Golem Display

Golem Display to program pozwalajgcy na stworzenie
prostej tablicy informujacej o stanie maszyn.
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BN |nspiracjg dla powstania programu Golem Display byty
tablice LED wyswietlajace rézne parametry maszyny.
Tablice takie majg kilka wad: nie wiele informacji,
informacja tylko o jednej maszynie, czesto znaczny
——— koszt.
e é;y::'?:wy Maja jednak jedna istotng zalete — teoretycznie

£ wystarczy wyjaé z pudetka i podtaczyé.

Dlatego stworzyliSmy darmowy program Golem
Display w ktérym do podtaczenia maszyn uzywa sie
tego samego koncentratora wejsé co w systemie
Golem OEE MES

MicrePC

W skrdcie:

bierzemy dowolny komputer z Windowsem ( program zoptymalizowano pod komputery o niewielkiej mocy,

np. mikroPC z procesorem atom ), koncentrator wej$s¢ GKxxIn (16, 32 lub 64 wejscia), konwerter rs/usb do potgczenia
koncentratora z komputerem ( o ile nie ma on RS’a) i | telewizor lub duzy monitor HD i mamy tablice informacyjna

o stanie kilku maszyn (od 1 do 12) ktdra pokazuje nam status maszyny, liczniki cykli, czasu, brakéw, historie 24 godzin
i logi 60 ostatnich zdarzen (na ekranie)

Poniewaz podstawowym kryterium byfa prostota to komputera nie trzeba nawet podtgczad do sieci ( cho¢ ma pewng
funkcje ktdra pozwala na zdalny dostep do informacji o czym nizej )

Organizacja programu pozwala na jego catkowite sterowanie za pomocg wejs¢ tgcznie ze zmiang ekrandéw co pozwala na
prace bez klawiatury i myszy — operator maszyny za pomocg przycisku moze zmienia¢ ekrany celem podgladu
szczegdtowych danych i rejestru zdarzen.

Mozna powiedzie¢ ze Golem Display jest ekstremalnie uproszczong wersjg systemu Golem OEE MES. A to oznacza ze
gdy mozliwosci programu przestang nas satysfakcjonowac to i koncentrator i reszte infrastruktury a takze zdobyte
doswiadczenie mozna wykorzystac przy wdrozeniu systemu Golem OEE MES

Funkcjonalnosci w skrdcie

Golem Display pozwala na

e pomiarirejestracje EFEKTYWNEGO czasu pracy, czasu mikro postojow ( krétkich przerw) i czasu w ktérym maszyna
nie pracuje. Do dyspozycji mamy zestawy licznikdw dla biezgcej zmiany, miesigca i kasowane za pomocg wejsc.

e ustawianie statusu maszyny: Postdj planowany, praca, awaria i (opcjonalnie) przezbrajanie, pomiar tych czasow i
rejestracje zmian statusu

e pomiar i rejestracje liczby cykli maszyny ( z uwzglednieniem krotnosci )

e pomiar aktualnej wydajnosci i czasu trwania cyklu

e wizualizacje irejestracje wezwan pomocy ANDON

e Logowanie zdarzen, np. zatgczenia czy wytgczenia urzadzenia albo zamkniecia / otwarcia drzwi



Ekrany programdw i sposob ich zmiany
Wszystkie informacje zorganizowane sg w trzech ekranach :

20180520 D0;36:08 Wznowienie pracy po 00:00:41
2018 05 20 00:35:56 | zmiana statusu: PRACA
2018-05-20 00:35:52 | zmiana statusu: Postdj planowany
-0 5 zmiana statusu: AWARLA
Vznowiene pracy po 00:01:55
2 zmiana statusu: PRACA
2018-05-20 00:15:31 zmilana statusu: Posti planowany
2018-05-20 00:10:38 zmiana statusis: AWARTA
2018-05-20 00:09:22 Wznawienie pracy po 00:01:17

PR2

@ Fostd) planowany B [0]
D6:56:19
o

2018-05-20 00:05:51 Wznowienie pracy po 00:00:37
2018-05-20 00:05:44 zmiana stetusu: PRACA
2018-05-20 00:05:43 fzmiana statusu: Postdi planowany
|zmiana statusu: AVIARIA
Viznowienie pracy po 00:00:31
Kasowanie licznikow
Kasowanie licznikow
Viznowienie pracy po 00:03:30

2 [zrmiana statusu: PRACA
2018-05-19 23:59:49 zmiana statusu: AVARLA
2018 0519 23:58:23 zmiana statusu: Postd planowany

ekran gtéwny panel informacyjny rejestr zdarzen

Ekran gtdéwny prezentuje stan wszystkich maszyn. Zaleznie od konfiguracji (ilosci maszyn) panele sg zorganizowane

w uktadzie 1x4, 2x4 lub 3x4

Panel informacyjny wyswietla dane dla wybranej maszyny a rejestr zdarzen wyswietla liste zdarzen.

Wybér ekrany moze odbywad sie na dwa sposoby: za pomocg myszy lub za pomocg wejsé sterujgcych, np. przycisku
Sposbb sterowania przetgczamy przyciskiem na pasku narzedziowym a w konfiguracji ustalamy jaki tryb ma zostaé
uruchomiony po zatgczeniu programu.

W trybie sterowania myszg sprawa jest prosta — na pierwszym ekranie klikamy w panel odpowiedniej maszyny potem
miedzy ekranami przetgczamy sie przyciskami [<<] [>>]

W trybie sterownia wejsciami dla kazdej maszyny ustalamy numer wejscia sterujgcego. Podanie sygnatu (nacisniecie
przycisku) spowoduje przetgczenie sie na panel info danej maszyny. Ponowne nacisniecie spowoduje przejscie do rejestru
zdarzen. Kolejne powrdét do ekrany gtdwnego.

Sposdb sterowania mysz / wejscia przetgczamy klikajgc w przycisk na pasku narzedziowym a w ustawieniach globalnych
mozemy okresli¢ jaki sposdb ma zostaé wybrany po uruchomieniu programu

Panele w oknie gtownym
Na ekranie gtéwnym wyswietlane sg panele informujace o stanie maszyn — ich ilos¢ i wielko$¢ zalezy od ilosci
skonfigurowanych maszyn

1) nazwa maszyny
2) nazwa skrécona
3) czas od ostatniego cyklu maszyny
4) status (nazwa i czas od ostatniej zmiany)
5) lampa sygnalizacyjna
a 6) czas cyklu i wydajnos¢ na godzine
7) liczniki aktualnej zmiany: licznik efektywnego czasu, licznik produktu
03 -4 3816 i‘Iiczrli!< brakéw o . o
6572 8) liczniki kasowane (jesli sa w uzyciu) : licznik efektywnego czasu,
licznik produktu i licznik brakéw
9) trend ostatnich 24 godzin
10) podglad wejscia gtéwnego i numeracja wejs¢

Profilarka
00:00:54

13 PRACA
00:01:49

Panele sg wyswietlane w jednym, dwu lub trzech wierszach zaleznie od ilosci skonfigurowanych maszyn.

Zestaw licznikow
Program liczy:
e cykle maszyny ( z mozliwoscig przeliczenia na produkt wedtug zadanej krotnosci )
e czas pracy z podziatem na efektywny czas pracy, mikro postoje i czas nieoznaczony
e braki (zliczane oddzielnym wejsciem )
e czasy statusu czyli czasu w ktdrym maszyna jest w jednym z 3 standw: postdj planowany, awaria, przezbrajanie



Program ma 3 zestawy licznikdw cykli i czasu pracy :
e Liczniki miesieczne — kasowane automatycznie na przetomie miesigca
e Liczniki zmianowe — kasowane automatycznie na przetomie zmiany roboczej
e Kasowane — kasowane za pomocg wejscia koncentratora, np. za pomoca przycisku

Zestawom licznikdw odpowiadajg ikony ‘ W i kolejno biezgcy miesigc, zmiana robocza i licznik kasowany

Status
Czas maszyny dzielony jest na poszczegélne stany dzieki zmianom statusu

ﬁ 2018-06-09 13:04:30 mamy 4 statusy: S
e postdj planowany (PP) — maszyna nic nie robi bo nie ma dla

niej zadnych zadan
e awaria (AW) —maszyna nie pracuje z powodu problemoéw
62 5% technicznych
e przezbrajanie (PZ) — maszyna nie pracuje bo jest
przygotowywana do pracy, np. zmieniane sg narzedzia

17 20, e PRACA —maszyna POWINNA pracowac
11,2%
s, I oox 2 40w,
PP AW PZ Ep Mp Nz

Czas pracy program dzieli automatycznie na:
o efektywng prace (EP) — maszyna rzeczywiscie pracuje
e mikro postoje (Mp) — maszyna ma krétka przerwe ( czas mikro postojéw sktada sie z krétkich przerw )
e czas nieoznaczony (Nz) — maszyna nie pracowata ale nie wiadomo dlaczego bo nie zmieniono statusu

Trend 48 godzin

Program zapisuje informacje o czasie pracy, mikro postojach, czasie nieoznaczonym i czasach statusu z ostatnich 24 godzin
i kresli je na wykresie w taki sposdb ze jedna kolumna wykresu reprezentuje jedng godzine a kolory kolumny sg wprost
proporcjonalne do udziatu danego czasu w danej godzinie. Prawa kolumna to ostatnia zakoriczona godzina, kolejne liczac w
lewo to kolumny sprzed godziny, dwu godzin, trzech godzin itd.

Wykres pozwala to na szybkg, wzrokowg ocene historii pracy maszyny z ostatnich 24 godzin

6 1) godzina(np.od11do12)
5 2) postéj planowany
4 3) przezbrajanie

4) awaria

5) efektywna praca
6) mikro postoje i czas nieoznaczony

W panelach na ekranie gtéwnym wyswietlany jest uproszczony wykres — wysokos¢ kolumny jest proporcjonalna do ilosci
efektywnego czasu pracy



Zdarzenia
System rejestruje zdarzenia takie jak zmiana statusu, kasowanie licznikdw etc. Dla kazdej maszyny widzimy 20 lub 60
zdarzen:

Profilarka _06- 05 i lienilke [ Kasaviania licznikéw 2018-06-08 L1:08:30 Wamiana statusu: PRACA
S 2018-06-10 14:05:09 Kasowa_me_ licznikéw S 06-10 14: W znowienie pracy po 00:02:35 2018-06-08 13:07:11 Wzmien statusu: AWARIA
2018-06-10 14:05:08 lenowmme pracy po 00:02:35 zrniana ctatusu: FRACA 2018-06-09 13:07:08 [ zmiana statusu: PRACA
. . i . zmiana statusu: AWARIA 2018-06-09 13:06:56 2rmiana statusu: AWARLA
P R 1 2018-06-10 14:05:02 Izm!ana statusu: PRACA P R 1 - 4: PZL P:7352 B:0 Ep:05:06:16 2018-06-09 13:06:55 [ zmiana statusu: Posts] plancwany
2018-06-10 14:02:47 zmiana statusu: AWARIA ¥ Wznowienie pracy po 00:02:22 2018-06-09 13:05:15 || Wenawienie pracy pa 00:00:17
2080610 14:00:00  [P21 P:73S2 BO Ep0506:16 nn et pacs snet [ e e
2018-06-10 13:52:30 Wznowienie pracy po 00:02:22 Kasawanie icznildu 20180609 13:04:22 W zrmiane stetusu: Postd) plancwany
20180610 135153 [amiana stetusus PRACA TR LT mesco s I 0 so e
2018-06-10 13:50:23 zmiana statusu: Postoj planowany 2018-06-10 13:30:19 _ Odwokanie wezwania pomecy 2015-06-08 14:00:00 [{PZ1 P:0 B:0 Ep:00:00:00
2018-06-10 13:50:11 Kasowanie licznikéw 20180610 13:30:12 Bkasawania icanikon 20180608 06:00:00 (P73 P:0 B0 Fpi0:00.00
2018-06-10 13:30:07 lzmur\a statusu: Postoj planowany 2018-06-07 22:00:00 PZ2 P64 B:16 Ep:00:02:24
2018-06-10 13:43:35 Wznowienie pracy po 00:01:19 2018-05-10 13:29:01 IWEzwamE pamocy techniczng] 2018-06-07 21:53:27 [ amicne statusu; AWARLA
2018-06-10 13:31:30 zmiana statusu' PRACA ZDIEVDG':,D 13:28:53 ‘Wznowienie pracy po 00:01:19 2018-06-07 21:50:30 restart systemu
2018-06-10 13:28:52 ‘Odwiotanie wWezwania pomecy 2018-06-07 21:4%:50 restatt systemu
2018-06-10 13:30:19 Odwotanie wezwania pomocy 2018-06-10 13:28:51 _ Weawanie pomay technicznej 2018-06-07 21:49:22 [ restart systemu
2018-06-10 13:30:12 Kasowanie licznikéw B0 20 e et PRACH HUBI607 21:4854 Yrestart systemu
22t 0610 12:53:34 Mzmiana statusu: Pastsj planowany 2015-06-07 21:48:46 N restart systemu
2018-06-10 13:30:07 lzmiana statusu: Postdj planowany 20180610 06:00:00 PZ3 P:49SE B0 Ep:ld:27:47 20180607 21:48:30 N restart systemu
. o - o 2018-06-10 01:09:13 P 2018-06-07 21:48:10 W restart systemu
2018-06-10 13:29:01 Wezwanie pomocy techniczne] 2018-06-10 01:02:05 [Wzmisna statusu: 2018-06-07 21:47:26 [ restart systemu
2018-06-10 13:28:53 IWznowienie pracy po 00:01:19 2018-06-09 22:00:00 [FZ2 P:11988 B0 Ep:03:19:53 2018-06-07 21:37:36 |l restart systemu
2q. - . 2016-06-09 18:05:41 [lzmiana statusu: Post] planowany 2016-06-07 21:37:04 | restart systemu
2018-06-10 13:28:52 Odwolanie wezwania pomocy 2018-06-09 18:05:35 [lzmiana statusus PRACA 2018-06-07 21:35:50 W restart systemu
2018-06-10 13:28:51 Wezwanie pomocy technicznej 2018-06-09 17:19:48 zmiana statusu: Przezbrajanie 2018-06-07 21:34:57 N restart systemu
2018-06-10 13:28:44 zmiana statusu; PRACA S016.06.09 123626 Wviem 20160607 13403 Wreiort e
2018-06-10 12:53:34 zmiana statusu: Postgj planowany 2018-06-05 13:08:38 || Wanowienie pracy po 00:01:49 2018-06-07 21:33:46 [l restart systemu

llos¢ widocznych zdarzen, a wiec wielkos¢ czcionki a w konsekwencji widocznosé z wiekszej odlegtosci, mozemy przetaczac
przyciskiem [ 1/2 ]. Mozemy tez w ustawieniach globalnych ustawic¢ z jakg wielkoscig program bedzie startowat.

Rejestrujemy nastepujgce zdarzenia:
e zmiana statusu
e wezwanie i odwotfanie wezwania pomocy
e kasowanie licznikow
e wznowienie pracy po okreslonym czasie — mozna ustalié¢ czas przerwy w impulsach wejsciowych — jesli od
poprzedniego impulsu mineto wiecej czasu to dodany zostanie komunikat : wznowienie pracy po xx:xx:xx
komunikaty zatgczenia / wytgczenia — jesli zostaty zdefiniowane
e komunikat o restarcie systemu
e raport zmianowy — komunikat dodawany po zakonczeniu zmiany roboczej w ktérym podana jest ilos¢ produktu,
ilos¢ brakow oraz efektywny czas pracy jakie policzono podczas minionej zmiany

Andon

Program pozwala na przywotanie wejSciami pomocy. Przywotanie odbywa sie za pomocg przetgcznika poprzez zatgczenie
wejscia ( lub jednego z dwu wejs¢ ) i trwa tak dtugo jak sygnat na wejsciu.

Jesli przywotanie odbywa sie za pomocg dwu wejsé to mozemy rozrdznié przywotanie pomocy i przywotanie pomocy
technicznej.

Przywotanie i odwotanie logowane jest w rejestrze zdarzen a na panelu maszyny wyswietlany jest migajacy indykator z

90:12:47

czasem od poczatku wezwania :

Pasek narzedziowy
Na dole ekranu wyswietlany jest pasek narzedziowy — niektdre jego segmenty sg przyciskami — kolejno:
® nazwa programu
e numer ID programu — numer wersji
e tryb pracy komunikacji — symulator albo informacja o komunikacji z koncentratorem lub braku komunikacji
e przycisk pozwalajgcy na otworzenie, zaleznie od konfiguracji, symulatora lub monitora wejs¢
e przycisk sterowanie wejsciami / myszg. Na przycisku wyswietlany jest tez pasek postepu czasu powrotu do okna
gtéwnego
e przycisk CONFIG — otwiera okno ustawien programu
e przycisk minimalizuj
e przycisk [S] —jego nacisniecie powoduje przejscia programu w tryb zwyktego okna
e przycisk zamknij
e czas, data, nr zmiany, informacje o programie



Konfiguracja

Instalacja

Program nie wymaga instalacji: wypakowujemy zawartos¢ archiwum golem_display.zip na dysk i uruchamiamy program
golem_display.exe

Program w pakiecie ma wstepnie skonfigurowane dwie maszyny — nalezy dokona¢ zmian w konfiguracji wg swoich potrzeb.

Podtgczenie i konfiguracja koncentratora wejsc¢

Koncentrator tgczymy za pomocg portu RS232 — mozna zastosowac konwerter RS/USB
W pliku rs_config.ini ustawiamy

[rs]

portmode=0

com=3

Parametr portmode okresla rozmiar koncentratora:
0 — symulator koncentratora

1 — koncentrator 16 wejs¢

2- koncentrator 32 wejscia

3- koncentrator 48 wejs¢

4 — koncentrator 64 wejscia

Parametr com okresla numer portu com

Podtgczenie maszyn

To co decyduje o uniwersalnosci programu jest prostota podtgczenia maszyn i urzadzen. Praktycznie nie ma urzadzenia
ktérego nie mozna by podtgczy¢ i monitorowac. Oto kilka przyktaddéw podfaczenia sygnatéw. Zwrédémy uwage ze zaden z

sygnatéw z maszyny czy urzadzenia nie jest podtgczony bezposrednio a za pomocg dodatkowego, separujgcego przekaznika
ktdrego celem jest galwaniczne oddzielenie sterowania maszyny od instalacji Golema.

‘ @ﬂ
o wykonaniu jakiejs pracy

[7] Niezalezny czujnik zblizeniowy pozwalajacy na pobranie informacji

Sy 77 o stanie maszyny bez ingerencji w jej sterowanie.
3 3 ﬁ ﬁ 3 3 ﬁ ﬁ SCD g [8] Czujnik fotoelektryczny pozwalajacy np. liczy¢ produkt na

transporterze

6 [1] Sygnat pobrany z lampki sygnalizujacej prace urzadzenia

[2] Sygnat pobrany z przycisku START uruchamiajacego cykl pracy
# urzadzenia

[3] Sygnat pobrany z licznika maszyny jesli maszyna takowy posiada.

[4] Sygnat cyklu pobrany z zaworu elektormagnetycznego
[5] Sygnat z zestyku pomocniczego stycznika w instalacji maszyny czy
urzadzenia. Mozna tez uzy¢ styku normalnie zamknietego i w
konfiguracji zatgczy¢ negacje sygnatu.
[6] Niezalezny przycisk pozwalajacy na reczne informowanie programu

i
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Wiecej informacji na temat koncentratoréw wejsc i podtaczenia maszyn znajduje sie w dokumentacji systemu Golem OEE
MES

Status - sterowanie
Status sterowany jest za pomoca 2 wejs¢ koncentratora ( A i B) ustalonych w konfiguracji maszyny

stan wejsc¢

A B status

0 0 postéj planowany
1 0 praca

0 1 awaria

1 1 przezbrajanie



Moze by¢ tez sterowany jednym wejsciem przetaczajac sie pomiedzy: praca / postdj lub praca / awaria

0 - AWARIA
1-PRACA
status przezbrajanie

s1
st :] g 3) Jak w przyktadzie 2 ale podtgczono dodatkowy przetgcznik
we koncentrtors 4] przezbrajania podtaczony za pomoca diod w taki sposdb ze

Na rysunku przedstawiono kilka praktycznych konfiguracji wejs¢
sterujacych
1) Przetgcznik praca / awaria w trybie obstugi jednym wejsciem
2) Przetgcznik praca / postdj/ awaria — nie obstugiwany jest

51

® [we oneortorals]l  (2) jego zataczenie powoduje podanie sygnatu na obydwa
0-POSTOJ 1 - ZMIANA wejscia. Konstrukcja taka podyktowana jest tym ze
1-PRACA : . _— . , . .
2 . AWARIA OSPRZETU st niezmiernie trudno jest zdoby¢ przetgcznik 4 pozycyjny za

L[;;— g pon,wpcq ktdrego mozna by zakodowac jego pozycje
dwdjkowo

i 4) Przyktad w ktérym sygnaty o stanie maszyny pobrano z jej

[N
|4l
|

P

(3 sterowania. Sygnat przetgczajgcy miedzy wejsciami Ai B
Svana ][22 1 -ZMIANA pochodzi z przekaznika podtgczonego do lampy
OSPRZETU sygnalizujgcej awarie, ale poprzez przekaznik podtgczony do

zasilania maszyny — nie ma zasilania — mamy status Postgj
planowany, jest zasilanie ale nie ma sygnatu awarii mamy

[l
T~
11
T~

s e loncentatora status Praca. Dodatkowo mozemy podtaczy¢ przetacznik
0 i przezbrajanie

W bardzo podobny sposéb mozemy sterowac przywotaniami pomocy.

Ustawienia maszyn

M8 Konstruktor_form [P . . , . .
Mozemy skonfigurowac 12 maszyn klikajgc w
Profilarka PR1 Profilarka PR2 Wycinarka laserowa LA1 Fakuma C1A . 0 3 .
przycisk ,,zmier” za pomocg ktdérych przechodzimy
b e B ez it s et e i’ff”;k.fiﬁ’"’fi;’f.“"”“ é’fé”éif’ﬁ;’fi?;ii’:y do konflguraql konkretnej maszyny
ETS (o) )

Jesli maszyna jest aktywna to bedzie widoczna w
oknie gtéwnym a ilos¢ wierszy ( 1,2 lub 3 ) zalezy
uktadu aktywnych maszyn.

Mazak QTN Owijarka palet. OWP Brama BM
Licznik cykii i ezasu pracy Licznik eyl czasu pracy Tyiko rejestracja zoarzefi
——— —— =
WAZNE
Zawsze po jakichkolwiek zmianach nalezy
—m — == —

S uruchomié¢ program powtadrnie.

ustaw\sma g\ubame
Po zmianach zrestartuj program !

Ustawiania poszczegdlnych maszyn

Nadzorca AKTYWNY

Nazwa |Profilarka Nazwa krdtka (3 znaki) Opis ‘ |
@)

Tryb pracy [MASZYNA '] Wejcie sterujace wyswietlaniem z E]

Podstawowe ustawienie to ,,nadzorca aktywny” — jesli nie jest zatgczone to maszyna jest pomijana

Nazwa i nazwa krdtka identyfikuje maszyne, opis jest do uzytku wewnetrznego.

Tryb pracy okresla czy nadzorca ma dziata¢ w trybie MASZYNA a wiec ma mozliwos¢ uzycia wszystkich funkcji

czy w trybie TYLKO REJESTRACJA ZDARZEN gdzie bedzie tylko rejestrowat zdarzenia zatgczenia / wytaczenia
Mozemy tez ustawi¢ numer wejscia do ktdrego bedzie podtgczony przycisk pozwalajacy na sterowanie ekranami tej
maszyny

[~ Cal
Wejécie gldwne .~I = K Filtr opdZnienia zataczenia 0 = sec.

[]Zaneguj stan wejscia glownega L. . .0 [~
opdinienia wytaczenia ™) sec.

0 Cal
blokady L= sec.

Nastepnie ustalamy gtéwne wejscie sygnatowe. Moze ono by¢ zanegowane.



Do dyspozycji mamy tez filtry ksztattujgce sygnat wejsciowy. Ustalenie czasu opdznienia zatgczenia spowoduje ze impulsy
na wejsciu krétsze od ustawionego czasu bedg ignorowane. Ustalenie czasu opdznienia wytgczenia spowoduje ze
ignorowane bedg przerwy sygnatu sterujgcego krétsze niz ustawiony czas. Ustalenie czasu blokady spowoduje ze po
wystgpieniu sygnatu na wejsciu przez ustalony czas nastepne zmiany stanu wejscia bedg ignorowane.

Czas pracy, mikro postoje Sposéb naliczania czasu |F'o impulsie doliczany czas TT '|

oo = ' oo 30 @
Czas TT dla trybu doliczania (=] sec. Czas mikro postojow (=] sec.

Do dyspozycji mamy dwa sposoby liczenia czasu pracy:
e Narasta jak wejscie zatgczone
e Poimpulsie doliczany czas TT

Pierwszy jest analogiczny jak w klasycznym, elektromechanicznym liczniku czasu pracy- czas biegnie gdy wejscie jest
zatgczone.

Drugi sposéb jest inny. Powiedzmy ze jako sygnat pracy z prasy podtgczylismy sygnat z zaworu zwalniajgcego uderzenie. Ale
taki sygnat trwa raptem pét sekundy. A czas jednego cyklu prasy (uderzenia) trwa dwie sekundy. No i trzeba wtozy¢ materiat
a potem go wyjac.

Dlatego w drugim trybie po kazdym impulsie nadzorca zaczyna odliczaé ustalony czas TT. Jesli czas ten sie skonczy liczymy
czas mikro postojow. Jesli i ten sie skonczy liczymy czas nieoznaczony. Jesli nastepny impuls przyjdzie przed koficem czasu
TT liczony jest od nowa. Czas TT jest optymalnym czasem cyklu. Ustalamy tez czas mikro postojéow.

1 3 4 ] — Optymalny czas cykl
Stan weis'cia\ u \lil \l H W
Czaspracy o] [ | | S
Czas mikroprzestojow | 1 1 1
Czas nieoznaczony / / / | 1
/ S S
2 g 7 8

Kiedy podamy napiecie na wejscie (1) program zaczyna liczy¢ czas pracy przez czas TT. Kiedy czas ten sie skonczy a w
miedzyczasie nie pojawi sie nastepny impuls to zaczyna by¢ liczony czas mikro przestojéw (2). Nastepny impuls (3) przerywa
czas mikro przestojow i ponownie naliczany jest czas pracy. Poniewaz nastepny impuls (4) pojawit sie zanim minat czas TT
to czas pracy liczony jest od nowa.

Kolejny impuls (6) pojawit sie juz po czasie TT wiec naliczony zostat czas mikro przestojow (5).

Po uptywie czasu TT naliczany jest ponownie czas MP (7). Tym razem jednak liczony jest on przez ustawiony w konfiguracji
czas. Kiedy skonczy sie liczenie czasu MP a nadal nie ma sygnatu na wejsciu to liczony jest czas nieoznaczony (8)

[
Licznik cykli | Licz cykle / produkt Przelicznik na impuls (krotnosé) 4 = jednostka

Podstawa wyznaczenia wydajnosci |3m|n|.|ty—v|

- } ; 3 af o - S ;

Licznik kasowalne Wejscie kasujace (=] wejcie "0" to zestaw licznikow wytaczony Zaneguj
" )

Braki WejScie liczace braki 2 \EI wejcie "0” to liczenie brakdw wytaczone

Liczenie cykli jest opcjonalne i wymaga zatgczenia. Mozemy okresli¢ przelicznik krotnosci okreslajgcy ile produktu zostanie
dodane po kazdym cyklu oraz opcjonalnie jednostke.

Jesli ustawimy numer wejscia kasujgcego inny niz zero to widoczny w systemie bedzie dodatkowy zestaw licznikéw

czasu i cykli.

Analogicznie liczenie brakéw aktywujemy przez ustawienie wejscia innego niz 0.

Status Starowanie wejsciamiAi B: Postd]/ Praca / Awaria / (przezbrajanie) v|

Cad Cal
Wejscie & z EI Wejscie B g EI

Status mozemy sterowac za pomocg jednego lub dwu wejs¢ — zobacz sterowanie statusem.




|wezwanie pomocye wejsciami Al B: { pomoc/ pomoac techniczna ) -

Wejscie A E Wejscie B @
Wezwanie ANDON mozemy sterowac za pomocg jednego lub dwu wejs¢. Przy dwu wejsciach bedzie to wybdr pomiedzy
wezwaniem a wezwaniem technicznym.

Komunikaty
[
V| Komunikat o wznowieniu  Czas wznowienia 30 > sec

/| Podsumowanie zmiany roboczej

Komunikat o wznowieniu dodawany jest wtedy gdy start maszyny nastgpi po czasie dtuzszym niz ustawiony czas
wznowienia i ma postac¢ : 2010-11-26 16:21:33 Start po 000:12:00 co oznacza start (pojawienie sie sygnatu) po przerwie w
pracy trwajacej dwanascie minut

Mozemy tez zatgczy¢ funkcje dodawania komunikatu z podsumowaniem po zakoriczeniu kazdej zmiany robocze;.

Zdarzenia On Off
V| Komunikat o zalaczeniu |0twarcwe bramy |

V| Komunikat o wylaczeniu |Zamkmecie bramy |

Kolor panelu przy aktywnym wejsciu (tylko tryb 1) Jasny/ Zielony T

Komunikaty o zataczeniu i wytgczeniu generowane sg odpowiednio po pojawieniu sie i zaniku FILTROWANEGO sygnatu z
maszyny czy urzadzenia.

Zdjecia maszyn
Na panelu informacyjnym moze zostaé wyswietlone zdjecie maszyny. W tym celu nalezy w podkatalogu IMG umiescié
plik BMP o maksymalnym rozmiarze 200x100 pixeli o nazwie takiej jak numer maszyny, np. 1.bmp, 2.bmp itd.

Ustawiania globalne
Globalnie dla systemu ustawiamy:

Zerowanie danych
Aby wyzerowac zebrane dane wystarczy przy wytaczonym programie usungé pliki database.dat i _ database.dat



