dane. W pier- wsz ym dni u miesiąca na ekranie monitor-a będzie 

wy!!:wi et i. any al arm pr z ypomi na .j 4c:y o koni ecz ności dokonani a wydruku 

rapci- Łów 

System CRPD bazuj ąc oce.s. ar-ze CP 526 umożl i wi r owni eź 

wy s wi et I anie na ekranie morii. tara planszy C wg wzoru już: stosowanego 

w FSM na linii nr R) rys. 3, 

przedstawi aktualny stan pr oduk c 

rozi i cz-eni e czasu pracy na tych 

która w formie gr af i cz ne j 

na sekcji A.. lub "B" oraz 

sekcjach. Wybór wyświetlanej 

sE.,!k c „b_ędzi e pf.zel'ącza.ny z ki a wi a Lury pr zez operator a. 

Na powyższych pl -ans zac h rys. 3 przewiduje się dodatkowo pole 

alarmów, pole wi-zual i z ac j i gr a.f i czne j linii oraz rubrykę w której 

będzie wyświetiahe aktualne źrednie tempo poszczegóiych sekcjach.

Na źyczenie operatora system CRPD będzie obli c z al i wyświ e ti al 

na ekranie t-aramoni  w:s pól czynni ki sprawności linii pod kąt em : 

- pr as 

- automatyki 

- ogól em 

za Okres jedne . j zmi anY. 
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SEKCJA 
A 

SEKCJA 
B 

1 i 

Z 2 

3 3 

RODZAJ 

POSTOJU 

23 23 

24 24 

RODZAJ 

P OS TO.) U 
-c 

1 1 ' 

2 2 

8 3 

. . 

. . 

. . 

23 23 

24 24 

SEKCJA 

1. 

2 

3 

23 23 

24 24 

SEKCJA 
A D 

1 J 1 

2 2 

3 3 

23 23 

24 24 

SEKCJA 
A 13 

SEKCJA 

1 

2 2 

3 

RODZAJ 

P oS TOJ 

2..) 23 

24 2 4 

i i 

2 2 

3 3 1 

. . 

23 23 

24 24 

RODZAJE POSTOJÓW:: 

31 
SEKCJA 

A 13 

i 1 

2 2 

3 a 

. 

. 
. 

. . 

. 
. 
. . 

23 23 

24 24 

SEKCJA 
A B 

1 1 

2 2 . 

3 - 

. . 

i; - • 
23 23 

24 24 

SEKCJA 
A B 

1. 1 

2 2 

.3 3 

. 
_ 

. 

23 23 

24 24 

1. z powodu pras 

2 . z powodu automatyki. (roboty) 
3 . z powodu dz. i.atu nurzędzi.wą,go 
4. powodu dzi_c_tu konirolt jukoci.
5. z powodu dz i.a.Eu produkcji. 
6. z_ powodu clziaLu zubtrezpieczenia maLeriatowogo 

RYS. 2 



BLok orv.%,dztulu 
1"umez6 bloku z 
danymi 

4 

31 
vti 

A 4 

B 

1. 

1 

[ Ilc ,s,: typów wyt łoczek pro-dukowanych na 111-1)LeInt 
Prz'y 3-ch wyt łoczkach nr 
dodatkawe ,je'blok u danych 
Numór wyl ioczki 

nazwisko operatora 

Czas rozpoczęcia produkcji vyt ioczki 

liosC wyttoczek do wykona-nia 

llosc wyttoczók wykonanych 

WielkosC wybruku 

Parametry dla a-go 
typu wyt1-oc7.4..1 

Itośc typów yvitoczok pro-dt.11:o1J any- c h na" .7.: m 1. ri I. •,".,
.--

11 v 3 -c h ,•••\% t -z ka.: nr t.•.5 et t. k s:S.4J tCb ) O • • 
..... . 

Parametry dia 1-go 
typu wyLioc i 

Parametry dia 2-go 
typu wytloc:::Ki 

1-szu zmiuna 1-gc , dnia 
miestaca 

Numor wyLtoc=kL 

Cza.,-, rozpoczęcia 
prod. nowej vytto-
czki 

Ilosc wyt łoczek do 
wykonania 

ILosd wyt toczek 
wykonanych 

wielkodc wybraku 

i 

Numer ilyt toczki 

Imię i nazwisko operatora 

Zlo h typów wvtloczek pro-
cluko:/:anych na'zmiante 

Pr-v 3-ch wytto5.;zkoch nr 
doilblkovego bloku danych 

• 

Czas .roZpoczęcia produkcji wyttoczki 

IloSC wyttoczek do wykonu-7" L Ci

1. 1.ot4c wyl toczek wykonanych 

wi.i.l.kot,t wybraku 

Parametry dla 2-ci 
typu wytioczki 

11,sd typów wyLtoczek pro-dukowanych na =mianie 
Pr -y 3-ch wyttozkach nr dodatk weqo'bloku danych 

Parametry dla 1-go 
typu wytioczki 

Parametry dla 2-go 
typu wytiocki 

ostatnia zmiana ostatniego dnia miesiaca 

RYS. 1 

Numer wyttoczki 

CZC1S rozpoczęcia 
prod. nowej wytto-
czki 

wyttoczek do 
wV konania 

1 toSe layi ocz k 
wykonanych 

wybraku 
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I. ALARMY PRAS - GRUPA 1 

1 PR x W MANU PRZY URUCHOM. !,11
-Próba uruchomienia sterowania automatycznego przy prasie przelączonej na tryb auto (należy przelAczyd prase w tryb AUTO). 

2."PRASA x NADAL W GZP" 
- -Po uplywie czasu 3 sek. od momentu wydania rOzkzu startu , prasa . nie opótcila górnego zwrotnego ipolożenia. 

3.:"AWARIA GZP LUB PBD - Px" 
-Po rozkazie startu znikną 1 sygnal poleżenie bezpieczne dól przy jednoczesnej obecności sygnalu'GZID. 

4.-"P1Rx NIE OSIĄGNEEA DZP" 
-Po uplywie 3 sek. od zniknięcia sygnalu GZP nie pojawil Się sygnal dolnego zwrotnego poleżenia. 

j."PRx NIE ROZP. RUCHU POWROT" 
-Po uplywie 3.sek. od pojawienia A..ę sygnalu DZP nie pojawi sig . sygnal ruchu powrotnego. 

6."PRx NIE OSIAGNELA PBG" 
-Po uplywie 3 sek. od pojawienia Się sygnalu ruchu powrotnego nie pojawi l Sig sygnal poleżenie bezpieczne górne. 

7 "PRx NIE OSIAGNELA GZP" 
-Po uplywie czasu 3 sek. od pojawienia Się sygnalu PBG nie pojawi się sygn-al GZI°. 

8.'!ELEMENT NIE OPUSCIL PRx" 
-Po uplywie 4 sek.od pojawienia się sygnału GZP czujnik nie wykryl obecności elementu na zsuwni (ważne tylko 'gdy prasa znajduje signa ostatnim stanowisku w sekcji i jest opróżniana przez wyrzutnik). 

9."BRAK SYGNALU GZP-START Px" 
.-Brak obecności sygnaluGZP w momencie wydani'a rozkazu startu prasy. 

10."SYGN. DZP PRZY STARCIE Px" 
-W momencie wydania rozkazu startu prasy sygnal DZP obecny. 

11."SYGN. RUCHU POWR. PRZY ST. Px" 
-W momencie wydania rozkazu startu prasy sygnal ruchu powrotnego obecny. 

12."BRAK SYGNALU PBD - START Px" 

• 
• -Brak sygnału PBD w momehcie wydania rozkazu startu prasy. 

13."BRAK SYGNALU PBG - START Px" 
-Brak sygnału PBG w momencie wydania rozkazu startu prasy. 

1 
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II. ALARMY ROBOTOW .- GRUPA 2 

1."WEJ/WYJ NRn USZKODZONE - Rx" 
-Uszkodzone wejście lub wyjście o numerze n w czasie testów robota Sekwencja robota gotowa do ponownego uruchomienia testów (brak konieczności synchronizacji robota).. 

2."BLAD POZYCJI WZORCOWEJ - Rx" 
-Błąd pozycji wzorcowej podczas testów robota . Sekwencja robota gotowa do ponownego uruchomienia testów (brak konieczności synchronizacji robota). 

3."CZUJNIK ZAB. USZKODZONY -Rx" 
-Uszkodzenie czujnika zabezpieczenia przed zmianą pozycji poza programem roboczym.: 
Sekwencja robota gotowa do ponownego uruchomienia testów (brak konieczności synchronizacji robota). 

4."ZLY PROGRAM ROBOTA x" 
-Wykrycie błędnego programu w pamięci robota (numer robota w' , linii lub nieodpowiedni numer wytłoczki) podczas testów. Sekwencja robota gotowa do ponownego uruchomienia testów (brak konieczności synchronizacji robota). 

5."TEST PRZYSS.Rx - EL.ZE.UL" 
--Element źle ułożony podczas testu przyssawek robota. Sekwencja robota gotowa do ponownego uruchomienia testów (brak konieczności synchronizacji robota). 

6."TEST PRZYSS.Rx - EL.NIEOBEC" 
-Brak elementu podczas testu przyssawek robota lub uszkodzenie czujnika obecności elementu. 
Sekwencja robota gotowa do ponownego uruchomienia 

testÓw konieczności synchronizacji robota). 

TLOCZNIKOW ZLY - Rx" 
-za pozycja tłocznika prasy P1 lub P2. Sekwencja robota gotowa do ponownego uruchomienia testów (brak konieczności synchronizacji robota). 

(brak 

8."STR.x NIE ZAM. PRZY TESCIE" 
-W momencie gdy system tąda testu bramki strefa nie jest zamknięta Alarm nie przerywa sekwencji sterowania i po zamknięciu bramki mote być usunięty. 

9."LICZNIK WYDLUZEN PRZEP -Rx" 
-Liczba wydłużeń ruchu chwytaka osiągnęła 50. Następuje wstrzymanie sekwencji robota (błąd 1:soft").Jeże1i oprator uzna ,te praca może być kontynuowana należy wznowić sekwencje sterowania przyciskiem START z pulpitu głównego. Zniesienie sygnału PRACA przerywa sekwencje sterowania i. sygnalizuje uszkodzenie robota (błąd "hard"). , 

' 2 
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10."LICZNIK UPUSZCZEN PRZE-14X" 
—Liczba upuszczeń elementu między prasami osiągnęła 4 w cigu t min. 
Następuje wstrzymanie sekwencji robota (błąd "soft").Jeżeli oprator uzna ,że praca może być kontynuowana należy wznowić sekwencje sterowania przyciskiem START z pulpitu głównego. Zniesienie sygnału PRACA przerywa sekwencje sterowania sygnalizuje uszkodzenie robota (błąd "hard" . 

11."BRAK EL.P0 ROZK. POBRAN—R" 
—Po upływie 7 sek. od rozkazu pobrania czujnik obecności nie wykrył elementu. 
Możliwe uszkodzenie robota lub czujnika obecności . Nasępuje przerwanie sekwencji sterowania robotem i sygnalizacja uszkodzenia (błąd "hard"). 
Po wznowieniu pracy systemu na prasie P1 powinien znajdować się

gotowy element. 

,.2."WYDLUZENIE CZASU CHWYT—R" 
—Dopuszczalne wydłużenieczasu ruchu chwytaka. Alarm nie przerywa sekwencji steA0wania robotem. 

13."PRZEKROCZ. CZASU CHWYT—Rx" 
—Przekroczenie dopuszczalnego czasu ruchu chwytaka. Nasępuje przerwanie sekwencji sterowania robotem i sygnalizacja uszkodzenia (blAd "hard"). 
Wmomencie ponownego uruchomienia systemu stan pras nie powinien ulec zmianie. 

14."POZ. POBRANIA NIE OSIAG—Rx" 
—Po upływie 7 sek. od wystawienia rozkazu pobrania elementu .robot nie zgłosił odpowiedniej pozycji. 
Nasępuje przerwanie sekwencji sterowania robotem i uszkodzenia (błąd "hard"). 
Wmomencie ponownego uruchomienia systemu na prasie P1 powinien znajdować się gotowy element. 

'5."EL. UPUSZCZONY POD PRAS—Rx" 
—Upuszczony element pod prasa, P1 lub P2. 
Nasępuje przerwanie sekwencji sterowania robotem i sygnalizacja uszkodzenia (błąd "hard"). 
UWAGA: 
Wmomencie ponownego uruchomienia systemu nastApoilo zgubienie elementu musi być wolna 

16."Rx NADAL W POLOZ. POBRANIA" 
—Po upływie 5 sek. od momentu zgloszenia polożenia pobrania robot nie zglosil. położenia poza prasa, Pl. Nasępuje przerwanie sekwencji sterowania robotem i sygnalizacja uszkodzenia (błąd "hard"). 
Wytłoczka , która, robot zdążył pobrać z P1 musi opuścić prasę. 

prasa 

sygnalizacja' 

pod którą 

3 
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17."POL. PRZED P2 NIE OSIA -R" 
-Po upływie 4 sek. od momentu zglosznia poIoźnia robot nie zgłosił położenia przed prasą P2. Nasępuje przerwanie sekwencji sterowania robotem i sygnalizacja uszkodzenia (błąd "hard"). 

18."EL. UPUSZCZ.MIEDZy PRAS-RX" 
-Upuszczenie elementu między prasami. Alarm nie przerywa sekwencji sterowania rob6tem. 

19."POL. POD P2 NIE OSIAGN.-Rx" 
-Po uplywie 5 sek. od rozkazu złożenia elementu robot nie zgłosił położenia pod prasą P2. Nasępuje przerwanie sekwencji sterowania robotem i sygnalizacja uszkodzenia (błąd "hard"). 

20."EL. NADAL W CHW. POD P2-Rx" 
-Po upływie 5 sek. od zgłoszenia położenia pod prasą P2 , element nadal obecny w chwytaku robota (możliwość uszkodzenia czujnika
obcnogci). 
Nasępuje przerwanie sekwencji slrowania robotem i sygnalizacja uszkodzenia (błąd "hard"). Jeżeli robot zdtyl położyć element to musi on zostać usunięty z pod prasy P2. 

21."Rx NADAL W POZYCJI POD P2" 
-Po upływie 5 sek. od złożenia elementu robot nie zgłosił pozycji za prasą P2. 
Nasępuje przerwanie sekwencji sterowania robotem i sygnalizacja uszkodzenia (błąd "hard"). 

f  22• "POZ. PRZED P1 NIE OSIAG-l " 
-Po upływie 4 sek. od zgłoszenia 'pozycji za prasą P2 ,robot nie zglosil pozycji przed prasą Pl. Nasępuje przerwanie sekwencji sterowania robotem i sygnalizacja uszkodzenia (błąd "hard"). 

23. „STOP AWARYJNY-Rx" 
-Robot w stopie awaryjnym. Nasępuje przerwanie sekwencji sterowania robotem i sygnalizacja uszkodzenia (błąd "hard"). 

24. "TEMPERATURA PRZEKROCZ.-Rx" 
-Temperatura w szafie robota przekroczyła 55 stopni. Alarm nie przerywa sekwencji sterowania robotem. 

4 
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III.ALARMy OGOLNE.. 

1."POJEMNIK NIEPRZYGOTOWANY!". 
—Na stanowisku 7 brak pojemnika do którego robot mo2 wrzucać wytloczki Ipojemniki pelne lub nieobecne). Alarm nie przerywa sekwencji -sterowania rabatem. 

2."STOP AWARYJNY Z PULPITU!" 
—Na pulpicie glównym nastąpilo naciśniecie przycisku stopy awaryjnego. 
Następuje przerwanie sekwencji wszystkich robotów i pras. UWAGA: - 
Ponowne uruchomienie systemu 'tylko po uprzedniej konfiguracji! 

3."PULPIT GLOWNY NIEAKTYWNY!" 
—Wylączenie pulpitu glównego. Następuje przerwanie sekwencji wszystkich robotów i pras. 

4."BRAK GOTOWOSCI PODAJNIKA" 
—Po upływie 1.5 min. od momentu zgłoszenia pozycji robota' przed podajnikiem brak gotowości podajnika. 
Alarm nie przerywa sekwencji sterowania robotem, 

5 
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INSTRUKCJA UŻYTKOWANIABAZYYDANYCH LINII 22 PRAS 

KÓPIS OGÓLNY BAZY, FUNKCJE. 
Udtalone z uzytkownikiem dane o'produkcji:, postojach na linii 22 
pras sa pamiętana w bazie danych przez okres 1-go miesiąca . Baza ta' 
realizUje następujące funkcje uzytkowe: ;'• 
- gromadzi dane o produkowanej wutloczce w blokach danych DB101 - 
DB193 oraz DB194 - DB197 za okres i-go miesiąca . 
gromadzi'dane o postojach w danych DX2 - DX188 jakie 
zdarzyły się na linii z podzIalem na 

- postoje pras . 4, 
- postoje 

- postoje 'działu 

- postoje 

robotów 

narzędziowego 

działu kontroli jakości 

po'stoje działu produkcji 

- postoje działu zab, materiałowego 
- umozliwia wyświetlanie aktualnyc*danych o produkcji i 

na ekranie monitora z rozbiciem na poszczególne zmiany 
- czas rozpoczęcia produkcji 

- kod produkowanej wytloczki 

- i1o6d wytłoczek 'wykónanych na kampanię 
, 

- zadaną produkcję na *kampanię 

- postoje pras w rozliczeniu zmianowym 
- postoje robotów w rozliczeniu zmianowym 
- postoje inne w .rozliczeniu zmianowym 
- aktualny czas i datę:T., 

f i ' 
- produkcję OalkoWi.Ląza zmianę 

.) .• . 
- wybrak technologicz r n za 

, 4 - - produkcje dobraj.za.zmianę, 

- tempo pródukcji..'w'szt/min 
..„ 

- Umolliwia wytwietlanoie na ekranie monitora sprawności linii pod 
kątem robotów , pras or ii na tądanie operatora linii • , 

- Umotliwia przeprowadzaniekWalifikabji :postojów przez' operatora 
przed upływem końca zmiany- .W 'przypadku;:nie.. wykonania tej 
czynności przez operatora'systeM przy przełomie zmian kwalifikuje 
wszystkie postoje typu 'innego jako poi3toje'dzialU produkcji. 

postojach . 

produkcyjne"..:1 .-

- Umozliwia wprowadzanie danych produkcyjnych takich jak: 
" • 
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- produkcja ,planowana . , 
- wybrak teChnologiczn 

' P • .,•; - Umolliwia wprowadzanie ,;•bieżącego, 

synchronizacji procesorówL(np:przyZmiahie 

podobnych przypadkach. • /To? 

- Umozliwia wprowadzanie kodów 

kOdów wyt loczek . . 

Czasu w. celu wykdnania• 

Czasu czy w innych 

' kodów technologów 

! ' 
- Wykonanie raportów w odniesieniu:dojostOjów i produkcji.

na linii w zadanym przedziale czasowym - , - - Przypomina o wykonaniu 'raportów 'zbiorczch 'za .dany m-c *przez 
miganie w ostatnim dniti m-ca pola zmiennego na planszy glówndr.-
Bloki danych tej bazy mogą by ,przysz)ości wykorzystywane przez 
nadrzędny/ system komputerowyji wspólpracujący, z: oprogramowaniem 

J sterownika linii 22. 

wykonanej' 

, 2.CZYNNOŚCI OPERATORSKIE PRZY POSLUGIWIU SIĘ BAZA DANYCH NA LINII 22 
Wejście do bazy danych jest blokowane,przez. kod wejściowy w celu . 
wyeliminowania manipulacji' z bazą prZez 'osoby postronne . 

2.1 WEJŚCIE DO BAZY. 

-Nacisnąć klawisz F6 [BAZA D.j w menu glównym . 
- Wprowadzić kod wejściowy [XXXXXX],„ 

) • - nacisnąć klawisz RETURN • na klawiaturze 
linii komend (prawa część tej 

[DANE PRZESLANE DO STEROWNIKA BEZ BŁĘDU] 
menu. Jeśli" tak się nie stalO to:. czynności 

naciśnięcia klawisza F6[BAZA 

1.2 DANE PRODUKCYJNE . 

- Nacisnąć Fl [DANE PROD] , , 
' 

Pojawi się nowa plansza oraz nowe przypisanie klawiszy" 
Plansza umolliwia wprowadzanie wielkości 

wielkości wybraku technologicznegól , 

Chcąc wprowadzić te wielkości'halety-: 
- nacisnąć klawisz Fl [PISZ] 

kursor ustawia się w pierwszyM polu typu wejściowego 
,• • 

f, sprawdzić w 

pojawi l sig komunikat ' 

oraz czy zastal° zmienione 

należy .powtórzyd od 

- wpisać wartość w tym polu 

kursor przeskakuje'do następnego przejścia 
". 

można również dokonywać przez'operowanieklawiszami • • . , 

r.1 - 

funkcyjnych 

produkcji planowanej oraz 

między . 13;)lami 

(stYzalki) na 



^ 

‚ 

klawiaturze 
• ' 

• 

V.; • , , 
5,41(1,t. 

Po wpisaniu, wszystkich' wielkościI.nale±y 
• , , 

'sterownika przez naciśnięcie'kiaw,isza.TRANSFER 
i uzyskania napisu w linii komend (DANE PRZESŁANE DO STEROWNIKA, 

BEZ BŁĘDU]. • 
4•!‚;4;•,' 

, 
Chcąc powrócić .do plahSy4 gz , lóianej 'należy .nacisnąć • 4, • • 
F8(RETURN] dwa razy . 1(. . 

2.3 POSTOJE ] f .. 
-Nacisnąć klawisz F2 (POSTOJE !, 

Pojawi śię . nowa plansza, praz nowe przypisanie 
i t 1'4° iR A ' .•.•': • 

funkcyjnych Plansza umożliw.iakWalifil iielpostojów 
i •1‚ , 

w/g uznania operatora liniil:i, 

W tym celu należy ; ;I '1" , H 

dane. przesiać dó 

- nacisnąć klawisz Fl JPISZ]A , 

kursor ustawia Się miejsdu44, 
p • 

postoju i tak: kod 3 - dzial arzędziowy‚i
• , • 1,

kod 4 .2  dzial:!.kon-ti-Mjakości. ,•,i , 
kod .5 - 

• " 
kod 6 - dziall'zab*materialówego 

Poruszanie Sig kursora zapewniają klawisze 
. ! 

(strzalki). 
• , . ), , 

Po wpisaniu wybranego kodu nale±y.knacisnądklawisz 
4 1,, 

TRANSFER: ,14 celu przeslanicidanychdo'Sterownika ,(pojawia się 
• 'L! • 

napis w linii komend ( DANE PRZESŁANE DO STEROWNIKA BEZ BŁĘDU ]'„ 
, 

i dopiero wtedy należy nacisnąd:k1awisz,eF4 ( KWAL Si ] w celu. 
. i • 

zakwalifikowania postoju" ' .Jdźeli byly, na ‚ tej, zmianie jeszcze 
‚ 

klawisz 

; i ,
klawiszy: 

tirpu innego 

1 ,/,• • 
przeznaczonym, 4o wpisania typu 

manipulacyjne' 

jakieś postoje typu innego;to czynności.ite powtarzamy a± w polach 
• 4 - 

początku postoju i koniec postojudane przestaną. się zmieniać 
‚t . • 

Powrót do planszy glównej'Wykondjei się przez•naciśnięcie klawisza 

F8 [RETURN] dwa. razy. 

2 4 WYDRUK RAPORTÓW. r.: 

- Nacisnąć klawiz F3 (WYDR•PARL5 

Pojawia Sig nowa planszali',nowepi.zypisanie. klawiszy funkcyjnych.. 

2.4:1 RAPORT PRODUKCYJNY" ''‚i •i;,,'[,1 • 
• • .! A 

Nacisnąć klawisz Fl (RAPPROD1] ; 
••• -•"•-  f 

kolejna , p 1 ansZa • orazt hówe ' Przypisanie klawiszy 
• • •o• • , t'. !•pt1.1,0,.. ;•• cr • ti';! 

Pojawia Się 

funkcyjnych. 



• • 
—.Nacisnąć klawisz Fl ,[PISZn(, 

'1 1 
„Kursor ustawia się. w polu •gdźibnaieź.

' 
c..7.1, . 

. -. ' ,i:

4 .cideld dzień od którego - • i i,.,r ,It, k IS4 . A v,' *.i. J i i; ' • i raport met sig rozpocząd kolejilepoletplostatni dzień wydrukU, ,, . , , i., . • . , 1.1 , i k•i 1 .1"''s J,‚ l ' Przejście kursora pomagdzyjirioszczególnbym ;polami można . .uzyskad . . ''• .14.', 7%- V', i; ) .°,1

• ł . 

również przez. oper777 ililaw:rszaMi ,' manipulacji 
I. ' A; 

)kik ..i/;; ;' • 
, c' . (strzaki) i r 

kursorem 

, . 
Po wpisaniu żądanych dailychnalet9.;: rz)%616nąć,klawisz TRANSFER 1 , . ,. •Li, •,, 03-1a4,.$0• ,c :if 

"chw celu! prieslanialfty jdanych do sterownika"'. 
napis [DANE PRZESLANE DOSTEROWŃIKA'FBEZBLĘDU] 

W celu wykonania wydruku W''' elcitińy ć.ześniej. przedziale Czasu • 

halety nacisnąć klawisz F2 [DRUKUJ] 
• 

TRAKCIE 

W celu powrotu do 

klawisz F8 [RETURN] 

2.4.2 RAPORT POSTOJOWY 

Drukarka powinna być: wcześniej do7:•tego przygotowana 
załadowany papier i palą'saQ ,diody,IPOWER i i! ON LINE a . y • ;, 1 I : j., 

dmiku na drukarce pali się rdwnie 1Żlaioda' SELEKT ALARM. 
• ' • , Na ekranie monitora powinien, pii)ja.Wić,4,81. ', napis DRUKOWANIE 

' r i 

— Nacisnąć ,

funkcyjnych.

"'" .Nacisnąć klawisz FI [PISZ] , i . ii. •lift4„ 1 ..„ i 
...,

Wszystkie pozostałe czynnośdfnależir,wykohad identycznie jak : , , 1,, .. 
przypadku wydruku raportu pródUkcYjnegoi''- '-ii., , • , •  ti • .4' W celu powrotu do planszy gIówriejohależy 3—krotnie 
klawisz F8 [RETURN] i • • ' T" 43 4 

, '40 lit4 iti 

'it 0 ' • ',if 
'i i' 4 

2.5 KASOWANIE BAZY , i . . HI
'...).. i .,, 

Kasowanie bazy dahych odbywa,;isiv:.,:*li omatirdZril i ,,, • 
sterownik przelomU miesiąca ::' 

l' Ati'll ,•i 

•vi-• , k •• ii 

i , il .1i,,;: , 

Po uzgodnieniu z przedstaWicie'laMiAz bceniodawby nie - ,• , • ., .,:t ,,,.,... ,.,,,,,.. ;; ..... ,•• 
kasowania bazy przy pomocy przyCis]u‚.'ZklaWiaury przez 

I 
, 

p1 ariazy gli Owne 3,0i4na l et i! 3—krotnie 

s :1 1,i o 

podczas' 

ł. 

nacisnąć i,
i 

klawisz F3 "POSTOJE 
Pojawia . się nowa plansza"iloraZWnowet rzypisanie 

.MA 

2 6 WYŚWIETLANIE SPRAWNOŚCI 

Nacisnąć klawisz F3 (POTWIRDZEN1 J 
i 

Pojawia się nowe brzypisanie klawiszYfunRcyjnYch.‚
• 4 

' P* .
i e ri r‚ 3 

0,
r r 

I k; r 

; • • 

klawiszy " 

nacisnąć 

wykryciu' przez • 

wprowadzono 

operatora . 



• 

14141Piv,,;,;1: • 

.174'4vi "(Ni. 

• ti 4 

SPRAWNO ROBOTÓW ' i t
,c 

Nacisnąć klawisz F4 [SPRAWAROB;tiv 0 , 

W prawej części linii koMendipOjawiasię sprawność linii pod kątem 
:,7,#0 t,t'.'...111. • • 

robotów liczona ód początkUj7=WITVu ,7aciśnięcia-klawisża 

2.6.2 SPRAWNOC PRAS ‚1 

. !f 
Nacisnąć klawisz F5 [SPRAW PRASI'l 

opis j/w w odniesieniu do pras,, : 

2.6.3 SPRAWNOŚC LINII (cal ość ) 

Nacis'nąd klawisz F6 [SPRAW LINIW' 

opis j/w w odniesieniu do caciŚi. linii 

2.7 AKTUALIZACJA CZASU RZECZYWISTEGO 
. ' 

3. WPROWADZANIE KOD6W 

Nacisnąć klawisz F5 [KODY] w menti l6wnym'' , 

S 

• 

• 

W linii komend pojawi Się napib "WPROWADZ KOD :6. • 

Po wprowadzeniu kodu dozwoloneg(*(6znaków ascii) następuje zmiana 
' • menu .Wprowadzenie błędnego .kbdUP4sygnalizowane jest odpowiednim 

z 
tekstem w linii komend. 

i Ś 

3.1 WPROWADZANIE KODÓW TECHNOLOdóW 

Nacisnąć klawisz Fl [KOD 
:1 

Następuje wyświetlenie ekra i!wprowadzania kodów technologów. 
,,f1 .43 , 

W polu opisanym' "NUMER OSTATNIEGO WAŻNEGO . KODU" należy wpisać 

'; ti-• odpowiednią wartość. I - 
Z prawej strony ekranu . Znajalife 10: pól -: „w" które należy' . wpisać' 

: 
kody (6 znaków ascii). 

Inicjacja wpisywania, za pomocą klawisza Ff:IPISZ]. 

Przejście między polami za pomocą strzaiek. 

Po Wpisaniu danych *należy. -nabisnAd klawisz TRANSFER w celu 

przeslania ich do sterownika 1.'.PoprawnoŚć .tej operacji będzie 
1:. 

sygnalizowana odpowiednim tekstem komend. 

Powrót do ekranu głównego zal ObmoCą klawisza F8 [RETURN]". 

Kody technologów wykorzystWahes6:przyyejściu do ekranu tworzenia 
.-

bloku parametrów kontigUracji,:linii:'4.r 
I • );.4 

1. 1 ,r 

$ 

i 0- $. 
7.!

• 



Załącznik 2 

ZAWARTOŚĆ Di ów - w DB 

W celp umożliwienia przesy ania danych pamiętanych w blokach danych typu DX 
przy pomocy programu RTM/PIM należy je przepisać do bloków typu DB. 
Dane o postojach pamiętane są w blokach DX o 24 DW. Przy 6-ciu rodzajach 
postojów dla 31 dni , potrzeba 186 DX-ów./ DX 2 - DX 188 / 

DB 230 DW 1 DX 2 

• 
DW 24 
DW 25 

DW 48 
DW 49 

DW 72 
DW 73 

DW 96 
DW 97 

DW 120 
DW 121 

DW 144 
DW 145 

DW 168 
DW 169 

DW 192 
DW 193 

DW 216 
DW 217 

DW 240 

DX 3 

DX 4 

DX 5 

DX 6 

DX 7 

DX 8 

DX 9 

DX 10 

DX 11 

Pozosta e DB zawierają odpowiednio następujące DX-y. 

DB 230 DX 2 DX 11 
DB 231 DX 12 DX 21 
DB 232 .DX 22 DX 31 
DB 233 DX 32 DX 41 
DB 234 DX 42 DX 51 
DB 235 DX 52 DX 61 
DB 236 DX 62 DX 71 
DB 237 DX 72 DX 81 
DB 238 DX 82 DX 91 
DB 239 DX 92 DX 101 
DB 240 DX 102 DX 111 
DB 241 DX 112 DX 121 
DB 242 DX 122 DX 131 
DB 243 DX 132 DX 141 
DB 244 DX 142 DX 151 
DB 245 DX 152 DX 161 
DB 246 DX 162 DX 171 
DB 247 DX 172 DX 181 
DB 248 DX 182 DX 188 



ZAWARTOŚĆ DX ów - W DB 

W celu umożliwienia przesyłania danych pamiętanych w blokach danych typu DX 

przy ,pomocy programu RTM/PIM należy je przepisać do bloków typu DB. 
Dane o postojach pamiętane są w blokach DX o 24 DW. Przy 6-ciu rodzajach 
postojów dla 31 dni , potrzeba 186 DX-ów./ DX 2 - DX 188 / 

DB 230 DW 1 

DW 24 
DW 25 

D▪ W 48 
DW 49 

DW 72 
DW 73 

DW 96 
DW 97 

DW 120 
DW 121 

DW 144 
DW 145 

DW 168 
DW 169 

DW 192 
DW 193 

DW 216 
DW 217 

DW 240 

DX 2 

DX 3 

DX 4 

DX 5 

DX 6 

DX 7 

DX 8 

DX 9 

DX 10 

DX 11 

- postoje pras w 1 dniu miesiąca 

- postoje robotów w 1 dniu miesiąca. 

- postoje dz.narzędz. w 1 dniu mies. 

- postoje kontr.jakości w 1 dniu m. 

- postoje dz.produkcji w 1 dniu m. 

- postoje dz.zabezp.mat. 

- itd dzień 2, • 

1 

1 dniu m. 

.11‚. 4.11 ..4.4a..6. Ata..4.4i AO,  4 f4.4.14" ' L=4, 



• 

ZAWARTOŚĆ DB 15 - ALARMOWE 

1. ALARMY DLA PRASY 1 - DW 1 

WimMgr 
... . ......... 

O Tryb pracy ręcznej - uruchomianie linii text. nr 1 

1 GZP po 3 sek. po rozkazie startu 2 

2 syg. GZP nadal aktywny,prasa sygn. PBD 3 

3 Prasa nie osiągnęła DZP po 3 sek.od startu 4 

4 

5 

Prasa nie rozpoczęła ruch powrotnego po 
• 3 sek. od pojawienia się DZP. 

Prasa nie osiągnęła PBG po 3 sek. od rozpo-
częcia ruchu powrotnego. 

5 

6 

6 Prasa nie osiągnęła GZP po 3 sek. od poja-
wienia się syg. PBG. 

7 

7 Element nie opuścił prasy w ciągu 5 sek. 
Po cyklu. 

8 

9 

Brak syg. GZP przy wydaniu rozkazu startu. 

Sygnał DZP obecny przy starcie. 

9 

10 ' Sygnał ruchu powrotnego przy starcie. 11 

11 Brak syg. PBD przy starcie. 12 

12 Brak syg. PBG przy starcie. 13 

13 

14 

15 

DW 3 ,pw 4 - PRASA 2 

DW 5 ,DW 6 - PRASA 3 

DW 7 ,DW 8 - PRASA 4 ' 

DW 9 ,DW 10 - PRASA 5 

DW 11,DW 12 - PRASA 6 

1 



ZAWARTOŚĆ DB 15 — ALARMOWE 

DLA PRASY 1 - DW 2 

"OgftMe. 

O Doziemienie w obwodzie sterowania 

1 Brak smarowania obiegowego 

2 Brak smarowania impulsowego 

3 Brak oleju w zbiorniku 

4 Przeciążenie suwaka 

5 Cisnienie powietrza na odciążaczu suwaka 

6 Ciśnienie powietrza na sprzągle 

7 Spadek ciśnienia roboczego na sprzągle 

8 Wiączony przycisk stop. 

9 Uszkodzenie hamulca. 

10 Zaklócenia zabezpieczenia walu 

, 

DW 3 ,DW 4. - PRASA 2 

DW 5 ,DW 6 - PRASA 3 

DW 7 ,DW 8 - PRASA 4 

DW 9 ,DW 10 - PRASA 5 

DW 11,DW 12 - PRASA 6 

1 



ZAWARTOŚĆ DB 15 - ALARMOWE 

2. ALARMY DLA ROBOTA 1 - DW 13 

OmOmgMAMm 
r NA" zEN.IĘBxTt -

O Bramka otwarta w trakcie testu strefy 

1 Uszkodzony chwytak w trakcie testu 

2 Błąd pozycji wzorcowej przy tescie robota tekst nr 2 

3 Czujnik zabezpieczenia uszkodzony przy teście 
robota 

3 

4 Zły program robota. 4 

5 Wolny 

6 złe ulożnie elementu przy teście przyssawek. 5 

7 Element nieobecny przy teście przyssawek 6 

8 Temperatura przekroczona. 24 

9 Licznik wydłużeń czasu przy ruchu chwytaka 
przekroczony. 

' 9 

10 Licznik upuszczeń elementu miedzy prasami
. 'przekroczony. 

11 Wolny. 

12 Po czasie 5 sek. od rozkazu pobrania czujnik 
nie sygnalizuje obecności elementu. 

11 

13 Wydłużenie czasu ruchu chwytaka. 12 

14 Przekroczenie dopuszcz. czasu ruchu chwytaka 13 

15 Po 5 sek.od chwycenia elementu robot nie 
sygnalizujepozycji pobrania. 

14 

DW 16,DW 17,DW 18 - ROBOT 2 

DW 19,DW 20,DW 21 - ROBOT 3 

DW 22,DW 23,DW 24 - ROBOT 4 

DW 25,DW 26,DW 27 - ROBOT 5 

DW 28,DW 29,DW 30 - ROBOT 6 

DW 31,DW 32,DW 33 - ROBOT 7 

1 



ZAWARTOŚĆ DB 15 - ALARMOWE 

ROBOT 1 - DW 15 

dti • 

O Pierwsze - wej./wyj uszkodzone ( przy teście) 

1 Drugie 

2 Trzecie - 

3 Czwarte - 

4 Piąte 

5 Szóste 
el 

6 Siódme 

7 Ósme 

DW 16,DW 

DW 19,DW 

DW 22,DW 

DW 25,DW 

DW 28,DW 

DW 31,DW 

17,DW 

20,DW 

23,DW 

2S,DW 

29, DW 

32,DW 

18 - ROBOT 2 

21 - ROBOT 3 

24 - ROBOT 4 

27 - ROBOT 5 

30 - ROBOT 6 

33 - ROBOT 7 

Znaczenie bitów analogiczne jak dla robota 1. 

1 

32. 



ZAWARTOŚĆ DB 34 - ALARMY OGÓLNE 

- DW 34 

wRauW 
ZNACZENIE BITtJ

O 

1 

2 

Brak pustego pojemnika na elementy dla 7 rob. 

Naciśnięty STOP AWARYJNY z pulpitu giównego. 

Pulpit giówny nieaktywny. 

3 Brak gotowego elementu w podajniku przez 90 s 

1 



ZAWARTOŚĆ DB PRODUKCYJNEGO DB101 — DB193 . 

' - AtittiS 

.0 Wolne 

i Identyfikator operatora 

. 

2 n 

3 " ( 6 znakow ASCII ) 

4 Ilość typów"wytIoczek na zmianę sek.1 

5 Nr DB dodatkowego w „przypadki.' 3 wytłoczek na 
zmianę 

sek.1 

6 Kod wytłoczki sek.1 ;wyt1.1 

. 7 II 1 1 

8 n ( 6 znaków ASCII ) 1 1 

9 Czas rozpoczęcia produkcji. - godzina ' 1 1 

10 - minuty 1 1 

11 -rok 1 1 

12 -miesiąc . . 1 . 1 

13 -dzień 1 1 

14 Ilość wytłoczek do wykonania 1 1 

15 n 1 1 

16 Ilość wytłoczek wykonanych 1 1 

17 n 1 1 

18 Wielkość wybraku '1 1 

19 Kod wytłoczki sek.1 ;wyt1.2 

20 n 1 2 

21 . 1 2 

22 Czas rozpoczęcia produkcji - godzina 1 2 

23 - minuty 1 2 

24 -rok 1 2 

25 - miesiąc 1 2 

26 -dzień 1 2 

27 Ilość wytłoczek do wykonania • 1 2 

28 1 2 

29 Ilość wytloczek wykonanych 1 2 

30 

. 

1 2 

1 

3/-/ 



ii..liiii.: ':', -:,i, „:., , eai .:i,o:V1, :i;:: -:,-,: -•!".•'*.i 6 ,.. ..-- ii4i i,, ','1.i7.77'in

31 Wielkość wybraku sek.1 ;wyt1.2 

32 ' Ilość typów wytłoczek na zmianę sek.2 ; . 

33 . Nr DB dodatkowego w przypadku 3 wytłoczek 
na zmianę. 

sek.2 ; 

34 Kod wytłoczki sek.2 ;wyt1.1 

35 " 2 1 

36 II 2 1 • 

37 Czas rozpoczęcia produkcji - godzina 2 1 

38 . -minuty 2 1 

39 -rok 2 1 

40 - miesiąc 2 1 

41 -dzieli • 2 1 

42 Ilość wytłoczek do wykonania . 2 1 

43 
. . ,. 2 1 

44 Ilość wytłoczek wykonanych 2 1 

45 
--

,, 
... 

2 1 

46 Wielkość wybraku 2 1 

47 Kod wytlociki sek.2 ;wytI.2 

48 2 2 

49 .. 2 2 

50 Czas rozpoczęcia produkcji - godzina 2 2 

51 - minuty 2 2 

52 -rok 2 2 

53 - miesiąc 2 2 

54 -dzień 2 2 

55 Ilość wytłoczek do wykonania 2 2 

56 2 2 

57 Ilość wytłoczek wykonanych . 2 2 

58 If 2 2 

59 Wielkość wybraku 2 2 

2 

?5-



ZAWARTOŚĆ DB DODATKOWEGO 

aM:tgR O*M 
AkT0gOrDw 

DB194 - DB197 

MWg&r 

O Wolne 

1 Kod wytłoczki 

2 If 

3 ( 6 znaków ASCII ) 

4 Czas rozpoczęcia produkcji - godzina 

5 - minuty 

6 - rok 

7 - miesiąc 

8 - dzień 

9 

10 

Ilość wytłoczek do wykonania 

11 

12 

Ilość wytłoczek wykonanych 

21 

13 . Wielkość wybraku 

1 



ZAWARTOŚĆ DB 15 - ALARMOWE 

ROBOT 1 - DW 14 

„ ,'i *- 
...- • 

' ',. ' CU  ..:..,., : UWAGZ 
—'--- —'''' 

O Element opuszczony pod prasą tekst nr 15 

1 Po 5 sek. od pobrania robot nie sygnalizuje 
położenia za prasą 1. 

16 

2 Po 5 sek. od pozycji za prasą 1 robot nie 
sygnalizuje pozycji przed prasą 2. 

17. 

3 Element upuszczony miedzy prasami. 18 

4 Po upływie 5 sek. od rozkazu położenia 
elementu ,robot nie sygn.pozycji po prasą 2 

19 

• 5 Po upływie 3 sek. od pozycji pod prasą 2 
element nadal w chwytaku. 

20 

6 Po 5 sek. od położenia elementu ,robot nie 
sygnalizuje pozucji za prasą. 4

21 
• 

7 Po 5 sek. od pozycji za prasą robot nie sygn.. 
pozycji .za prasą. 

22 

8 Niedozwolone wejście do strefy. , . - 
, 

9 ' Niepoprawny test tłoczników. 
przekroczony. 

10 Robot w stopie awaryjnym. 
przekroczony. 

23 

11 Wolny. 

12 Wolny. 

13 Wolny. 

14 Wolny. 

15 Wolny. 

DW 16,DW 17,DW 

DW 19,DW 20,DW 

DW 22,DW 23,DW 

DW 25,DW 26,DW 

DW 28,DW 29,DW 

18 - ROBOT 2 

21 - ROBOT 3 

24 - ROBOT 4 

27 - ROBOT 5 

30 -. ROBOT 6' 

DW 31,DW 32,DW 33 - ROBOT 7 

Znaczenie bitów analogiczne jak dla robota 1. 

1 



N.."... • . 

r 
STRUKTURA DX 

ftti' 

w DL i DR łączna iloga-postojów dla danej sekcji wyrażona w minutach. 

• 
2 



Załącznik 3 

UL Diamentowa 1 
20-447 Lublin 

teL (el) 430-21 .w.213 

tlx. 643237 ele pl 

BS Lublin 

943176-174684-136-61 

Zaktad Optoelektroniki 

AsynchrOniczny modem dwiatłowc.)dowy 

BMK-21 

e. 
On:ce4.1:4?:ee .6.„X V.- 

t 
dr. 

Dwa modemy świ a.tlowoclowe BMK-21 -0001. , połączone ze sobą 

d wuwl ok nowa J. i ni ą ś wi a -L1 owodową BMK-06 stanowią standar doWe 

łącze umożliwiające połączenie dwóch urządzer5 wyposażonych w 

i nter fe j sy zgodne z zaleceniem V-24 CCITT Y RS-232C. L.ącze 

Lo zapewnia cal kowi ta, izolację pomiędzy urządzeniami oraz 

odporność na wszelkie za.klóceni a występu I ące na drodze 

pr z e s yl owe j . W porównaniuu • bezpośrednim pał ączeni em 

przewodowym zapewni a znaczne zwiększenie zasi lęgu i szybkości 

t.ransmjsii.

1.4odemy dołączane są bezpośredni o do i n-ter f e j su V-24 

RS-232C. Li ni a Świ at1 owodowa dol ączana jest do modemów w 

sposób rozłączny za pomocą złączy współosiowych. Źródłem

zasilania dla modemów są mi ni at ur owe- za.si i acz E sieciowe. 

Dane techni czne. 

- ur-Ąd sterujący DEL. 

- cuoĆ odbiornika ( 

q5 + 5 r.". m A 

nO (nA) 

C 



A ma 

L yp tr ansmi j 

•1;.3.1-.:ce i 

• "a 4: - :-1: 
• 1'. 

duplex-,...sowp 

-ś asyncz h r,;o c;2 tia 

. • a000 (114) 
, 

V qo' 
-12--V z'15 ink 
' 49 60.? przy stopie błędów nie przekraczającej 10, . 

•oea) przy,  zniek-sztal.caniAch nie prZeki-aczającyćh..'10: 
(E3) z li.nią BlIK=;06-yYY -111 lub :BMK-05.-YYX-14,1 
(M4) .z -.•z;i: ii '`Z*' `.'-.,'1314i.C.1,5i5t:061'-. • 

ti;4itibwodowy 

modem 
BMK-21-0001 

zasilacz 

Typowy sposób wykorzystania modemów BMK-21-0001 

gniazdo 1,:jack" wtyk 871 025 

20 8 6 5 4 2 3 7 

gniazda wspólosiowe 

Uproszczony schemat modemu BMK-21-0001 

o Spsób z ama wi ani a. - - 

W zamówieniu na kompletne lącze należy podać: 

- typ 
- typ 

- typ zasilacza: 

modemu: BMK-21 -0001 
I di ugo4ć linii : BMK-06-YYY -111 1 s z. . 

lub BMK-05-YYY-111 - 2 szt. , 
F3MK-50-001 -- 2 T. z t.. 

t 

W miejsce „ŁYY wstawd6 kabh-A w metrach. 

7.-tstitt;N, - 
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uL Diamentowa 1 

20-447 Lublin 

teL (2431) 430-21 w. 213 

tlx. 643237 ele pl 

• BS Lublin 

943176-174624-136-61 

Zak/ad Optoelektroniki 

Linie światłowodowe z głowicami aktywnymi 

BMK-02, BMK-03, BMK-04, BMK-05, BMK-06. 

52 

a c 
BMK-02; 03; 04 

40 L. 

max 1000 

a - niebieski - gkowica odbiorcza 
czerwony - Vowica nadawcza 

BMK-0.5; 06 

L 

H 

40 1, 

C - brak ozn. - PC S 200 Am 
zielony - grad_ SO/12S 

oznaczenie 
gYowica 

nadawcza odbiorcza 

brak 
zielony 

[11F24 
SFH*1010 

BPYP,42 

Linie świ atł owodowe BMK przeznaczone są do t r ansmi s j i 

sygnał ów 

bliskiej 

7a pomocą promieniowania ś wi et1 nego z zakresu 

podczerwieni. 7.pewniają cal k owi ta, izolację 

el ektryczną i odporność na pola elektromagnetyczne. 

Linia sk 1 ada się z odcinka kabla z jednym lub dwoma 

Światdowodarni oraz zamontowanych na jego końcach głowic ze 



złączami wspól,osiolkymi. W głowicach są wmontowane i na stale 

połączone ze światłowodem przetworniki optoelektroniczne. 

Połączenie rozłączne linii ze współpracującymi urządzeniami 

odbywa się na drodze elektrycznej. 
Linie ŚWiatlowo0owe BMK mogą być stogowane. do 

-  

t ransmisji różnorodnych sygnałów, zarówno cyfrowych, jak i 

analogowych, w zależności od typu współpracujących układów. 

Najbardziej typowe zastosowanie - to transmisja danych 

cyfrowych w sieciach komputerowych. 

Linie BMK-02, 03 i 04 przeznaczone są do transmisji 

jednokierunkowej, natomiast BMK-05 i 06 - do transmisji 

dwukierunkowej. Linie zakończone jednostronnie głowicami 

(02, 03 i 05) stosowane są wówczas, gdy maksymalna długość 

jednego odcinka fabrykacyjnego jest niewystarczająca i 

zachodzi konieczność połączenia dwóch lub więcej _odcinków 

kabla. 

'Dane techniczne 

I. Kabel światłowodowy. 

- typ światłowodu 

- tiumiennoŚć jednostkowa 
- średnica zewnętrzna kabla 
- minimalny promień gięcia 
- Maksymalna długość odcinka 

II. Głowica nadawcza. 

grad. 
507125 

PCS 
2007380 

s 20 

3,5 t 0,5 

50 

300 

(pn) 

Cd137km) 

Cmm) 

(mm) 

Cm) 

- typ fotoemitera DEL 

SFH4010 CQF24 

- długość fali 830 850 Cnm) 

- minimalna moc wprowadzona 20 200 (OI) 

do światłowodu 
- czas narastania impulsu 

optycznego (max.) 

- dopuszczalny prąd przewodzenia 
- dopuszczalne napięcie wsteczne 

III. Głowica odbiorcza. 

- typ fotodetektora 

- czułość 
- pn.:1Pmnnść. elektryczna (u =3V) 

10 

100 

2 

15 Cns) 

190 (mA) 

3 CV) 

PIN 

0,4 (A/W) 

7 (pF) 



- prąd ciemny (max.) 

- dopuszczalne napięcie wsteczne 

S2osób zamawiania. 

2 CnA) 

50 CV) 

W zamówieniu należy podać symbol linii światłowodowej 

wg wzoru, z zaznaczeniem żądanej długości. 

BMK - OX - YYY 777

Symbol wyrobów firmy 

L A NE X 

odmiana konstrukcyjna: 
O - kabel jednowlóknowy 

1 - kabel dwówłóknowy z roz-
gałęzieniem na końcu 

Łyp światłowodu:.
O - PCS 200 Pm -

1 - gradientowy 50/125 pm 

Łyp przetworników: 
O - COY ,24 Z'BPYP 42%--

1 - SFH 4010 7 BPYP 42 

długość w metrach 

rodzaj linii: 

- 02 - linia jednowlóknowa 

z głowicą nadawczą 
- 03 - linia jednowlóknowa 

z głowicą odbiorczą 
- 04 - linia jednowldknowa. 

z głowicami nadawczą 

i odbiorczą 

- 05 - linia dwówlóknowa 
zakończona jedno-
stronnie głowicami 

nadawczą i odbiorczą 

- 06 - linia dwówlóknowa 
zakończona obu-
stronnie głowicami 

o przeciwnych kie-
runkach transmisji. 

Przykład oznaczenia : BMK-06-150-001 

światłowodowa dwuwlóknowa 

- linia 

(dupleksowa), obustronnie 

zakończona głowicami aktywnymi, n długości 150 m, ze 

światłowodem typu PCS 200 pm, z diodami nadawczymi COY 24 i 

z diodami odbiorczymi BPYP 42 

alqa. 


