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1 Priprava uvedeni do provozu

Pfed prvnim uvedenim do provozu nebo jestlize je tepelna izolace pece navlhla, je tfeba pec vysusit. Teplotu
zvysSujeme postupné.

1. Nastavime teplotu na 100°C po dobu 3 hodin.

2. Do jmenovité teploty pece postupné zvySujeme zadanou hodnotu teploty o 50°C za % hod.

Izolaéni odpor mezi zivymi ¢astmi topeni a kostrou dobfe vysusené pece musi byt vétsi nez 0,5 MQ.

1.1 Zapnuti zafrizeni

1.1.1 Na ERS pece (RM Pec ¢&. 1 - 6)

Prepina¢ S8 ,OVLADANI PECE” je pfepnut a uzaméen v poloze ,AUTOMATICKY”.

Zapneme hlavni vypina& Q1. PFipojeny stav signalizuje kontrolka; H1 ,ZARIZENi PRIPOJENO”.
Spinagem S5 ,POHON VRAT” zapneme pohon vrat. Vlastni zapnuti pohonu je pak zajisténo Fidicim
systémem PLC Simatic, zavirani vrat signalizuje kontrolka H6 “ZAVIRANI VRAT".

4. Spinadi S3 ,VENTILATOR ZONY 1” a S4 ,VENTILATOR ZONY 2” zapneme ventilatory pece.
Vlastni zapnuti ventilator( zajiStuje fidici systém PLC Simatic. Zapnuty stav ventilatora signalizuji
kontrolky H4 ,VENTILATOR ZONY 1 ZAPNUT” a H5 ,VENTILATOR ZONY 2 ZAPNUT".

Pri teploté v peci vysSi nez 100°C se musi ventilator tocit, jinak mizZe dojit k deformaci
lopatek vrtule ventilatoru.

5. Spinadi S1 ,TOPENi — ZONA 1” a S2 ,TOPENi — ZONA 2” zapneme topeni pece. Rozsviti se
kontrolka H2 ,TOPENI — ZONY 1 ZAPNUTO” a H3 “TOPENI — ZONY 2 ZAPNUTO”. Ampérmetry P1
,PROUD — ZONA 1” a P2 ,PROUD — ZONA 2” mé&fi proudy topnych zén pece.

6. Na regulatoru teploty E1 ,REGULATOR TEPLOTY — ZONA 1” je Fidicim syst¢émem PLC Simatic
nastaven a spustén pozadovany priibéh teploty. Regulator teploty E2 ,REGULATOR TEPLOTY —

ZONA 2” automaticky prebira zadanou hodnotu teploty od regulatoru E1.

1.1.2 Na ERS manipulatoru 1 (RM manipulator &. 1 velky)

1. Zapneme hlavni vypina¢ Q1. Pfipojeny stav signalizuje H1 ,ZARIZENI PRIPOJENO”.
2. Stisknutim tlagitka SA4 ,MANIPULATOR ZAPNOUT” pfipojime pohony manipulatoru 1. PFipojeny
stav signalizuje kontrolka H2 ,MANIPULATOR ZAPNUT".
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1.1.3 Na ERS manipulatoru 2 a 3 (RM manipulator &. 2 a é. 3 maly)

1. Zapneme hlavni vypina¢ Q1. Pfipojeny stav signalizuje kontrolka H1 ,ZARIZENi PRIPOJENO’.

2. Stisknutim tlagitka SA4 ,MANIPULATOR ZAPNOUT” pfipojime pohony manipulatoru 1. PFipojeny
stav signalizuje kontrolka H2 ,MANIPULATOR ZAPNUT".

3. Spinagi S1 ,DOPRAVNIK 17, S2 “DOPRAVNIK 2" S3 ,DOPRAVNIK 3" a S4 ,DOPRAVNIK 4”

zapneme pohony fetézovych dopravnikd.

1.1.4 Na ERS zakladaciho a odbiraciho mista (RM8)

1. Zapneme hlavni vypina¢ Q1. Pfipojeny stav signalizuje kontrolka H1 ,ZARIZENi PRIPOJENO’.

1.2 Vypnuti zafizeni

1.2.1 Na ERS pece (RM Pec ¢&. 1 - 6)

1. Spinagi S1 ,TOPENIi — ZONA 1 a S2 ,TOPENi — ZONA 2“, S3 vypneme topeni pece. Zhasnou
signalky H2 ,TOPENi — ZONY 1 ZAPNUTO*" a H3 ,TOPENi ZONY 2 ZAPNUTO".

2. Spinadgi S3 ,VENTILATOR ZONY 1 a S4 ,VENTILATOR ZONY 2“ a S12 ,VENTILATOR ZONA 3¢
vypneme ventilatory topnych zén pece, az kdyZ teplota v peci klesne pod 100°C. Zhasnou signalky
H4 ,VENTILATOR ZONY 1 ZAPNUT* a H5 ,VENTILATOR ZONY 2 ZAPNUT*.
Spinac¢em S5 ,POHON VRAT" vypneme pohon vrat pece.
Hlavnim vypinadem Q1 odpojime celé zafizeni, signalka H1 ,ZARIZEN|I PRIPOJENO* zhasne.

V nouzovém pripadé ihned odpojime celé zafizeni hlavnim vypinatem Q1 nebo tlagitkem SA1
,NOUZOVE VYPNUTI“!
Poznamka: Pfed opétnym zapnutim zafizeni hlavnim vypinacem Q1 se musime pfesvédcit, Ze po
zapnuti zarizeni nevznikne ohroZeni jinym osobam (naprfiklad pracovnikiim obsluhy a udrzby,
kteri se pohybuji u zafizeni nebo na ném pracuji). Pfed opétnym zapnutim hlavniho vypinace Q1
je nutné resetovat bezpeénostni relé KA1 modrym tladitkem SA2 ,,RESET NOUZOVEHO

VYPNUTI“,
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1.2.2 Na ERS manipulatoru 1 (RM manipulator &. 1 velky)

1. Stisknutim tlagitka SA3 ,MANIPULATOR VYPNOUT” odpojime pohony manipulatoru 1. Signalka H2
,MANIPULATOR ZAPNUT” zhasne.

2. Vypneme hlavni vypina¢ Q1. Signalka H1 ,ZARIZENI PRIPOJENO” zhasne.

3. V nouzovém piipadé ihned odpojime celé zafizeni hlavnim vypinadem Q1 nebo tlaitkem SA1
,NOUZOVE VYPNUT/".

Poznamka: Pfed opétnym zapnutim zafizeni hlavnim vypinacem Q1 se musime pfesvédcit, Ze po

zapnuti zafizeni nevznikne ohroZeni jinym osobam (napriklad pracovnikiim obsluhy a udrzby,

ktefi se pohybuji u zafizeni nebo na ném pracuji). Pfed opétnym zapnutim hlavniho vypinace Q1

je nutné resetovat bezpecnostni relé KA1 modrym tladitkem SA2 ,,RESET NOUZOVEHO

VYPNUTI“.

1.2.3 Na ERS manipulatoru 2 a 3 (RM manipulator &. 2 a &. 3 maly)

4. Stisknutim tlagitka SA3 ,MANIPULATOR VYPNOUT” odpojime pohony manipulatoru 2. Signalka H2
,MANIPULATOR ZAPNUT” zhasne.

5. Vypneme spinaée S1 ,DOPRAVNIK 17, S2 ,DOPRAVNIK 2”, S3 ,DOPRAVNIK 3" a S4
,DOPRAVNIK 4”.
Vypneme hlavni vypina¢ Q1. Signalka H1 ,ZARIZENi PRIPOJENQ” zhasne.
V nouzovém pripadé ihned odpojime celé zafizeni hlavnim vypinaéem Q1 nebo tlacitkem SA1
+~NOUZOVE VYPNUTI".

Poznamka: Pfed opétnym zapnutim zafizeni hlavnim vypinacem Q1 se musime pfesvédcit, Ze po
zapnuti zafizeni nevznikne ohroZeni jinym osobam (napriklad pracovnikiim obsluhy a udrzby,
ktefi se pohybuji u zafizeni nebo na ném pracuji). Pfed opétnym zapnutim hlavniho vypinace Q1
je nutné resetovat bezpeénostni relé KA1 modrym tladitkem SA2 ,,RESET NOUZOVEHO
VYPNUTI“.

1.2.4 Na ERS zakladaciho a odebiracih mista (RM8)

1. Vypneme hlavni vypina¢ Q1. Signalka H1 ,ZARIZENi ODPOJENO ” zhasne.
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2 Automaticky provoz linky

Chod linky je fizen programovatelnym automatem PLC Simatic. Poloha palet na fetézovych dopravnicich a

pfitomnost palet na zakladacim misté, odebiracim misté a v peci je snimana optickymi senzory.

A) Vstup palet do systému (zavazeni palet do linky)

3. Na ERS peci (P1-P6) je prepina¢ S8 ,OVLADANI PECE” prepnut a uzaméen v poloze
LAUTOMATICKY”, oto€né spinade S1 — S5 jsou zapnuté.

4. Na ERS manipulatoru VM (RM manipulator &. 1 velky) sviti signalka H2 ,MANIPULATOR ZAPNUT".

Velky manipulator je pfipojen.

5. Na ERS manipulatoru MM1 a MM2 (RM manipulator &. 2 maly a RM manipulator &. 3 maly) sviti
signalka H2 ,MANIPULATOR ZAPNUT". Maly manipulator je pfipojen. Spinace pohonti fetézovych

dopravniki S1 az S4 jsou zapnuté.

6. Obsluha zkontroluje kazdou do systému zavazenou paletu, zda odpovida standardu — v ob&hu jsou i
palety nizsi, palety se sniZzenymi noZi¢kami, se zavafenymi pfiCkami na uzsi strané. Tyto palety se

nesmi dostat do systému, zpusobily by poruchy, které obsluha nemize sama odstranit!

7. Pokud ma obsluha sebemensi pochybnost o spolehlivosti zamka vyklapécich ¢asti palety, je jeji
povinnosti zajistit vyklapéci ¢asti dratem proti samovolnému vyklopeni béhem prepravy a ukladani

palet manipulatory.

8. Privezené palety se ukladaji do navadéciho systému tak, aby vyklapéci Casti spodni palety

sméfovaly ven ze skladu.

9. Po zavezeni jedné nebo dvou palet do zakladaciho mista (1 pfip. 2) pomoci vysokozdvizného voziku
obsluha nalepi Zlutou nalepku na §titek palety.
a. PreruSenim svételnych paprskl bezpecnostni optické zavory zakladaciho mista se zapne
Cervené svételné signalizacni navésti (majak) H2 a zapne se zvukovy signal.
b. Vysokozdvizny vozik opusti po uloZeni palety na zakladaci misto zénu, ktera je chranéna

bezpectnostni optickou zavorou.
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c. Obsluha stisknutim modrého tladitka SA1 ,RESET”, které je umisténo u zakladaciho a

mista, resetuje (zavie) bezpec€nostni optickou zavoru — Cervené svételné signalizacni

navésti H2 zhasne a vypne se zvukovy signal.

10. Zaroven se po zavezeni jedné nebo dvou palet na obrazovce s obsazenim skladu objevi
dotaznikovy formulaf, ktery obsluha vyplni na zakladé dat z pavodniho listku palet — data z horni
palety do horni ¢asti formulare, data ze spodni palety do spodni ¢asti formulare.

a. Zluté polozky jsou povinné pro identifikaci palety. Vedle polozek vykovek a oznadeni
programu jsou zelené ikony — kliknutim na né se rozbali seznamy vykovk( a program.
Kliknutim na zvolenou polozku se tato kopiruje do zapisovacich displeji. V automatickém

provozu se oznaceni programu zapiSe automaticky podle €isla vykovku.

Horni paleta ravazeciho mista
transportni davka | /12011 |
vwkovek KS I_IE[I_-”W |
ozmaceni programu
zakizka /2011 |
tislo ravhy

pocet kusi [ =]~

zpracovat piednostné i

Dolni paleta zavizeciho mista

transpormi divka :Ix'lﬂll
vwkovek KS[_I-IW].II}IT =
oznadeni programu =|
zakéizka /2011 |
cislo tavby
potetkusi [ +[~] .

zpracovat piednostné

b. Na sklad je mozné zavést také pouze jednu paletu. V tom pfipadé se vyplni pouze spodni

formular (formular horni palety zGstane nevypinén).

11. Po Uplném vypInéni obou nebo jen spodniho formulare stiskem tlacitka Enter systém pfevezme data
i palety. Automaticky rezim VM (velkého manipulatoru) vystavi pozadavek na prenos palety ze

vstupu na sklad a pokud neplini v daném okamziku pfedchozi poZadavek, pfenese palety do skladu.

a jsou zelené — oznadeni palet pfed tepelnym zpracovanim.

Datum / Date: 23.5.2013
Verze / Version: 3.5
Autor: Ing. Karel Jonas, Ing. Petr Pokorny
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13. Pokud jsou splnény podminky pro zavazeni do peci, jsou palety stejné transportni davky a stejného

tepelného zpracovani (pfip. pouze stejného tepelného zpracovani) — mozno ovlivnit volbou:

seskupovat podle téhoz TZ
m — ANO

pomoci VM (velkého manipulatoru) a MM1 (malého manipulatoru 1) zavezeny pfes dva vstupni
dopravniky do prvni volné pece (P1-P4) resp. pomoci MM2 (malého manipulatoru 2) do prvni volné
pece (P5-P6). Po tepelném zpracovani jsou tyto palety opét dopraveny na volna mista zpét do
skladu, kde po definovanou dobu chladnou.

doba chlazeni

™ — 30 -

14. Povoleni zavazet palety do skladu je zelené signalizovano kontrolkou (zavazeni povoleno). Zavazet

palety na sklad je mozné az do doby, dokud je na skladu dostateény pocet volnych mist (volné misto

> 0).
Sklad palet TR OE zavaZeni
paleta na vyckavani hovoleno @
nezpracovan ik, S L S—
2 .,

Lh

4

L
5
G
L

L ml I
122
= [T P T

5 5

u]
-2 POCUL
T

B) Postup zadavani prednostniho zpracovani

Existuji dvé varianty urychleni vstupu a vystupu palet ze systému:

1. PFednostni zpracovani pfi vstupu do peci

a. U palet uréenych k tepelnému zpracovani (oznacené zelené) je moznost pomoci tlacitka

pfednostni zprac. zvolit palety, které budou pfednostné tepelné zpracovany bez ohledu na
pofadi, v jakém pfiSly na sklad. V takovém pfipadé budou vybrany palety, které maji stejny
program tepelného zpracovani jako paleta pravé zvolena. Program pfednostniho tepelného
zpracovani je zobrazen v horni &asti obrazovky Sklad palet a pomoci tlagitka Reset ho Ize

vynulovat a palety zpracovavat béznym zplisobem — v poradi, v jakém pfisly na sklad.
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b. Rezim pfednostniho zpracovani Ize dale kombinovat s moznosti zavezeni mensiho poctu
palet do peci €.5 a 6. V takovém pfipadé mohou byt na dopravniky IN3,4 pfednostné

zavezeny i 1, 2 nebo 3 palety se stejnym programem tepelného zpracovani.

Povoleni zaviZet
erl — ), menipoget palet
ANO

Upozornéni!l: Mens$i pocet palet je mozné zavazet pouze do peci ¢. 5 a 6.

17u||| BI |*

172 173

Program prednostniho
g . 170 8] Reset _p

_ ¢islo pozice skladu | 84

4081 66 58 52
transportni davka 0096/2012 1900 1900 1900

vikovek |  K8066.00.00 1900 | 1900 | 1900
7 65 57 31

Skutecné si prejete tuto paletu
zpracovat prednostné?

ANO NE |
. | »doba ve sk]agn ;00

hodiny : minu

cle

64 56 50
1900 | 1900 | 1900
1900 | 1900 | 1900

63 55 49

8066 | 1900 | 1900 | 1900 | 1900 | 1900
83 75 69 61 53 47

99 91

2. Prednostni zpracovani pfi vystupu ze skladu

a. U palet po tepelném zpracovani, které jsou jiz vychladlé (oznaCené modie) je mozZnost

pomoci tlalitka prednostni zprac. vybrat paletu (spodni/horni), které budou pfednostné

vyvezeny ven ze skladu bez ohledu na pofadi, v jakém pfiSly na sklad.
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C) Vystup palet ze systému (vyvazeni palet z linky)

Manipulator VM (velky manipulator) odebira palety s tepelné zpracovanou a vychladlou vsazkou
a poklada na odebiraci misto (3,4) podle pofadi, v jakém byly tepelné zpracovany, pokud neni
vyuzito moznosti pfednostniho zpracovani pfi vystupu ze skladu. Odtud je paleta odebrana

pomoci vysokozdvizného voziku.

2. Vysokozdvizny vozik opusti po odebrani palety z odebiraciho mista zénu, ktera je chranéna
bezpecnostni optickou zavorou.

3. Obsluha stisknutim modrého tlac¢itka SA1 ,RESET”, které je umisténo u zakladaciho a
odebiraciho mista, resetuje (zavie) bezpe&nostni optickou zavoru — d&ervené svételné
signaliza¢ni navésti H2 zhasne a vypne se zvukovy signal.

4. Zavezenim palety na vystupni misto se otevie zeleny panel s pfisluSnymi daty palety.

5. Obsluha provede méreni tvrdosti (minimum a maximum), tuto hodnotu zapi$e do displeji v dolni
Casti panelu a potvrdi bud tlacitkem uvolnit nebo neuvolnit. Data se ulozi a vypiSi v pfipadném
protokolu.

-
¢islo palety [EEEEL]
3162/201
K1900.00.00
4384/2012
230
0.0 []7] uvolnit
0.0 LI
=]
cislo palety [ERIX]
3162/201
K1900.00.00
4384/201
13
230
0.0 LT
0.0 LI
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D) Postup pfi vypadku proudu

—_—

V pfipadé vypadku elektrické napdjeci sité se vypnou automaticky hlavni vypinade Q1 vSech

elektrickych fidicich skfini. Pfed opétnym zapnutim hlavniho vypinae Q1 se obsluha musi
pfesv@dCit, Ze na zafizeni neni nikdo (napfiklad pracovnik udrzby), koho by mohlo zafizeni po
zapnuti ohrozit.

2. Nejprve je nutné na rozvadédi stisknout tlagitko SA2 ,RESET NOUZOVEHO VYPNUTI*, poté je
mozné rozvadéc¢ zapnout oto¢enim hlavniho vypinace Q1.

3. Na panelu centralni vizualizace linky je nutné potvrdit tlacitkem RESET hlaseni o naruSeni
bezpec€nosti skladu.

4. Na panelu centralni vizualizace je mozné na pfisluSnych obrazovkach zkontrolovat, zda jsou

s

CHYBA.

vSechny manipulatory i pece (1-6) zapnuty. Dale je moZné na obrazovce proveéfit, zda neni

aktivni néjaky alarm signalizujici poruchu.

u:jj * f‘ﬁ ‘* f‘ﬁ 0 |18.1.2012; 11:22:38; root; Bezpeénost; Marufeni bezpeénosti chrazeni skladu

14.1.2012; 8:32:20; 16.1.2012: 17:05:54; root; Dopravnil; Dopravnike INT - VYPNUT
14.1.2012; 8:32:20; 16.1.2012; 17:05:54; root; Dopravnile; Dopravnile IN2 - VYPHUT
14.1.2012; 8:32:20; 16.1.2012; 17:05:54; root; Dopravnile; Dopravnile OUTT - VYPNUT
14.1.2012; 8:32:20; 16.1 2012; 17:05:54; root; Dopravnile; Dopravnilk OQUTZ - VYPNUT
141 2012; 8:45:44; 171 2012; 18:25:30; root; Pech; Mnénic ventildtoru 1 - PFORUCHA
14.1.2012; 8:45:44; 171 2012; 18:25:30; root; Peck; Mnénic ventildtoru 2 - PORLUCHA
14.1.2012; 8:46:30; 15.1.2012; 7:23:24; root; Pech; Mnénic vertildtoru 1- PORUCHA
14.1.2012; 8:46:30; 151 2012; 7:23:24; root; Pech; Mnénic vertildtoru 2 - PORUCHA
141 2012; 13:00:42; 17.1.2012; 14:33:54; root; VM; Manipulator - VYPNUT

141 2012; 13:34:24; 18.1.2012; 7:30:04; root; MMZ; Manipulator - VYPNUT

5. Systém sam dale pokraduje v pfedchozi €innosti, kterou zapodal pfed vypadkem proudu.
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Upozornéni!: Cinnost linky a vyhradné éinnost VM a MM probihé piné automaticky. Z tohoto divodu
je obsluze linky ZAKAZANO prepinat manipuldtory do RUCNIHO / MANUALNIHO REZIMU BEZ
PRISLUSNEHO ZASKOLENI!

Davodem je riziko mozného naruseni evidence skladu pfi neopravnéné manipulaci s paletami a

3 Manualni provoz linky

moznost naruseni automatického provozu linky.

Manualni_(ruéni) rezim manipulatord VM, MM1, MM2 je uréen pouze pro pripad servisu nebo zcela

vyjimecénych situaci vymykajicich se béznému provozu!

3.1 Ruéni Fizeni linky

Upozornéni!: V pripadé ruéniho Fizeni pohybu jednotlivych manipulatori je nutné tyto manipulatory

vratit zpét do jejich vychozi (klidové) polohy, ve které budou opét pfipraveny pro automaticky provoz

linky:
T [ mm2 |
X <lib.> X 15220 000 X <lib.>
Y 100 000 Y 15 500 000 Y 560 000
Z 10 100 000 Y4 15 800 000 4 15 390 000
Sevreni | 2200 000 Sevieni | 17 500 000 Sevieni| 2200 000
Otoceni| 2 805 000

3.2 Manualni provoz linky

Upozornéni!: PouzZivat pouze v pfipadu vhodném, kdy nastane chybné zaddni koSt a je ich potreba
oddelit, ¢i vyvést.
Neni moznost pouZit tuto fukci v pFipade, Ze probiha uz zapoc¢aty presun, narusil by se datovy tok a

linka by pracovala se zmate¢nymi udajmi.

Po pole A se zada pozice odkud se ma pFfesouvat koS, do pole B. Je mozno pouZit i prvni pozice na

dopravniku téZ na vstupni a vystupni misto. Pfesun nastane po stisknuti tlacidla pfesun.
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3.3 Rucéni provoz pece

Ruéni ovladani pece se pouZziva jen pfi sefizovani, udrzbé a opravach pece nebo v pfipadé poruchy pro

provedeni nezbytné nutnych krokd — napf. otevfeni vrat pece a vyjmuti vsazky z pece apod.
V ruénim rezimu ovladani pece je vzdy tfeba dbat zvySené opatrnosti.
Postup pfepnuti na ruéni ovladani pece:

1. Na ERS pece, kterou budeme ovladat rué¢n&, odemkneme a pfepneme prepina¢ S8 ,0VLADANI
PECE ” do polohy ,RUCNE”. Automaticky Fidici systém Simatic pfestane chod této pece Fidit.

2. Vrata pece ovladame tfemi tlagitky na ERS pece — SA3 ,VRATA ZAVRIT”, SA4 ,VRATA
OTEVRIT” a SA5 ,VRATA STOP”.

3. PoZzadovany prib&h teploty nastavujeme ruéné na regulatoru teploty E1 ,REGULATOR
TEPLOTY — ZONA 1” viz navod k obsluze regulatoru.

4. Prepinadi S6 ,VENTILATOR ZONY 1 RUCNE” a S7 ,VENTILATOR ZONY 2 RUCNE” Ize zvolit
dveé rychlosti otaceni pecniho ventilatoru.

5. PFrepnutim spinace S8 ,OVLADANI PECE” zpét do polohy ,AUTOMATICKY” ptedame fizeni
chodu pece automatickému fidicimu systému Simatic.

6. Prepina¢ S8 ,OVLADANI PECE” opét uzamkneme v poloze ,AUTOMATICKY”.

4 Nouzové zastaveni linky

V pfipadé nestandardni situace, kdy by mohlo dojit k ohroZeni zdravi i vzniknout Sskoda na majetku, je
mozné linku okamzité zastavit jednim z nasledujicich zpusobu:

1. Pomoci tlagitka ,,NOUZOVE VYPNUTI VELKY / MALY MANIPULATOR u zakladaci pozice. Po
obnoveni bezpe¢ného stavu je nutné pfislusné tlaCitko vymacknout a provést reset bezpecnostniho
relé tiagitkem ,,RESET NOUZOVEHO VYPNUTI* na rozvadééi prisluéného manipulatoru.

2. Otevieni libovolné branky v oploceni linky zplsobi okamzité zastaveni pohybu manipulator(
manipulator(i i fetézovych dopravnik(l. Po obnoveni bezpe¢ného stavu je nutné zavfit branku a
potvrdit reset pomoci modrého tlacitka ,RESET* u zakladaci pozice nebo pomoci tlac¢itka ,RESET*
na obrazovce centralniho pultu.

3. Vnik do prostou svételné zavory v prostoru vstupnich a vystupnich mist zpisobi okamzité zastaveni
VM, pokud se manipulator nachazi v blizkosti prostoru zavazecich a vyvazecich mist. Opét je nutné
stisknout tla¢itko ,RESET*".
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4.1 Signalizace poruch

6. Na kazdé elektrické fidici skfini pece je signalizovana porucha pfekro¢eni maximalni dovolené
teploty, nastavena na bezpecnostnich regulatorech topnych kosi pece E3 az E6 nebo na
signalizacnich vystupech regulator( teploty E1 a E2 — signalka H8 ,TEPLOTA - PORUCHA".

7. Poruchovou signalizaci celé linky zajistuje Fidici systém PLC Simatic.

4.2 Elektrické blokovani

1. Topnou zénu pece je mozné zapnout jen tehdy, pokud je zapnuty topné zéné pfislusny pecni
ventilator.
2. Topeni pece je mozné zapnout jen tehdy, pokud jsou zaviena vstupni vrata pece.

4.3 Obsluha linky — bezpeénostni predpisy

Pokud je linka tepelného zpracovani v provozu, nesmi byt v prostoru skladu palet a v prostoru peci, které

jsou ohrazeny plotem, Zadna osoba.

Obsluha linky nesmi preruSovat svételné paprsky optickych ¢idel zakladaciho a odebiraciho mista rukou,
jinou Casti téla, pfedmétem apod. Preruseni svételnych paprskl ¢idla je v automatickém rezimu linky
vyhodnoceno jako pfitomnost palety, coz mize vést k chybné &innosti linky, poruse nebo uUrazu. Pokud
presto dojde k nechténému preruseni paprski s naslednou nezadouci ¢innosti linky, musi obsluha zvysit
svoji pozornost, podle svych mozZnosti odvratit hrozici nebezpeli a v pfipadé potieby vypnout zafizeni
manipulatoru1 pakou hlavniho vypinage Q1, jeho ERS (RM5) nebo tlagitkem SA1 ,NOUZOVE VYPNUTI".

Palety se mohou nakladat pouze do maximalni povolené hmotnosti vsazky jedné palety 1400 kg. Vykovky
se musi v kosi fadné a rovnomérné ulozit. Zplsob ukladani vykovkd musi byt takovy, aby vykovky
nemohly z kose pfi manipulaci vypadnout a vsazka v ko8i nesmi pfesahovat maximalni vySku 873 mm od

dna palety (gitterboxu).
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Pohybujici se manipulatory mohou byt pfiinou urazu. Obsluze je pfisné zakazano vstupovat do

prostoru_skladu palet a peci, do kterého je pfistup omezen ochrannym oplocenim a optickou

bezpec€nostni zavorou zakladaciho a odebiraciho mista.

Vrata pece mohou byt pfic¢inou Urazu. Obsluze je prisné zakazano vstupovat do prostoru peci.

V pfipadé vypadku elektrické napajeci sité se vypnou automaticky hlavni vypinace Q1 elektrickych fidicich
skfini RM1 — RM6. Pred opétnym zapnutim hlavniho vypinae Q1 se obsluha musi pfesvédcit, ze na

zafizeni neni nikdo (napfiklad pracovnik udrzby), koho by mohlo zafizeni po zapnuti ohrozit.
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5 Vizualizace linky

5.1 Hlavicka vizualizace

5.1.1 Zobrazeni stavu linky

- Uprostfed hlavi¢ky vizualizace je informativni hlaseni o aktualnim nejhorsim stavu na lince
- Po kliknuti na toto hladeni je mozZno vstoupit na obrazovku Chyba (viz kap. 5.6).

Chyba komunikace s PLC

Obrazek 1 - Informativni hlaSeni o stavu linky

5.1.2 Prihlaseni uzivatele

e none

-V kolonce

je zobrazen aktualné pfihlaseny uzivatel

- Po Kkliknuti na tuto kolonku je mozno zménit pfihlaSeni operatora za pomoci jména a hesla

- Kazdy pfihladeny uzivatel ma urditd prava pfistupu do aplikace. Pokud je uzivateli néjaka Cast
znepfistupnéna, zobrazi se namisto kurzoru mysi maly zamek.

- Pro pfihlaseni je nutno zadat pfidélené jméno a heslo a nasledné stisknout tlacitko OK (nebo
Prihlaseni)

- Je mozno ménit heslo aktualné pfihlaSeného uzivatele tlaitkem Zména hesla.

- Uzivatele Ize odhlasit pfi stisku tladitka Odhlasit. Zobrazi se uzivatel none a aplikaci nelze ovladat.

- Vice o] konkrétnich uzivatelskych pravech Ize nalézt v dokumentu
Realistic_LTZ PristupovaPrava_v_0_2.doc.

) PhhlZeni usivatele - tz_2013-02-07 45 b S
Jméno ———
= Prihlaseni | QK |
] Ogriggeni | Uit |

,  Heslo

| Zména hesla
ufivatelnone drovedi: 4234967235 Uzivatele

Obrazek 2 - Okno pro prihlaSovani uzivatelt

5.1.3 Ukon¢€eni aplikace

- Tlagitkem muze ukondcit aplikaci pouze opravnény uZivatel
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5.2 Navigacéni tlacitka

Navigaéni tlaCitka slouzi k zobrazovani pozadovanych obrazovek. Jsou situovana v pravé horni Casti

obrazovky.

- Centralni sklad palet — obrazovka s pozicemi a obsazenosti centralniho skladu

2. [PROGR.] - Program — obrazovka slouzi pro nastaveni programu vyroby a sparovani s vykovky

3. PROTOK] - Profokol — obrazovka slouzi k zobrazeni protokolu o vyrobé

4. [cHBA) - Chyba — obrazovka zobrazuje poruchy na lince

- Ruéni fizeni — obrazovka pro ruéni fizeni linky a nastavovani parametru linky

- Detail pece — obrazovka s detailem pece (té, ktera byla naposled zobrazena)

EE (=[]

4B prenled peci — obrazovka s pfehledem peci 1-4

8. @ - Prehled peci — obrazovka s pfehledem peci 5-6
[+}

9. - Kondice zafizeni — obrazovka se stavy zafizeni, které jsou monitorovany prvky ifm
e

10. L=1] - Graf — obrazovka pro sledovani teplot peci

5.3 Centralni sklad palet

Moznosti obrazovky:

5.3.1 Zadavani vstupnich palet do systému:

- Pokud je na vstupni pozici 1 nebo 2 vlozena paleta, zobrazi se panel s moznosti zadavat informace
o vstupni paleté.

- Pro korektni zadani palety do systému je nutno zadat minimalné Zluté podbarvené hodnoty a zadat
Cislo palety nenulové.

- Pro zadani €. vykovku je mozno kliknout na rozbalovaci Sipku, ktera zobrazi seznam vSech vykovki,

které je mozno na lince zpracovavat. Pfi poklikani na poZadované ¢&. vykovku se vyplni data do pole
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vykovek a zaroven se pfedvyplni data v poli oznaceni programu. Hodnoty vykovek a oznaceni
programu museji byt sparovany. Parovani Ize u€init na obrazovce Program.
o V seznamu vykovkU je mozno, pro lepsi orientaci, filtrovat zaznamy.
= Zapisem do kolonky filtru a stiskem tlacitka Filtrovat Ize zobrazit hodnoty, zacinajici
danym zapisem.
= Pro zru8eni filtru a vypsani v8ech hodnot je mozZno stisknout tlacitko Zrusit filtr
- Po korektnim zadani palet je mozno stisknout tladitko Enter. Nasledné se data uloZi a rozjede se

VM, ktery vyzvedne palety ze vstupnich pozic.

Dolni paleta zavazeciho mista -
0 alw
transportni davka | fl

vykovek Kli_ T 1
oznaceni programu
zakazka /|

cislo tavby

I K1 |7 .

pocet kusi () alv

zpracovat piednostné

4—'

ENTER

T':r

Obrazek 3 - Zadavani vstupni palety

Chybova hlaseni:
- Pro prevzeti palety je nutno vyplnit alespor vdechna Zluté zabarvena poli¢ka. Vyplite je prosim.
o Je nutno vyplnit vdechna Zluté zabarvena policka
- Takovy program neexistuje. Je nutno zadat existujici program, pfipadné& program nejprve vytvofit na
panelu programa
o Program, ktery je zadan v poli oznac¢eni programu neexistuje v bazi programu. Na obrazovce
Program |ze poZzadovany novy program pfidat
- Neéktery ze vstupnich Udajli je chybné zadan
o Je nutno zkontrolovat vdechna pole, zda obsahuji patficné hodnoty. Napf. pole ¢islo palety
nemuze obsahovat nulovou hodnotu.
- Takovy vykovek neexistuje! Je nutno zadat existujici oznaceni vykovku!
o Vykovek, ktery je zadan v poli vykovek neexistuje v bazi vykovk(. Na obrazovce Program lze
pozadovany novy vykovek pfidat

- Zapis do DB se nezdafril, potvrdte data znovu
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o Problém s pfipojenim k lokalni databazi dat. Je nutno zadat data znovu, pfipadné

kontaktovat zodpovédnou osobu

5.3.2 Sledovani obsazenosti pozic skladu

-V CS je mozno sledovat pozice a jejich obsazenost draténkami.

- Po kliknuti na obsazenou pozici se objevi informace o draténce

- Obsazené misto ve skladu je rozliSeno barevnég, dle stavu draténky, ktera se na misté nachazi.

o Zelena — nezpracovana paleta
o Tmavé Cervena — zpracovana paleta
o Modra — zpracovana a vychladla paleta

- Po kliknuti na obsazenou pozici je mozno paletu nezpracovanou nebo vychladlou paletu pfednostné
zpracovat. Lze tak ucinit stisknutim tlaCitka pfednostni zprac.. Paleta bude pfednostné zpracovana
pouze za predpokladu, Ze je povoleno pfednostni zpracovani palet v obrazovce Rucnih fizeni.

- Po kliknuti na obsazenou pozici je mozno informace o paleté ménit, ale pouze v pfipadé, Ze je paleta
jesté nezpracovana a zaroven kdyz stoji VM na vyCkavacim misté. Lze tak ucinit stisknutim tlacitka
upravit.

o Pro upravu hodnot palety plati totozna pravidla jako v kap. 5.3.1
o Po vloZeni upravenych hodnot je nutno stisknout tlaitko ulozit hodnoty. Nasledné jsou

hodnoty palety zmé&nény.

5.3.3 Sledovani VM

- Jsou zobrazovany stavy VM
o Manipulator v pohybu — VM je v pohybu
o Zmista - VM prevazi paletu z pozice, ktera je zde vypsana
o Do mista - VM prevazi paletu na pozici, ktera je zde vypsana
o Porucha manipulatoru — ¢ervena kontrolka ® u manipulatoru je zobrazena, pokud neni
manipulator v pofadku
"

o Mazani == — informace o problému mazani manipulatoru
o Zavazeni povoleno - Cervena kontrolka @ u manipulatoru je zobrazena, pokud neni

povoleno zavazet manipulatorem

5.3.4 Sledovani obsazenosti vstupnich a vystupnich dopravniku

- Jedna se o stejny systém, ktery je popsan v kap. 5.3.2 s vyjimkou moznosti upravovat hodnoty

palety a moznosti zadavat pfednostni zpracovani palety.
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5.3.5 Zadavani vystupnich palet ze systému

- Zpracované a vychladlé palety dopravi VM na vystupni pozice skladu. Pfi usazeni palety na tuto

pozici je zobrazen panel s moznosti zadavat vystupni parametry palety (vykovku v paleté)

o

o

o

Nejmensi tvrdost — hodnota musi byt vy$Si nez v policku Nejvétsi tvrdost
Nejvétsi tvrdost - hodnota musi byt nizsi nez v policku NejmenSi tvrdost
Po zadani hodnot je mozno paletu uvolnit v pfipadé korektnich hodnot tvrdosti a nebo

neuvolfiovat v opaéném pfipadé. Je tak mozno ucinit tlaCitky Uvolnit nebo Neuvolnit.

5.4 Program

Moznosti obrazovky:

5.4.1 Zadavani nového technologického programu

- Do pole Nazev programu je nutno zadat nazev nového programu (pozor. Pokud je jiz program v bazi

programu obsazen, pak se zobrazi hodnoty jiz obsazeného programu a nasledné bude tento

program upravovan)

- Nasledné je mozno vyplnit max. 12 krokud kFivky programu

o

o

o

O

Typ kroku — jakym zpusobem chceme krok kfivky definovat

Koncova teplota — koncova teplota kroku

Doba kroku — doba kroku, za jakou se dostane kfivka na koncovou teplotu

Dosazeni pasma teploty — sledovani, zda je dosazeno teploty za dany ¢as. Pokud neni,
nepocita se €as kroku

- Stisk tlacitka Vykreslit graf vykresli kfivku, ktera ma hodnoty odpovidajici zadanym parametriim

- Stiskem tlacitka Ulozit program bude novy program ulozen do databaze programu

5.4.2 Uprava technologického programu

- Do pole Nazev programu je nutno vybrat program, ktery pozZadujeme zménit, vybérem

z vyskakovaciho menu (stisk Sipky doll ¥ u pole Nazev programu)

- Zobrazi se aktualni hodnoty nacteného programu v max. 12 krocich

- Nasledné je mozno vyplnit max. 12 kroku kfivky programu dle novych pozadavku

O

O

O

O

Typ kroku — jakym zpusobem chceme krok kfivky definovat

Koncova teplota — koncova teplota kroku

Doba kroku — doba kroku, za jakou se dostane kfivka na koncovou teplotu

Dosazeni pasma teploty — sledovani, zda je dosazeno teploty za dany ¢as. Pokud neni,
nepocita se €as kroku

Stisk tlacitka Viykreslit graf vykresli kfivku, ktera ma hodnoty odpovidajici zadanym parametrdm
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- Stiskem tlacitka Ulozit program bude program upraven a hodnoty ulozeny do databaze program

5.4.3 Zobrazeni vykovku

-V seznamu Prehled vykovkil a prifazenych programi lze vidét doposud vytvofené vykovky a jejich
pfipadné pfifazeni (sparovani) s tech. programy.
- Pro lepsi orientaci Ize polozky seznamu filtrovat dle zadanych pozadavku
- Filtry Ize aplikovat na jednotlivé sloupce
o Zapisem do kolonky u jednotlivych sloupcl a stiskem tlacitka Filtrovat Ize zobrazit hodnoty,

zacinajici danym zapisem

Pro zru8eni filtru a vypsani v8ech hodnot je mozno stisknout tlacitko ZruSit filtr

5.4.4 Zadavani vykovku

-V seznamu Prehled vykovkl a pfifazenych programi Ize vidét doposud vytvorené vykovky.
- Do seznamu Ize zadavat nové vykovky
o Do pole Nazev nového vykovku se zada pozadovany nazev vykovku
= Vykovek by mél mit oznaceni ve formatu Kxxxx.xx.xx (kde x je jedna €islice).
o Stiskem tlacitka Pridat vykovek (nebo klavesou Enter) bude pfidan vykovek do seznamu
= Pokud je vybran tech. program, pak je mozno rovnou sparovat zadavany vykovek
s tech. programem a to zatrZzenim volby sparovat s programem
- Ze seznamu vykovkl Ize mazat vykovky
o Po vybrani vykovku ze seznamu je mozno tladitkem Smazat smazat vybrany vykovek.

Veskeré doposud provadéné ukony se smazanym vykovkem zlstanou uloZeny v databazi

5.4.5 Parovani technologického programu s vykovkem

- Parovani, neboli pfifazeni vykovku k programu, se provadi nasledujici posloupnosti (s
pfedpokladem, Ze je vytvofen program (viz kap. 5.4.2) a je zadan vykovek (viz kap. 5.4.4), ktery
chceme parovat)

- Vybere se technologicky program z pole Nazev programu, ktery chceme parovat s vykovkem

o Pozn.: Pokud je program jiz pfifazen né&jakému vykovku, vidime symbol Ano v pfehledu
vykovku

- Nalezneme vykovek, ktery chceme parovat s vybranym programem, v pfehledu vykovkl a klikneme
na fadek tohoto vykovku (do jakékoli bufky fadku)

o Pozn.: Pokud je vykovek jiz sparovan s jinym programem, musi se nejprve zrusit parovani
(viz kap. 5.4.6)
- Klikem na tlagitko Sparovat (tlaCitko se zobrazi u vybraného Ffadku) bude vykovek sparovan

s vybranym programem
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Wylcovek Sparovano
K0001.00.00 tEST
K0218.00.00 200_12
K0219.00.00 170_8
K0220.00.00

piscevin pnrenn k210000 |G e
[140_13 ] K0222.00.00 I

Obrazek 4 - parovani vykovku s vybranym programem

5.4.6 ZruSeni parovani technologického programu s vykovkem

- ZruSeni parovani, se provadi nasledujici posloupnosti

- Vybere se technologicky program z pole Nazev programu, u kterého chceme zrudit parovani
s vykovkem

o Pozn.: Vidime symbol Ano v pfehledu vykovkd, které jsou sparovany s vybranym
programem

- Nalezneme vykovek, u kterého chceme zrusit parovani s vybranym programem, v prehledu vykovkl
a klikneme na fadek tohoto vykovku (do jakékoli buriky fadku)

- Klikem na tlagitko Odparovat (tlaitko se zobrazi u vybraného Fadku) bude zruSeno parovani
vykovku s vybranym programem

K13150000 [170.8 J
K1336.0000 |170_8
K1347.0000 |170_8 M

K1377.00.00 170_3
K1207 N0 0N 17n A

Nazev programu

[140_13 -]

Obrazek 5 - zruSeni parovani vykovku s vybranym programem

5.5 Protokol

Moznosti obrazovky:

5.5.1 Zobrazeni a filtrovani dat vyroby

- Na obrazovce je mozno zobrazit vyrobni data, pfiemz je mozno vyfiltrovat pouze poZzadovana data
pomoci filtrd jednotlivych sloupct
- Po zadani filtru nad hlavi¢ku sloupce je nutno stisknout tlagitko Zobrazit data pro aplikaci filtru.

- Pokud chceme zrusit filtrovani a zobrazit vSechna vyrobni data je nutno stisknout tlacitko Zrusit filtry.
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5.5.2 Zobrazeni pozadovanych sloupcu

- U tabulky je mozZno nastavit, jaké sloupce se maji zobrazovat
o Na tabulku kliknéte pravym tlacitkem mysi
o Vyberte Volby -> Sloupce

o Vyberte sloupec a ur€ete, zda jej chcete Zobrazit &i nikoli

3052011 13.02:55 3052017 131
30520 Soubor » 3052017 131
E LR — an=a017 130
305,20 Mkl Pismo... 1 130
3052011 13.08.17 Buriky.. TIRED

30.5.2011 13;1}5;15 11 13:L

3052011 13:08:18 Lémat fadky 11 130
3052011 13:081

Seznam sloupch

7 2| @ 2t
Znait

j E‘.-"‘:'-'-‘V‘Ek — Siflea sloupce —

5 TI'OEI'?lm S i gtandardni
mn:s.pnrtm avka i~ Ffizplisobit

 Zakazka

iy = Maxdmalni Fisma. .
avba  \astni

o Podet kusd

' Vstup do linky T—‘ ¥ Nomaini

& Vstup z linky

+ Zatitek procesu — Zarovnani -
 Konec procesu = \evo

 Pec .| Nastied
' TvrdostMIN _J " Vpmvo

Obrazek 6 - Zobrazeni pozadovanych sloupct tabulky vyroba

5.5.3 Rucéni vkladani dat

- Nékdy mize byt pozadovano vlozeni zaznamu do dat vyroby ru¢né. To je umoznéno po stisknuti
tlaCitka Rucéni vkladani dat.

- Na zobrazeném panelu je nutno zadat korektné& novéa data a nasledné stisknout tlaitko UloZit.

5.5.4 Tisk dat

- Tlacitkem Tisk vytiskne vyrobni data s ohledem na pravé zvoleny filtr (vS8echny sloupce)
- Tisk probiha do tiskarny, ktera je systémem Windows nastavena jako vychozi

- Pro tisk protokolu s ohledem na zobrazené sloupce je mozno postupovat nasledovné:
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o Na tabulku kliknéte pravym tlaCitkem mysi
o Vyberte Soubor -> Tisk (pro nastaveni vlastnosti tisku Ize vybrat Nastaveni tisku, pfipadné

Nastaveni stranky)

02 Tisk Curlop |

08 Vaolby »| Mastavenitisku...

0817 Mastaveni stranky... A
0817 | J00 Z00T 130817 | 30.5.

Obrazek 7 - Tisk tabulky vyroba s rozSirenymi moznostmi tisku

5.6 Chyba

Obrazovka zobrazuje seznam chybovych hlaseni.

5.6.1 Stavy chyb

Aktivni nepotvrzené — chyba stale prfetrvava a operator ji nepotvrdil (zobrazeni tohoto typu nelze
deaktivovat)
k- 4
- Aktivni potvrzené — chyba stale pretrvava a operator ji potvrdil (mozno deaktivovat ikonou “#¥ )
# )

- Neaktivni nepotvrzené — chyba jiZz zanikla a operator ji nepotvrdil (mozno deaktivovat ikonou

W
- Neaktivni potvrzené — chyba jiz zanikla a operator ji potvrdil (mozno deaktivovat ikonou 7 )

5.6.2 Potvrzeni chyb

- Potvrzeni jedné chyby -
- Hromadné potvrzeni vSech zobrazenych chyb -

5.6.3 Typy chyby

- Varovani — jedna se o varovny signal ze systému (nezastavuje linku)

- Porucha — jedna se o poruchu systému (obvykle zastavi linku)

5.6.4 Logovani zprav

V sekci Nastaveni logovani zprav |ze nastavit, zda se maji logovat systémové zpravy do souboru/databaze.

ice — industrial services a.s. Datum / Date: 23.5.2013
U Slavie 1540/2a, 10000 Praha 10 — VrSovice Verze / Version: 3.5
IC: 29158541 Autor: Ing. Karel Jonas, Ing. Petr Pokorny

www.ice.cz 25/33



Rizeni linky tepelného zpracovani ve Strojmetalu Kamenice

Navod k obsluze pro Fizeni linky tepelného zpracovani ve Strojmetalu Kamenice
Realistic, a.s.

Tuto sekci je doporu¢eno nechat ve vychozim nastaveni (jedna se o ladici systémové zpravy programu CW).

5.7 Rugéni fizeni
Na obrazovce jsou zobrazeny aktualni polohy manipulatorg.
MoZnosti obrazovky:
5.7.1 Automatické fizeni

- Aktivace vybérem polozky automatické fizeni v menu pro ovladani manipulatoru/pece

- VeS8kera aktivita zafizeni je Fizena automaticky

automatické Fizeni

automatické Fizeni
manualni Fizeni
rucni Fizeni

Obrazek 8 - Menu pro nastaveni ovladani manipulatort

5.7.2 Manualni fizeni manipulatoru

- Aktivace vybérem polozky manualni fizeni v menu pro ovladani manipulatoru/pece
- Reset VM - restart a inicializace poloh manipulatoru

- Kvitace chyby frekv. ménic¢e — zruSeni chyby frekvenénich méni¢d manipulatoru

r wr

5.7.3 Ruéni fizeni manipulatort

- Ruéni posun manipulator(i ve véech moznych smérech (jedna se vzdy o posun o jednotku)

5.7.4 Ruéni fizeni pece Px

- Moznost otevfit vrata vybrané pece tlacitkem otevrit vrata.

- Moznost zavfit vrata vybrané pece tlaCitkem zavrit vrata.

- Nastaveni programu — umoznuje nahrat do pece (regulatoru) pozadovany program
- Spustit program — umozriuje spustit program, ktery je aktualné nahrany v peci

- Ukonéit program — ukoné&i aktualné probihajici program v peci

5.7.5 Nastaveni parametri vyroby

- Doba chlazeni — nastavi &as, po ktery budou zpracované palety chladnout v CS
- Seskupovani podle téhoz TZ — umozni seskupovat palety dle stejného TZ

- Povoleni zavazeni mensiho poctu palet — umozni zavazet do peci mensi pocet palet
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5.8 Detail pece

Zobrazeni detailu pece a to pravé teé, ktera byla naposled zobrazena.
Detail pece je mozno zobrazit kliknutim na pec v obrazovce Pfehled peci (viz kap. 0).
MoZnosti obrazovky:

- Zobrazeni stavll pece

- Zobrazeni palet umisténych v peci a jejich data

- Zobrazeni programu, ktery je v peci nahran

- Zobrazeni ¢asovych hodnot jednotlivych krok( programu TZ

5.9 Prehled peci

Moznosti obrazovky:

5.9.1 Zobrazeni prehledu peci

- Zobrazeni stavll pece

- Zobrazeni palet umisténych v peci

- Zobrazeni programu, ktery je v peci nahran

- Zobrazeni ¢asovych hodnot jednotlivych krokd programu TZ

- Po kliknuti na urcitou pec je zobrazen detail této pece

5.9.2 Sledovani MMx

- Jsou zobrazovany stavy MMx
o Manipulator v pohybu — MMx je v pohybu
o Z mista — MMx pfevaZzi paletu z pozice, ktera je zde vypsana
o Do mista - MMx pfevazi paletu na pozici, ktera je zde vypsana
o Porucha manipulatoru — ¢ervena kontrolka ® u manipulatoru je zobrazena, pokud neni
manipulator v pofadku
"

o Mazani w=i: — informace o problému mazani manipulatoru

5.9.3 Sledovani obsazenosti vstupnich a vystupnich dopravniku

- Jedna se o stejny systém, ktery je popsan v kap. 5.3.2 s vyjimkou moznosti upravovat hodnoty

palety a moznosti zadavat pfednostni zpracovani palety.

5.9.4 Sledovani obsazenosti vstupniho a vystupniho prostoru CS

- Jsou zobrazeny palety na vstupnich a vystupnich pozicich CS
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5.9.5 Obsazenost skladu/linky

- Pocet palet pfed zpracovanim — pocet palet, které Eekaji na TZ
- Pocet palet zpracovanych horkych — pocet nevychladlych palet
- Pocet palet zpracovanych vychladlych — poCet vychladlych palet

- Pocet volnych mist ve skladu — po&et neobsazenych mist v CS

5.10 Kondice zafizeni linky (ifm)

Kondici zafizeni linky je mySlen stav urlitych zafizeni (Casti zafizeni) linky. Kondi¢ni stav je kontrolovan
pomoci senzorll firmy ifm, které jsou instalovany na patficné ¢asti linky a jsou jimi sledovany cilové
hodnoty.

Na lince tepelného zpracovani jsou instalovana cCidla na loziscich ventilatoru, tedy vrchniho (zéna 1) a
spodniho (zéna 2) ventilatoru, vSech Sesti peci.

Kazdé cidlo je schopno sledovat az 6 parametrl daného prvku (loziska ventilatoru). Kazdy z parametr(
vypovida konkrétnim zptsobem o kondici prvku.

Pokud je vypnut rozvadé¢ pece 6, pak nejsou zobrazovana/sbirana data z Zadnych peci (v tomto
rozvadéCi se nachazi switch, ktery zprostfedkovava datovy pfenos mezi prvky ifm a PC centralni

vizualizace)

5.10.1 Prechod na obrazovku

[¢]
Sledovani kondice jednotlivych prvkd je mozno pomoci centralni vizualizace linky, po stisku ikony ,

ktera se nachazi na prehledové obrazovce peci.

5.10.2 Popis obrazovky Kondice zarizeni

1. Pro zobrazeni kondice pozadované pece, resp. parametru lozisek pece, je mozno stisknout zalozku
dané pece (viz Obrazek 9, pozice 1). lkona stavu pece, ktera se nachazi vedle nazvu pece, zobrazuje
nejhorsi stav vSech parametrd pece.

o Zelend ikona znadi, Ze jsou vesSkeré parametry pece v pofadku.

o Zluta ikona znagi, Ze je minimalné jeden parametr pece ve stavu upozornéni, pficemz zadny
z parametrd neni v kritickém stavu.

o Cervena ikona znaéi, Ze je minimaIné jeden parametr pece v kritickém stavu.

2. Nazev prvku pece (loziska ventilatoru) je zobrazen v textovém poli (viz Obrazek 9, pozice 2).

o Pokud neni prvek z divodu poruchy monitorovan, pak je pole podbarveno ¢ervenou barvou a
v pfehledové obrazovce pece je znazornéna porucha znakem ! u inkriminovaného motoru

ventilatoru. Je nutno zkontrolovat pfipojeni senzoru, pfipadné kontaktovat zodpovédnou
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osobu.

=)
/
Informace o poruse senzoru je zaznamenana do tabulky poruch (lctEa.))

Nazev parametru prvku pece je zobrazen v textovém poli (viz Obrazek 9, pozice 3).
Horni mezni hodnota (kriticka hodnota) pro dany parametr je zobrazena ve sloupcovém grafu
Cervenou barvou (viz Obrazek 9, pozice 4).

5. Dolni mezni hodnota (hodnota varovani) pro dany parametr je zobrazena ve sloupcovém grafu
zelenou barvou (viz Obrazek 9, pozice 4).
Ciselna hodnota daného parametru je zobrazena v textovém poli (viz Obrazek 9, pozice 5).
Pokud je hodnota parametru v pofadku, pak je sloupcovy graf zobrazen zelenou barvou a &iselna
hodnota parametru je podbarvena taktéz zelené (viz Obrazek 10).

8. Pokud je hodnota parametru ve stavu upozornéni, pak je sloupcovy graf zobrazen zlutou barvou a

Ciselna hodnota parametru je podbarvena taktéz zluté (viz Obrazek 11).

=J
v
o Informace o stavu upozornéni parametru je zaznamenana do tabulky poruch (lctea.)

9. Pokud je hodnota parametru kriticka, pak je sloupcovy graf zobrazen €ervenou barvou a Ciselna
hodnota parametru je podbarvena takiéz Cervené (viz Obrazek 12). V pfipadé kritické hodnoty

parametru je nutno kontaktovat zodpovédnou osobu.

-'
/
o Informace o kritickém stavu parametru je zaznamenana do tabulky poruch ((ctEa.))
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Obrazek 9 - Obrazovka Kondice zarizeni
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Obrazek 10 - Kondice zafizeni - Parametr prvku — hodnota v poradku
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Obrazek 11 - Kondice zafizeni - Parametr prvku — hodnota v upozornéni
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Obrazek 12 - Kondice zarizeni - Parametr prvku — kriticka hodnota

5.10.3 Webova aplikace (WAPP)

Hodnoty vSech parametr(i peci je mozno sledovat ve WAPP a to jak hodnoty aktualni, tak hodnoty historické.
Vice informaci o sledovani kondice zafizeni linky v WAPP je v uzZivatelském manualu WAPP (viz Webova

aplikace — uzivatelsky manual, kapitola €. 7).

5.10.4 Vysvétleni parametri

Systém znaceni

Umisténi (P1 = pec 1; Z1 = z6na 1) Hlidany parametr

P1Z1 | | 6208

- P1Z1 6208 — Hodnota celkového poskozeni loZiska 6208 na motoru. V pfipadé trvalého
prekroceni nastavenych mezi, provést kontrolu loZiska — kontrola mazani (parametr Peak

(a_max) a informovat zodpovédnou osobu.
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P1Z1 NEVYVAHA — Nar(st hodnoty parametru NEVYVAHA upozorfiuje na problémy
s nevyvahou popf. na problémy sustavenim. V pfipadé prekroceni nastavenych mezi
zkontrolovat rotor ventilatoru, zda neni zanesen, zda nedoslo k uvolnéni/odpadnuti vyvazki
apod. Narlst parametru NEVYVAHA miZe souviset i s poskozenim motoru. Informovat

zodpovédnou osobu.

P1Z1 UVOLNENI - Tento parametr upozorfiuje na vyskyt vile/uvolnéni. V pfipadé prekroceni
nastavenych mezi zkontrolovat dotazeni Sroubl, zkontrolovat vili na loZiskach. Informovat

zodpovédnou osobu.

P1Z1 VYSOKE - Tento parametr upozorfiuje na zavady, které se projevuji ve vysokych
frekvencich — problémy s mazanim, elektrické problémy, rezonance.... V pfipadé prekroceni

nastavenych mezi informovat zodpovédnou osobu.

Peak (a_max) — Parametr dava dobrou informaci o stavu mazani loZiska. V pfipadé prekroceni
nastavenych mezi provést domazani/kontrolu loZiska. Pokud hodnota neklesne informovat
zodpovédnou osobu. Se zvySenim hodnoty Peak (a_max) muizZe dojit i ke zvySeni hodnot

parametru celkového poskozeni loZiska a parametru VYSOKE.

5.11 Graf (teploty peci)

Teploty peci jsou neustéle ukladany do databaze po dobu 3 let s periodou 120s.

Moznosti obrazovky:

Aktualni teploty peci zény 1 a zény 2 a poZzadované teploty

o Zobrazeni jednotlivych kfivek Ize zapinat a vypinat vpravé horni Casti grafu

Osa: Teplota

¥Im Teplota v zéns 1
W@ Teplota v zdné 2
Wm Pofadovand teplota

Hodnoty jsou zobrazovany vzdy pro vybranou pec (v horni levé ¢asti grafu)

Skupina: | Fec 1 ﬂ

]
Sledovani hodnot je mozno graficky, nebo tabulkové. Tyto stavy Ize pfepinat tlacitkem =

Graf Ize zhu&tovat a roztahovat pomoci dvojice tlacitek Andha
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- Graf/tabulku je mozno tisknout @ , pfipadné upravit mozZnosti tisku %

- Pro prohlizeni historickych hodnot je mozno zapnout mdd prohlizeni tlaCitkem EE

o Nasledné je mozno se Sipkami ve spodni Cisti grafu posouvat v Easové ose

D
o Pro nalezeni konkrétni asové znadky slouzi tlagitko = T

o Presné hodnoty teplot Ize odecist z tabulky hodnot pfi kliknuti na misto grafu, kde
chceme hodnoty odeditat

Hodnoty

-
Od: 722013

14:31:36673
Do: 722013 '
14:31:36 673
Osa: Teplota
P Teplota v zoné 1 00 C
P Teplota v zdné 2 00T
P Pofadovana teplota 00°C

Obrazek 13 - Tabulka hodnot grafu
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