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Zatacznik nr 2 do zapytania ofertowego nr 11/2021/POPW 1.4 - Szczegétowy opis przedmiotu
zamodwienia

1. Ogodlny opis dziatania zgrzewarki PROMATIK.

Zgrzewarka Promatik realizuje proces trwatego taczenia ze sobg elementéw z tworzyw sztucznych,
wykonujgc go w kilku etapach. Wykorzystujgc zestaw trzech serwonapedoéw, z ktérymi sprzegniete sg
wymienne narzedzia, wykonuje kolejne etapy procesu: pobieranie zatadowanych komponentéw,
roztapianie naddatku materiatu przy uzyciu ptyty grzejnej, faczenie komponentow ze sobg. W kazdym
z etapow proces jest monitorowany i nadzorowany pod katem precyzji i parametrow, takich jak np.
temperatura topienia czy sita faczenia. Dzieki zastosowaniu serwonapeddw maszyna zapewnia
precyzje i powtarzalnos¢ w produkcji, a wymienne narzedzia i ptyta grzejna, zapewniajg uniwersalnos¢
w zastosowaniu. Maszyna przystosowana jest do wspotpracy zaréwno z operatorami, jak i robotami.
Przy wspodtpracy z operatorem maszyna zapewnia wysoka, Il kategorie bezpieczenstwa, tatwosc i
intuicyjnos¢ obstugi.

2. Szczegotowy opis funkcjonalnosci.
2.1 Tryby pracy

Ekran przedstawiajgcy wybor trybu pracy przez operatora przedstawiono na Rysunku 1.
Zgrzewarka wyposazona jest w kilka trybow pracy :

» Tryb reczny, ktory zapewnia mozliwos$¢ niezaleznego ruchu wszystkimi elementami ruchowymi
maszyny, takimi jak serwonapedy, sitowniki, generatory podcisnien. Tryb stuzy do diagnostyki
uszkodzen poszczegdlnych elementéw i doboru ich ustawien. Przyktadowy ekran do obstugi
serwonapedow w trybie recznym przedstawiono na rysunku 2.

» Tryb bazowania, ktory stuzy do inicjalizacji maszyny. Po uruchomieniu trybu bazowego zgrzewarka
wykonuje ustawienie wszystkich elementéw napedowych takich jak serwonapedy i sitowniki do
potozen poczatkowych. Przywrdcenie maszyny do stanu poczgtkowego jest wymagane np. w
przypadku gdy nastgpito zatrzymanie bezpieczne maszyny przy uzyciu wytgcznika bezpieczenstwa
lub zanik napiecia. Dzieki temu trybowi maszyna zostaje przygotowana i przywrdcona do pracy w
przeciggu kilkunastu sekund.

» Tryb przezbrajania, ktory stuzy do wykonywania i nadzoru procesu automatycznej wymiany
narzedzi. Zgrzewarka wyposazona jest w kilka kompletow narzedzi (narzedzie gdérne, narzedzie
dolne, ptyta grzejna), z ktorych kazdy dedykowany jest do konkretnego produktu czy referencji.
Kazde z narzedzi posiada wtasne, unikalne kodowanie, dzieki czemu zgrzewarka jest w stanie je
bezbtednie identyfikowac Po uruchomieniu trybu przezbrajania operator lub system zewnetrzny
okresla jaki produkt bedzie zgrzewany, a maszyna wykonuje automatyczne przezbrajanie,
informujgc operatora o niezbednych dziataniach i ewentualnych btedach.

» Tryb automatyczny, w ktérym wykonywany jest cykl produkcyjny w kolejnosci : zatadunek
komponentow przez operatora lub robota, pobranie zatadowanych komponentéw przez dolne i
gorne narzedzie, roztopienie powierzchni faczacych, pofaczenie komponentdw, roztadunek
zgrzanych komponentdow przez operatora lub robota.

» Tryb kontrolny, w ktéry stuzy do weryfikacji poprawnosci ustawien mechanicznych i
programowych maszyny. W trybie tym operator aplikuje komponenty do maszyny, ktore
nastepnie sg pobierane, roztapiane ale nie zostaje wykonywane tgczenie komponentéw. Dzieki
temu trybowi operator przed rozpoczeciem produkcji weryfikuje przez wizualng kontrole i
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pomiary komponentéw jakos¢ miejsca tagczenia w kazdym z punktéw. Tryb ten jest niezbedny
takze przy regulacjach mechanicznych i doborze ustawien pozycji serwonapedow.

Rozwijalne Menu

HOME
REFERENCIE
ZLICZANIE
ALARMOWANIE
USTAWIENIA
DIAGOZA
SERWISOWANIE
INNE
BEZPIECZENSTOW

LOGIN

Rysunek 1 Widok Menu

1. Rozwijalne menu z prawej strony panelu widoczne na rysunku 1 odpowiada za dostep do

wszystkich ekrandw zgrzewarki, dzielgc je na tematyczne, funkcjonalne grupy. Najwazniejsze z
nich to zarzadzanie trybami pracy maszyny, zarzadzanie referencjami, dostep do komunikatow

alarmowych, ustawien maszyny, informacji serwisowo-diagnostycznych, ekrany logowania na

rézne poziomy dostepu.
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Rysunek 2 Ekran wyboru trybu pracy

1. Ekran wyboru trybéw pracy stuzy do wyboru trybdw pracy maszyny. Tryb automatyczny stuzy
do produkgji, tryb bazowania stuzy do inicjalizacji maszyny do stanu poczgtkowego. Tryb
reczny pozwala obstugiwaé elementy wykonawcze maszyny niezaleznie od siebie. Tryb
przezbrajania stuzy do wymiany narzedzi i ptyty grzejnej.
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1. Po uruchomieniu trybu recznego uruchomiony zostaje dostep do podmenu ruchdow recznych,
gdzie uzytkownik uzyskuje dostep do ekranéw sterowania poszczegdlnymi urzgdzeniami
maszyny, podzielonymi na tematyczne grupy. Rysunek 15 przedstawia ekran obstugi
sitownikdw na maszynie i na narzedziach z informacjami diagnostycznymi i wizualizacjg stanu
danego sitownika. Wybér realizowany jest przy uzyciu listy rozwijanej. Ekran na rysunku 16
zawiera sterowanie napedami maszyny, wybieranymi z listy rozwijanej. Wyswietlane sg
wszystkie informacje zwrotne z napeddéw i informacje diagnostyczne. Ekran na rysunku 17
zawiera obstuge generatoréw podcisnienia, wybieranych z listy rozwijanej.
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Rysunek 3 Ruchy reczne- wybor urzqdzenia
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WYBOR SERWONAPEDU

PARAMETRY

START STOP

Rysunek 4 Ekran obstugi serwonapedu w trybie recznym
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2.2 Ustawienia i referencje

Zgrzewarka, dzieki standardowi wymiennych narzedzi, pozwala na zgrzewanie rdznych
komponentow w ramach jednego urzgdzenia. Ze wzgledu na rdznice w konstrukcji i ksztatcie
zgrzewanych produktow, ale tez rézne parametry procesu zgrzewania wynikajgce z rodzajow i
typu materiatébw, wymagana jest praca urzadzenia z réznymi parametrami. Zgrzewarka posiada
zaimplementowang rozbudowang funkcjonalnos¢ definiowania ustawien pracy. Pozwala ona na
zdefiniowanie pakietu informacji i ustawien dotyczacych procesu zgrzewania i przypisanie do
konkretnego produktu poprzez zapisanie go jako tzw. referencja. Operator maszyny moze
zdefiniowa¢ nowg referencje lub edytowaé parametry wczesniej wprowadzonej, przy uzyciu
panelu operatorskiego, na dedykowanych do tego ekranach. Referencja zawiera 3 grupy
parametréw:

» Informacyjne, ktére zawierajg podstawowe dane identyfikacyjne, takie jak: nazwa
referencji, nazwa produktu, identyfikator produktu. Wymienione parametry nie
zmieniajg sposobu funkcjonowania maszyny, stuzg tylko i wyfacznie, jako sposéb
identyfikacji przy wyborze receptury do produkgji.

» Ustawienia procesowe, ktdre zawierajg fizyczne parametry dotyczace procesu, takie
jak: temperatura ptyty grzejnej, dopuszczalna histereza temperatury, czas roztapiania
komponentow, czas facznia komponentéw, maksymalne i minimalne wartosci sity przy
ruchach napeddw w procesie topienia i fgczenia. Wymienione parametry wptywaja na
sposdb funkcjonowania zgrzewarki. Po wyborze danej referencji parametry te sg
przepisywane do maszyny, na ich podstawie regulowana jest temperatura i
kontrolowany jest proces podczas trybu automatycznego. Jezeli podczas procesu
zgrzewania maszyna zarejestruje odstepstwo od danego parametru, np. zarejestruje
wyzszg, nhiz zadang w parametrach receptury site podczas faczenia, poprzez
odpowiedni alarm poinformuje operatora oraz nada zgrzewanemu komponentowi
status NOK (produkt nie spetniajgcy wymogow jakosciowych tzw. ,brak” ).

» Ustawienia maszynowe, ktdére zawierajg informacje dotyczace pracy maszyny.
Zawierajg takie ustawienia jak: zestaw numerdéw identyfikacyjnych narzedzi,
parametryzacja napedéw poruszajacych narzedziami (pozycje, predkosci i
przyspieszenia napedow w kazdym etapie procesu), wartosci podcisnien, przy
pobieraniu komponentéw przez ssawki, konfiguracje narzedzi pod katem funkgcji
(zataczanie poszczegdlnych funkcji na narzedziach, np. rygle detalu, kotki
pozycjonujgce detal, znakowniki). Wymienione ustawienia wptywajg na prace i ruchy
maszyny podczas cyklu automatycznego. Dzieki tym ustawieniom zgrzewarka
automatycznie zmienia swojg prace w sposob zdefiniowany w wybranej referencji.
Dopasowuje sie w ten sposdb do rdéinych produktéw i kompensuje rdznice
konstrukcyjne wymiennych narzedzi.

Interfejs maszyny pozwala na dodawanie dowolnej ilosci referencji, ich podgladu, modyfikacji i
wyboru do produkcji. Oprogramowanie zgrzewarki jest przystosowane do wybierania wczesniej
zdefiniowanych referencji, nie tylko przez operatora ale takze poprzez system nadrzedny np. linie
z robotem. Zestawiajgc ze sobg tatwos¢ przezbrajania narzedzi i elastycznos¢ definiowania
referencji, otrzymujemy potencjat na dalsze rozwijanie zestawu narzedzi.
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Rysunek 5 Obstuga referencji

1. Podmenu obstugi referencji zarzgdza dostepem do ekrandw podgladu referencji, do wyboru
referencji do produkcji w cyklu automatycznym i co najwazniejsze do edycji parametrow
referencji, ktdre przechowujg parametry pracy maszyny dla konkretnej referencji. Rysunek 5
przedstawia ekran podgladu 30 dostepnych do uzupetnienia referencji. Rysunek 4 przedstawia
ekran wyboru referencji z listy rozwijanej, ktéra zatadowana zostanie do produkcji. Rysunek 6
przedstawia wybor referencji do edycji. Po wcisnieciu przycisku ,,Zataduj do edycji” wybrana
referencja zostaje przepisana do schowka edycji i uzupetnia kolejne ekrany parametrami, ktore
mozna edytowac. Po edycji nalezy zapisa referencje, nastepuje przepisanie referencji ze
schowka edycji do bazy referencji. Ekrany od 7 do 13 przedstawiajg ekrany parametryzacji
poszczegoblnych urzadzen maszyny i procesu dla konkretnej referenciji.

Nalezy wykonac ekrany

Podglad wszystkich referencji
Wybar referencji do produkcji
Edycja referencji

Parametryzacja napedéw
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2.3 Diagnostyka i statystyka produkcji

Zgrzewarka to urzadzenie przemystowe stworzone do dtugoletniej bezawaryjnej pracy. W
momencie wystgpienia awarii istotne jest szybkie i precyzyjne zlokalizowanie problemu i
wyeliminowanie awarii. Urzgdzenie wyposazone jest w kilka funkcjonalnosci diagnostycznych
wspierajacych serwisowanie i diagnostyke problemoéw. Gtdwnym Zrédtem informacji o awariach
sg alarmy dla operatora, ktdre podzieli¢ mozna na alarmy :

» Typu awaria, informujgce operatora o niepoprawnym dziataniu urzadzen
zintegrowanych w maszynie, takich jak serwonapedy, sitowniki pneumatyczne,
sensoryka, czy generatory podcisnien. Oprécz informacji o awarii zawierajg informacje
specjalistyczne, takie jak identyfikatory przewoddw, czujnikdw z dokumentacji
elektrycznych i pneumatycznych, co utatwia prace serwisantom.

» Typu safety, informujgce operatora o informacjach diagnostycznych uktadu
bezpieczenstwa, np. o stanie wytgcznikdw bezpieczenstwa, drzwiach serwisowych.

» Typu Info, informujgce o zblizajgcych sie wymaganych czynnosciach serwisowych lub
wymianach elementéw eksploatacyjnych maszyny.

Oprocz alarmow zgrzewarka w swoim interfejsie zawiera ekrany diagnostyczne, takie jak:

» monitory wejs¢/wyjs$¢, pozwalajgce na podglad stanow fizycznych wejsé lub wyjs¢é;

» monitory diagnostyczne safety, zapewniajgce podglad aktualnego stanu uktadu
bezpieczenstwa;

> dziennik zdarzen, zawierajacy historie wszystkich alarméw z przesztosci, zawierajgcych
czas i date ich wystgpienia;

Oprocz wyzej wymienionych informacji diagnostycznych, zgrzewarka posiada wbudowang
funkcjonalnos¢ monitorowania statystyki produkcji. Dzieki zaimplementowanym w zgrzewarce
algorytmom liczagcym operator ma dostep m.in. do informacji o:

> ilosci poprawnie zgrzanych komponentéw w ramach zmiany produkcyjnej;
ilosci niepoprawnie zgrzanych komponentéw w ramach zmiany produkcyjnej;
procentowej ilosci detali poprawnie i niepoprawni wyprodukowanych;
ilosciach wystgpien btedow w kazdym z etapdw procesu zgrzewania;

ilosci wszystkich poprawnie wyprodukowanych detali ;

YV VYV VYV

ilosci zliczonych detali w dodatkowych licznikach definiowanych przez operatora;

Wymienione powyzej informacje sg pomocne w logistyce produkcji oraz w diagnostyce
ewentualnych problemdw zwigzanych z jakoscig produktu.



