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Kontrola jakosci wyrobu — wizyjna kontrola jakosci zgrzewu ultradZzwiekowego:

Zadawanie parametréw kontroli, mocy i jakosci wzorcow.

Diagnostyka urzadzenia, alarmowanie.

Automatyczna reakcja linii na przychodzgce alarmy o ztej jakosci spawu.
Aktualne i historyczne trendy parametréw kontroli.

Zapisywanie na dysk zrzutek ekranu wadliwego spawu wraz ze stopka czasowa.

Extrudery:

Stabilna regulacja temperatury wszystkich stref extruderéw oraz gtowic w trzech trybach pracy.
Sterowanie obrotami extruderow w trybie pracy recznej i automatycznej oraz synchronicznie z linia.
Ostrzezenia i alarmy zwigzane z temperaturami, cisnieniami, napedami i urzadzeniami wspdtpracujgcymi.
Sekwencyjne zatgczanie grzania z kontrolg zadanej mocy.

Wskazania oraz wykresy biezgce i historyczne temperatur aktualnych i zadanych stref i glowic, ciénien na extruderach,
temperatur masy, obrotéw, praddw.

Zacisk:

Tryb pracy recznej i automatycznej.

Wskazania stanu urzadzenia, diagnostyka, tryb pracy synchronicznej oraz reczne;j.
Implementacja modutu programowego ,,latajgcej pity”.

Wykresy aktualne i historyczne parametréw napedu zacisku.

Dozowniki grawimetryczne:

Diagnostyka urzadzenia.
Praca automatyczna, alarmy i ostrzezenia.

mﬁﬂma nawazania surowca:
. memJOmﬁ<rm urzadzenia.

| Praca automatyczna, alarmy i ostrzezenia.
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14.

15.

16.

17.

18.

Znakownik wyrobu gotowego:

- Komunikacja za pomoca wejs¢ cyfrowych.
. Synchronizowanie z linia.

- Reset licznika znakownika.

- Rozkazy nadrukéw specjalnych.

- Urzadzenie kontroli jakosci w toku produkecyjnym — kontrola predkosci linii produkeyjnej, dtugosci produkowanych kregéw
wyrobu gotowego, synchronizacji predkosci elementdw linii produkcyjnej:

. Predkosc linii.

. Liczniki posrednie.

- Wskazania oraz wykresy aktualne i historyczne parametréw licznikdw.

. Kontrola zerwania.

- Synchroniczna praca.

Odcigg wyrobu gotowego:

. Diagnostyka sieciowa urzadzenia.

- Praca automatyczna, stabilizacja predkosci.

- Wskazania oraz wykresy aktualne i historyczne parametréw, predkoéé, prad, moment.

Pita wyrobu gotowego:
. Diagnostyka sieciowa urzadzenia.
- Komunikacja za pomocg wyjs¢ cyfrowych, wyzwolenie ciecia.

Magazyn odcinkéw prostych wyrobu gotowego:
- Sterowanie automatyczne.

|
|

Zmék.m..xm wyrobu gotowego:
. \_\H&_mm:oﬂi& sieciowa urzadzenia.
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Ponizej przedstawiono przyktadowe ekrany systemu sterowania linig produkcyjng SCADA:
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