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. WSTEP

System zgrzewania Stella sktada sie z dwdch zasadniczych, zaleznych od siebie,
elementow:
* sterownik zgrzewania
* panel operatorski

Sterownik zgrzewania umieszczony jest wewngatrz zabudowy instalacji
elektrycznej zgrzewarki, panel operatorski dostepny jest zas dla obstugi. Panel
komunikuje sie nieprzerwanie ze sterownikiem za pomoca interfejsu RS422;
komunikacja jest ciggta i wymagana do poprawne] pracy systemu.

Panel operatorski wraz z zainstalowanym oprogramowaniem Stella APTerminal
pozwala w petni konfigurowad i diagnozowaé system zgrzewania Stella. Posiada
nastepujgce funkcje i cechy:

* Liczniki: zliczanie potgczone z zadawaniem wartosci maksymalnych dla okreslenia
ilosci detali na pojemnik, ilosci zgrzewdw na zywotnosc elektrod.

* Informacje na temat przebiegu procesu: szereg informacji na temat stanu
maszyny, jakosci wykonanych zgrzewoéw, zaktécen

* Zarzadzanie bazg danych przyrzaddw: katalog zaprogramowanych przyrzadéw

* Ustawienie parametrow procesu: pragddw zgrzewania, cisnien, itp.

*  Wykonywanie pomiaréw referencyjnych

* Konfiguracja zabezpieczen

* oraz szereg innych funkcji opisanych szczegétowo w tej dokumentaciji...

WSszystkie parametry oraz zdarzenia zapisywane sg na karcie pamieci SD.
Parametry zgrzewania oraz wszelkie zdarzenia zapisywane sg w czytelnym formacie
HTML. Poprzez serwer WWW i/lub FTP mozliwy jest zdalny dostep ONLINE do
panela i mozliwo$é obserwacji procesu produkcyjnego.

Dzieki zastosowaniu karty SD jako gtéwnego nosnika danych mozliwe jest
analizowanie danych na komputerach PC, np.: eksport danych do MS Excel, MS
Word.
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I1. APLIKACJA APTERMINAL

1. Wstep

Program APTerminal jest gtéwng aplikacjg obstugi systemu Stella. Start aplikacji
nastepuje automatycznie podczas wtaczenia urzadzenia.
Ponizej przedstawiono opis aplikacji. Opis podzielono na rozdziaty, w ktérych
przedstawiono okna programu.

UWAGA! System zgtasza swa gotowos¢ poprzez informacje umieszczong na "belce"
gornej programu (Rys. 1.1). Mozliwe jest wystgpienie tylko dwaéch standéw.

APTerminal (system gotowy)

APTerminal (brak komunikaciji!)

APTerminal (system gotowy) oznacza, ze panel nawigzat tgcznosé ze sterownikiem i
jest gotowy do pracy.

APTerminal (brak komunikacji!) oznacza, ze panel nie nawigzat tgcznosci ze
sterownikiem. System nie moze funkcjonowad.

aklocenia Plzynady ParametrﬂSygnaly cyfrowe}Sygnaly analogow:

Zeruj licznik

2010-08-15

Inicjacja programu zakorczona m

Rys. 1.1.1. Okno aplikacji APTerminal
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2. Produkcja / Licznik sztuk.

LI(ZI'IIk Sztuk | Licznik Max

Tfff

Zeruj licznik
0000=
PAVH LS

Inicjacja programu zakonczona ||\

Rys. 1.2.1. Okno Produkcja / Licznik sztuk

Okno licznika jest pierwszym, jakie powinno pojawié sie po wtgczeniu urzadzenia,
po poprawnym uruchomieniu sie aplikacji.
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Wartos¢ licznika

 hpTermina Gysem gorong PP

Prod qa Proces Zaklocema}Przyrzady Parametry Sygnaly cyfrowe}SygnaIy analogow 4 | *

Zeruj licznik

2010-08-15
PAVHIS

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.2.2. Okno Produkcja / Licznik sztuk — wartos¢ licznika

Licznik zwieksza swg wartos¢ o 1 po wykonaniu wszystkich zgrzewéw w cyklu.
Licznik NIE wskazuje liczby wykonanych zgrzewdw, lecz liczbe sztuk. llos¢ zgrzewodw
przypadajacych na sztuke definiuje sie w ustawieniach przyrzadu.

Przyciski umozliwiajace zmiane wartosci licznika

e o

Produkqa Proces Zaktécenia Pﬂynadﬂ Parametrﬂ Sygnaly cyfrowe} Sygnaly analogow:
{Licznik Sztuk L|czr||k Max]

WTTTT

BEREREE

Inicjacja programu zakoriczona m

Rys. 1.2.3. Okno Produkcja / Licznik sztuk — zmiana wartosci licznika

APWELD 2010 www.apweld.com STRONA 8/47 |




APWELD Stella Standard - Instrukcja obstugi APTerminal

Przycisk zerowania licznika

| APTerminal (system gotowy

esl Zaklocemal Przyrzadyl Parametrﬂ Sygnaly (_yfrowel Sygnaty analogow: 4 | *

icznik Max

T[T T p—
0000peme
EEEEE

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.2.4. Okno Produkcja / Licznik sztuk — zerowanie licznika

Wartos¢ licznika mozna wyzerowac réwniez poprzez przycisk umieszczony na
zgrzewarce '"Licznik Kasuj", jezeli podigczony bedzie do odpowiedniego wejscia
sterownika (X4.12).

Aktualna data i godzina

| APTerminal (system gotowy

Produkqa Proces Zaklocema Przyrzady ParametrﬂSygnaly cyfrowe}Sygnaly analogow:
Licznik Sztuk L|czr||k Max]

WWTTW

EEEEE

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.2.5. Okno Produkcja / Licznik sztuk — aktualna data i czas
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3. Produkcja / Licznik Max.

| apTerminal (system gotoy [P

Produkcja IProcesl Zakk')cenial Przymady\ Parametryl Sygnaty cyfrowe\ Sygnaly analogow 4 | *
Licznik Sztuk | Licznik Max |

SRt

00000mm =

BEEED

Inicjacja programu zakonczona

Rys. 1.3.1. Okno Produkcja->LicznikMax

W oknie tym mozna zdefiniowa¢ maksymalng ilos¢ sztuk, po ktérej maszyna sie
zatrzyma. Dalsza praca mozliwa jest po wyzerowaniu licznika sztuk przyciskiem

zerowania w aplikacji lub poprzez przycisk umieszczony w obszarze maszyny
podtgczony do sterownika (X4.12).

Licznik ustawiony na 0 (zero) wytgcza funkcje licznika maksymalnego.
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4. Proces / Sterowanie

_ APTemminal system gotowy
Produkcja P I Zakhicenia] Przyrzady Parametrﬂ Sygnaly q'frnwel Sygnaly analogow: 4 | ¥
Sterowanie I Pumiary‘

HAN 40
B7 ETPROC_CZEKAM_NA_BRAK_STARTU

B8 Pozvcja w ’ ]s iowa
B9 Aktualny program / cykl ]

B10

C1

cz

o Kontrola nakretek

c4
cs

Pozycja cylindra 0,0
- Pozycja gérna 0,0
o Pozycja dolna 0,0
Cc8

& Cisnienie wydmuchu 0,00
Wydmuch w dole 0,00

Inicjacja programu zakoriczona ||\

Rys. 1.4.1. Okno Proces / Sterowanie

W oknie Proces/Sterowanie mozna uzyska¢ podstawowe informacje o stanie
procesu zgrzewania i zabezpieczen.

Wykonanie pojedynczego zgrzewu wymaga zezwolenia w pozycji "Start" (gérne
wyjsciowe potozenie cylindra) oraz w pozycji "DK" (dolne potozenie cylindra po
osiggnieciu zadanego cisnienia).

Mozliwe jest podtgczenie do 14 czujnikdw kontrolujgcych komponenty i prace
przyrzadu (np. pozycje sitownikow).

Aktywacja i ustalenie poprawnego stanu czujnika na odpowiednim wejsciu
ustalane jest w programie zgrzewania.
Mozna zatem zdefiniowac dla kazdego z programu dowolng konfiguracje sygnatow.

UWAGA! W Systemie Stella kaizdy program definiuje nie tylko parametry
zgrzewania, ale pozostate parametry okreslajgce przebieg pojedynczego zgrzewu,
czylim. in.:

* konfiguracja czujnikow

* ciénienia

* pozycja cylindra

* wartosci referencyjne pradu, napiecia i energii

* orazinne... (patrz rozdziat Parametry)
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Sygnaly z czujnikéw w pozycji START (gora)

| APTerminal (system gotowy
Sterowanie 1 Pomiary ]

Start
Czujnik 1 Czujnil B7
Czujnik 2 B8
Czujnik 3
Czujnik 4
Czujnik 5

Czujnik 4
Czujnik 5
Couinik6 | Czujnik 6
Cauinik7 | Czujnik 7
Cauinik8 | Czujnik 8
Czuinik8 | Czujnik 9
Couinik 10 Czujnik 10
Czujnik 11 Czujnik 11
Czunik12  Czujnik 12
Caunik 13 Czujnik 13

Czunik 14 Czunik 14

HAN 40

ETPROC_CZEKAM_NA_BRAK_STARTU

Aktualny program / cykl

Kontrola nakretek

Pozycja cylindra 0,0
Pozycja gérna 0,0
Pozycja dolna 0,0

Cisnienie wydmuchu

0,00
Wydmuch w dole

0,00

Inicjacja programu zakoriczona

0/0 Pozycja wyjsciowa

Zaklécenia} Przyrzadﬂ Parametrﬂ Sygnaly cyfrowe} Sygnatly analogow: ¢ | *

Rys. 1.4.2.

Kolory sygnatéw okreslajg poprawnosé ich stanu (nie stan):

kolor szary

kolor zielony

— wejscie nieaktywne
wejscie aktywne, zty stan czujnika (0 lub 1)
— wejscie aktywne, poprawny stan czujnika (0 lub 1)

Okno Proces / Sterowanie — czujniki w pozycji startu

Jezeli podczas startu ktérykolwiek czujnik z kolumny "START" zapali sie na
Czerwono maszyna nie wystartuje.

Sygnaly z czujnikéw w pozycji DK (dé1)

T Apteminal stem goie

Produkcja | Proc
Sterowanie } Pomiary ]

Start DK
Caiak i 57
Gkl s

HAN 40
Caujnik 1
Czujnik 2
Caujnik3 | [Caujniks ] 89
Czunik 4

Caunik §

Caujnik 6

Caujnik 7

Czujnik 8

Caujnik 9

Caujnik 10
Caujnik 11

czujnik 4
Cauinik §
Caujnik 6
Caujnik 7
Caujnik 8
Caujnik 9
Caujnik 10
Caujnik 11
Caujnik 12
Caujnik 13
Caujnik 14

Caujnik 12
Czujnik 13
Caujnik 14

ETPROC_CZEKAM_NA_BRAK_STARTU

Aktualny program [ cykl 0/0

Kontrola nakretek

Pozycja cylindra 0,0
Pozycja gorna 0,0
Pozycja dolna 0,0

Ciénienie wydmuchu
Wydmuch w dole

0,00
0,00

, akl(')cenia} Plzynadﬂ Parametrﬂ Sygnaly cyfrowe} Sygnaly analogow:

Pozycja wyjsciowa

3,0
0,0

0,00

[mm]
[mm]
[mm]

[bar]
[bar]

Inicjacja programu zakonczona

Rys. 1.4.3.

Okno Proces / Sterowanie — czujniki w pozycji dolnej

APWELD 2010
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Kolory sygnatéw okreslajg poprawnosc ich stanu (nie stan):

kolor szary — wejscie nieaktywne
_ wejscie aktywne, zty stan czujnika (0 lub 1)
kolor zielony — wejscie aktywne, poprawny stan czujnika (0 lub 1)

Jezeli po wystartowaniu maszyny, zejsciu cylindra do dolnego potozenia i
osiagnieciu cisnienia, ktérykolwiek czujnik z kolumny "DK" zapali sie na czerwono
zgrzewanie nie rozpocznie sie.

Stan procesu zgrzewania

| ApTerminal system gotowy )
Produkcja Proces} Zakk'x:enia\ Przyrzadﬂ Parametryl Sygnaty cyfrowe} Sygnaty analogow: 4 | *
Sterowanie 1 Pomiarﬂ

HAN 40

87 ETPROC_CZEKAM_NA_BRAK_STARTU

B8

B Aktualny program / cykl 0/0 \

B10

Pozycja wyjéciowa

c1
cz

= Kontrola nakretek

c4

s Pozycja cylindra 0,0

- Pozycja géma 0,0

o Pozycja dolna 0,0

c8

) Cisnienie wydmuchu 0,00
Wydmuch w dole 0,00

Inicjacja programu zakonczona

Rys. 1.4.4. Okno Proces / Sterowanie — etap procesu

Status procesu zgrzewania (pojedynczy zgrzew) przedstawiony jest w polu
przedstawionym na rys. 4.4. Mozliwe sg nastepujgce stany:

ETPROC_CZEKAM_NA_BRAK_STARTU

Sterownik czeka na brak sygnatu start, np. zwolnienie pulpitu dwurecznego po
wigczeniu zasilania, lub potwierdzeniu zaktécenia.

ETPROC_CZEKAM_NA_POZWOLENIE_STARTU

Komunikat ten oznacza, ze maszyna nie jest gotowa do startu. Moze to wynikaé

miedzy innymi z ponizszych powoddw:

* aktywne zaktécenie

* nieaktywny jest zaden przyrzad

* cylinder nie jest w gorze (kontrolka "Pozycja gorna" powinna by¢ podswietlona
na zielono)

Stan tych sygnatdw mozna zobaczy¢ w oknie "Sygnaty cyfrowe". Stan gotowosci

APWELD 2010 www.apweld.com STRONA 13/47 |




APWELD Stella Standard - Instrukcja obstugi APTerminal

maszyny sygnalizowany jest przez wyjscie "Gotowos¢" (X8.09) — lampka
informacyjna "Maszyna gotowa".

ETPROC_CZEKAM_NA_START

Maszyna czeka na sygnat startu. Zrédtem sygnatu start moze by¢ pulpit dwureczny
lub sterownik PLC. Status ten oznacza gotowo$é maszyny do startu.

ETPROC_CZEKAM_NA_CZUJNIKI_START

Status ten wystepuje po nacisnieciu pulpitu dwurecznego (lub sygnatu startu z PLC).
Sterownik sprawdza stan czujnikéw (réwniez wejs¢ z Hydry i $luzy). Jezeli sygnaty sg
odpowiednie cylinder startuje. Jezeli brak jest zezwolenia status ten tkwi, az do
momentu puszczenia pulpitu lub pojawienia sie poprawnych sygnatow.

Jezeli podczas startu sygnaty z Hydry lub $luzy nie bedg poprawne zostanie
wygenerowane zaktécenie. Zaktécenie z Hydry zostanie potwierdzone przy
ponownej prébie startu. Zaktécenie sluzy musi zostaé potwierdzone przez kluczyk
"Kasuj zaktocenie".

ETPROC_CZEKAM_NA_DK
W etapie tym sterownik czeka na sygnat osiggniecia cisnienia docisku cylindra.

Na sygnat ten skfadajg sie dwa elementy:
* sygnat cyfrowy z czujnika cisnienia DK
* sygnat analogowy z czujnika analogowego osiggnat zadang wartos$é

Sygnat analogowy mozliwy jest do wykorzystania tylko jezeli instalacja zgrzewarki
zawiera zawor proporcjonalny stuzgcy do sterowania ci$nieniem zgrzewania, oraz
czujnik analogowy cisnienia. Mozliwe jest wtedy zapisanie ci$niel dla kazdego z
programow.

Status ten wyswietlany jest podczas ruchu cylindra do czasu osiggniecia ci$nienia.
ETPROC_CZEKAM_NA_CZUIJNIKI_DK

Po osiggnieciu cisnienia sterownik czeka na warunki startu zgrzewania. Warunki te

sprawdzane sg witasnie w tym etapie — sg to warunki w dolnym potozeniu cylindra,

czyli moment, kiedy chcemy kontrolowa¢ komponenty typu nakretki. Sprawdzane

przy tym sg nastepujgce sygnaty:

* czujniki skonfigurowane w programie (kolumna DK) — zaden nie moze pali¢ sie na
czerwono

* pole "Pozycja dolna" pali sie na zielono

* pole "Wydmuch w dole" pali sie na zielono

Dodatkowo w miejscu tym sprawdzane jest zezwolenie na moc zgrzewania z
urzadzenia wyblokowania. Stan sygnatu widoczny jest w oknie "Sygnaty cyfrowe" —
"Zezwolenie na moc".
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Kolejne etapy dotyczg juz samego zgrzewania i ich obecnos¢ jest raczej niewidoczna.
Jezeli np. ustalono czas docisku wstepnego na dtuzszy mozna ten status zobaczy¢.

ETPROC_ZGRZEWANIE_DOCISK_WSTEPNY
ETPROC_ZGRZEWANIE_PODGRZEWANIE
ETPROC_ZGRZEWANIE_PODGRZEWANIE_PAUZA
ETPROC_ZGRZEWANIE_ZGRZEWANIE
ETPROC_ZGRZEWANIE_DOGRZEWANIE_PAUZA
ETPROC_ZGRZEWANIE_DOGRZEWANIE
ETPROC_ZGRZEWANIE_KONIEC
ETPROC_ZGRZEW_OK lub ETPROC_ZGRZEW_NOK
ETPROC_KONIEC_PROCESU

Powyisze etapy procesu zmieniajg sie automatycznie i stuzg tylko celom
pogladowym. Zgrzewanie odbywa sie w takim wfasnie procesie i efektem
zgrzewania moze by¢ przede wszystkim stan:

ETPROC_ZGRZEW_OK
lub
ETPROC_ZGRZEW_NOK

W pierwszym przypadku caty cykl zostanie rozpoczety od nowa bez zaktécen. W
drugim za$ wygenerowane zostanie zaktdcenie, ktére nalezy potwierdzi¢. Zaktécenie
moze wynika¢ z pomiaru wykraczajgcego poza tolerancje pomiaru referencyjnego,
lub nagtego przerwania procesu.

W etapie ETPROC_KONIEC_PROCESU przesytane sg wyniki zgrzewania ze sterownika
do panela. Wyniki zgrzewania to odczyt pradu, napiecia i energii ostatniego zgrzewu.
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Aktualny program w cyklu

| | APTerminal (system gotowy

}Zakk'x:enia\ Przyrzadﬂ Parametryl Sygnaly cyfrowe\ Sygnaty analogow: ¢ | *

HAN 40

87 ETPROC_CZEKAM_NA BRAK STARTU [
B3 Pozycja wyjsciowa
B9 Aktualny program / cykl 0/0 ‘

B10

51

(o

] Kontrola nakretek
Cc4

= Pozycja cylindra 0,0

- Pozycja gorna 0,0

o Pozycja dolna 0,0

c8

& Ciénienie wydmuchu 0,00
Wydmuch w dole 0,00

Tnicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.4.5. Okno Proces / Sterowanie — aktualny program

Aktualny program w cyklu informuje o tym ile zgrzewéw (programdw) zostato
wykonanych w stosunku do wszystkich zgrzewéw (programdéw) przewidzianych na
tym detalu. llos¢ programéw okreslana jest w parametrach przyrzadu. Dopiero
poprzez wykonanie wszystkich zgrzewow sztuka zostanie policzona, $luza sie
otworzy, podany zostanie sygnat liczacy na Hydre, itd.

UWAGA! W systemie Stella przyjeto zasade, ie kazdy kolejny zgrzew musi by¢
zaprogramowany na kolejnym programie. Liczenie programoéw zaczyna sie od
programu 0 (zerowego).
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Przycisk pozycji wyjsciowej

| APTerminal (ystem gotowy =R

Produkcja akk'x:enia\ Przyrzadﬂ Parametry | Sygnaty cyfrowe} Sygnaty analogow 4 [ *
Sterowan ry|

Start DK HAN 40

Caujnkl | Czujnik 1 B7 ETPROC_CZEKAM_NA_BRAK_STARTU

Czuinik 2 Czujnik 2 B8 Pozycja wy. " iowa
Caniks | [Cagwk3 | 89 Aktualny program / cykl 0/0 e
Caujnik 4 Caujnik 4

Czujnik 5 Czujnik 5

Caujnik & Czujnik & cz

Conk?  Caujnik7 Kontrola nakretek

Czujnik 8 Czujnik 8 c: ) .

—t Pozycja cylindra 0,0

caik 10 c Pozycja géma 0,0

Cauinik 11 c Pozycja dolna 0,0

Caujnik 12 i

Cauinik 13 — Cisnienie wydmuchu 0,00

Czujnik 14 Czujnik 14 0 Wydmuch w dole 0, 00

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.4.6. Okno Proces / Sterowanie — pozycja wyjsciowa

Przycisk pozycji wyjsciowej przydatny jest w sytuacji, gdy:
* chcemy przerwac cykl i wrdécié¢ do programu 0 (zero)

* chcemy ustawi¢ pozycje wyjsciowg przyrzadu (jezeli przyrzad jest sterowany),
oraz maszyny

Kontrola nakretek i potozenia cylindra

| | APTerminal (system gotowy

Produkcja Proces I Zakk'x:enia} Pnymadyl Parametrﬂ Sygnaly cyfrowel Sygnaly analogow: 4 | *
Sterowanie I P()miaryl

Start DK HAN 40
Czujnik 1 Czuinik 1 B7 ETPROC_CZEKAM_NA_BRAK_STARTU

Caujnik2  Czujnik2 Pozycja wyjsciowa
ok | [Ceunika Aktualny program / cykl 0/0 e
Caujnik4 | Caujnik4

Couink5 | Caujnik 5

Czujnik & Czujnik &

Cauinik7  Cauinik7 Kontrola nakretek

Czujnik 8 Czujnik 8 C

oy | PO2/CRa cyliindra 00

Czujnik 10 Czuinik 10 C Pozycja gorna 0,0

Czujnik 11 Czujnik 11 [= Pozycja dolna D,D

Czujnik 12 Czujnik 12

Cofnik 13 Cauiik Cisnienie wydmuchu 0,00

Czujnik 14 Czujnik 14 C10 Wydmuch w dole 0,00

Inicjacja programu zakoriczona ‘I‘

Rys. 1.4.7. Okno Proces / Sterowanie — pozycja wyjsciowa

Kontrola nakretek umozliwia wykrycie obecnosci i potozenia zgrzewanej nakretki za
pomocg dwéch metod:

* pozycja cylindra w dole
* cisnienie wydmuchu w dole

Pomiar tych wartosci mozliwy jest dzieki zastosowaniu analogowych czujnikdw:
przemieszczenia liniowego (cylinder) i ciSnienia (wydmuch).
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UWAGA! Kontrola jest obecna zawsze i nie mozna jej wytgczyc.

W oknie Proces/Sterowanie mozliwe sg do odczytania nastepujgce informacje:

* POZYCJA CYLINDRA: aktualna pozycja cylindra

* POZYCIA GORNA: zapisana pozycja goérna cylindra (dla danego przyrzadu, NIE
programu). Pole to musi by¢ podswietlone na zielono w gérnej pozycji cylindra
inaczej zgrzewarka (cylinder) nie wystartuje

* POZYCJA DOLNA: zapisana pozycja dolna dla danego programu. Pole to musi
zapali¢ sie na zielono w dolnej pozycji cylindra inaczej zgrzewanie nie rozpocznie
sie.

» CISNIENIE WYDMUCHU: aktualne ciénienie z czujnika ciénienia

* WYDMUCH W DOLE: zapisana wartos¢ cisnienie dla danego programu. Pole to
musi zapali¢ sie na zielono w dolnej pozycji cylindra inaczej zgrzewanie nie
rozpocznie sie.

Wartosci "referencyjne", ktére zapisane sg w programie mozna zmierzy¢; nie trzeba
tych wartosci wpisywac i zna¢. Pomiar wykonuje sie z poziomu "Ustawiacz" w oknie
"Proces/Pomiary".
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5. Proces / Pomiary

|| APTerminal (system goto

Produkcja Proces Ilakl()cenial P|2y|1ady| Parametrﬂ Sygnaly qfrowe] Sygnaly analogow:

Sterowanie | Pol

Pomiary referencyjne iy Edln, G| gil
Pomiar wysokosci cylindra, wtopienia, oraz ci$nienia wydmuchu

Dane z ostatniego  Numer programu 0

zgrzewu Promil mocy ze stepperem 0 [%]

Wartos¢ srednia pradu [kA]

Wartes¢ érednia napiecia V]

Wartosé energii [kws]
Wartos¢ wtopienia [mm]

Inicjacja programu zakorczona

Rys. I.5.1. Okno Proces / Pomiary

W oknie Proces/Pomiary mozna uzyskac szereg informacji na temat ostatniego
zgrzewu oraz aktywowac cykl referencyjny.
Cykl referencyjny jest to cykl, w ktérym kazdy program przyjmuje zmierzone
wartosci za wartosci odniesienia (referencyjne).

UWAGA! Wykonujac cykl referencyjny nalezy zwrdci¢ uwage na poprawnie
wykonane zgrzewanie, gdyz po zakonnczonym cyklu referencyjnym kazdy nastepny
zgrzew bedzie musiat miesci¢ sie w tolerancji zmierzonych wartosci pradow i
napiec jak i zmierzonej kontroli nakretek.
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Dane z ostatniego zgrzewu

T
Produkcja Proces Ilakl()cenial Przyrzadyl Parametryl Sygnaty cyfrowel Sygnaty analogow: 4 [ *
Sterowanie | P

Pomiary referencyjne ey, e
Pomiar wysokosci cylindra, wtopienia, oraz ci$nienia wydmuchu

Dane z ostatniego = Numer programu 0
zZgrzewu

Promil mocy ze stepperem 1] [%]

Wartosc érednia pradu 0,0 [kA]

Wartoéé érednia hapiecia 0,0 , I\l
Wartosé energii 0,0 , [kws]

Wartos¢ wtopienia 1] [mm]

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.5.2. Okno Proces / Pomiary — dane z ostatniego zgrzewu

W polu przedstawionym na Rys. 5.2 mozliwe jest odczytanie zmierzonych przez
sterownik gtdwnych parametrow okreslajgcych zgrzew:

*  "Numer programu" — numer programu, ktdrego dane dotyczg.

*  "Promil mocy ze stepperem" — warto$¢ zadana pradu z uwzglednieniem steppera.
Wartos¢ ta wyliczana jest przed kazdym zgrzewaniem.

*  "Wartos¢ srednia pradu" — wartos$¢ pragdu zgrzewania zmierzona oraz wartosc¢
referencyjna dla danego programu. Prad mierzony jest za pomocy petli
Rogowskiego, oplatajacej zazwyczaj stot zgrzewarki lub uzwojenie wtérne
transformatora. Jednostka kA (kiloampery).

*  "Wartos¢ srednia napiecia" — warto$¢ napiecia zgrzewania zmierzona oraz
wartos¢ referencyjna dla danego programu. Napiecie mierzone jest poprzez
podtgczone dwa przewody do kazdej z elektrod (gérnej czesci ptyty i dolnej czesci
ptyty). Jednostka V (wolty).

* "Wartos¢ energii" — warto$¢ energii zgrzewania zmierzona oraz wartosc¢
referencyjna dla danego programu. Energia wyliczana jest na podstawie
zmierzonego pradu, napiecia i czasu zgrzewania. Jednostka kWs

(kilowatosekundy):
E=1*U*t[kA*V*s] =P * t [kW*s]

*  "Wartos¢ wtopienia" — gtebokos¢ wtopienia elektrody lub nakretki w detal.
Gtebokos$¢ wtopienia mierzona jest jako rdznica pozycji cylindra przed
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rozpoczeciem procesu zgrzewania do pozycji cylindra po zakonczonym procesie
zgrzewania.

Pomiar referencyjny pradu, napiecia i energii

APTerminal (s! m =]

Produkcja Proces } Zakhicenia] Przylzadﬂ Parametry] Sygnaty cyfrowe‘ Sygnaty analogow * | *
Sterowanie Pomiary

Pomiary referencyjne Rartte e, el o

Pomiar wysokosci cylindra, wtopienia, oraz cisnienia wydmuchu

Dane z ostatniego  Numer programu 0
zgrzewu

Promil mocy ze stepperem 0 [%]
Wartos¢ srednia pradu 0,0 , [kA]
Wartosc érednia napigcia 0,0 vl
Wartosc energii 0,0 [kWs]

Wartos¢ wiopienia 0 [mm]

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.5.3. Okno Proces / Pomiary — Pomiar referencyjny pradu, napiecia i energii

Wocisniecie przycisku "Pomiar pradu, napiecia i energii" spowoduje, ze nastepny
wykonany cykl przyjmie zmierzone wartosci pradu, napiecia i energii jako
referencyjne. Nie trzeba zatem, a nawet nie nalezy, wpisywa¢ wartosci
referencyjnych w parametrach programu — sterownik je zapisze i bedzie traktowat je
jako referencyjne az do ponownego wcisniecia tego przycisku.

Pomiar referencyjny zakonczy sie po wykonaniu catego cyklu (wszystkich aktywnych
programoéw w cyklu).

UWAGA! Sterownik nigdy nie wygeneruje btedéw pomiaru w tym trybie, gdyz
przyjmuje zmierzone wartosci jako referencyjne.
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Pomiar referencyjny wysokosci cylindra, wtopienia i ciSnienia
wydmuchu

| | APTerminal (system goto

Produkcja Proces IZakhicenia] Pmnady] Parametrﬂ Sygnaly cyfrowel Sygnaly analogow: 4 | ¥

Pomiary referencyjne Pty e, pestEe o

e —— "

\ Pomiar wysokosci cylindra, wtopienia, oraz ciSnienia wydmuchu
)

Dane z ostatniego  Numer programu 0
zZgrzewu

Promil mocy ze stepperem 0 [%]

Wartos¢ srednia pradu , [kA]

Wartos¢ srednia napiecia X V]
Wartos¢ energii , X [kWs]

Wartos¢ wtopienia

Inicjagja programu zakorczona ||\

Rys. 1.5.4. Okno Proces / Pomiary — Pomiar referencyjny cylindra i wydmuchu

Korzystajac z tego przycisku mozliwe jest zdefiniowanie wartosci referencyjnych
dla kontroli nakretek i wtopienia.
Wociskajgc przycisk "Pomiar wysokosci cylindra, wtopienia, oraz cisnienia wydmuchu"
sterownik wpisuje zmierzone wartosci z czujnika wysokosci i ci$nienia wydmuchu do
programu i ustala je jako wartosci odniesienia.
Nie trzeba zatem, a nawet nie nalezy, wpisywa¢ wartosci referencyjnych w
parametrach programu — sterownik je zapisze i bedzie traktowat je jako referencyjne
az do ponownego wcisniecia tego przycisku.

Wocisniecie przycisku powoduje dodatkowo wpisanie aktualnej pozycji cylindra
jako gornej pozycji cylindra. Jest to parametr globalny dla przyrzadu, zostaje
zapisany na state i dotyczy kazdego z programéw danego przyzadu. Wartos¢ ta jest
niezbedna podczas sterowania przyrzgdem, gdyz zmiana pozycji sitownikdw moze
nastgpi¢ dopiero po powrocie cylindra do gérnej pozycji.

Pomiar referencyjny zakoriczy sie po wykonaniu catego cyklu (wszystkich
aktywnych programéw w cyklu).

UWAGA! Sterownik nigdy nie wygeneruje btedow i nie zatrzyma sie w gornej i
dolnej pozycji cylindra podczas zgrzewania, gdyz przyjmuje zmierzone wartosci
jako referencyjne.
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6. Zakiocenia

| | APTerminal (system goto

Produkcja | Proces | Zaklcenia | Przyrzady | Parametry | Sygnaly cyfrowe | Sygnaty analogow: 4| *

Aktywne zakiocenia:

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.6.1. Okno Zaktdcenia

W oknie "Zaktécenia" znajdujg sie informacje, ktére umozliwiajg diagnoze stanu
urzadzenia lub stanu procesu zgrzewania.
Zaktécenia mozna potwierdzi¢ przez klucz "Zaktdcenia potwierdz", ktéry powinien
by¢ zamontowany w obszarze maszyny (X4.05).
Niektdore zaktécenia wystepujg dopiero podczas wystgpienia sygnatu start (pulpit
dwureczny lub PLC). Potwierdzanie tych zaktécern moze réwniez nastgpi¢ przez
sygnat start, jezeli warunki na wystgpienie tego zaktdcenia sg juz nieaktywne
(nieaktualne).
Zaktécenia, ktére wptywaja na gotowosé maszyny (lampka "Gotowos¢ maszyny")
przerywajg natychmiast proces zgrzewania.

Opis zakiécen

* Brak synchronizacji z siecig zasilajaca

Najwazniejszg rzeczg dla sterownika zgrzewania jest obecnos¢ sygnatu synchronizacji z siecig
zasilajgca. Jego brak uniemozliwia prace sterownika. Sygnat ten pochodzi z uktadu Stella FT1-1.
Nalezy sprawdzi¢ czy na wejsciu X4.01 jest sygnat synchronizacji. Sygnat ten nie jest ciggtym
sygnatem, lecz serig szybkich impulséw o czestotliwosci okoto 100 Hz.

Nalezy wezwad personel przeszkolony w zakresie naprawy urzadzen elektrycznych.

* Przerwa w obwodzie bezpieczenstwa

Obwadd bezpieczeristwa dba o wytaczenie zasilania z elementéw wykonawczych sterownika w
przypadku przerwania obwodu (np. poprzez wcisniecie wytgcznika awaryjnego). Potwierdzenie
zaktdcenia powinno odbywaé sie poprzez zewnetrzne uktady monitoringu uktadéw
bezpieczenstwa. Zaktécenie to jest tylko informacjag o stanie napiecia zasilania uktaddéw

APWELD 2010 www.apweld.com STRONA 23/47 |




APWELD Stella Standard - Instrukcja obstugi APTerminal

wykonawczych — sterownik nie jest kontrolerem odpowiedzialnym za obwdd wykonaweczy.
Zasilanie wyj$¢ sterownika powinno pochodzi¢é z obwodu sterowanego ukfadami
bezpieczeristwa.

Nalezy usung¢ przyczyne wystgpienia zagrozenia, zataczy¢ obwdd bezpieczeristwa (wytgczenie
wyltacznika bezpieczenstwa), potwierdzi¢ obwdd bezpieczenstwa niebieskim przyciskiem
"Obwadd bezpieczenstwa potwierdz".

* Brak przeptywu wody chtodzacej

Przeptyw wody konieczny jest do poprawnej pracy zgrzewarki. Brak tego sygnatu (X4.07)
uniemozliwia dalszg prace.

Nalezy sprawdzi¢ przeptyw (ustawienia przeptywu na manometrze, przyrzad, przewody),
temperature elektrod, ewentualnie czujnik przeptywu wody.

* Przekroczona temperatura transformatora zgrzewalniczego

Transformator zgrzewalniczy posiada (powinien posiada¢) wewnatrz swojej obudowy styk
termiczny (termostat), ktéry roztgcza styki w przypadku przekroczenia granicznej temperatury
pracy transformatora. Brak tego sygnatu (X4.08) uniemozliwia dalszg prace.

Nalezy wezwaé personel przeszkolony w zakresie naprawy urzgdzen elektrycznych.

* Przekroczona temperatura tyrystoréow

Tyrystor posiada (powinien posiadaé) wewnatrz swojej obudowy styk termiczny (termostat),
ktéry roztgcza styki w przypadku przekroczenia granicznej temperatury pracy tyrystora. Brak
tego sygnatu (X4.09) uniemozliwia dalszg prace.

Nalezy wezwaé personel przeszkolony w zakresie naprawy urzadzen elektrycznych.

*  Przerwano proces zgrzewania

Dzieki informacji o przerwanym procesie zgrzewania mozna stwierdzi¢ czy zaktécenie nastgpito
podczas zgrzewania. Jezeli tak mozna mie¢ podejrzenia co do jakosci wykonywanego zgrzewu —
nalezy w takim przypadku traktowac detal jako zgrzany nie prawidtowo (mimo gdyby nawet nie
wystgpit btgd pomiaru)

Nalezy uznac zgrzewanie za niepoprawne i potwierdzi¢ zaktécenie.

* Nie osiaggnieto zadanej energii zgrzewu (U*1*t)

Wartos$¢ energii zgrzewania uzyskana podczas ostatniego zgrzewania jest nizsza niz wartosc
referencyjna minus tolerancja.

Przyktad.
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Wartos¢ referencyjna wynosi 10 kWs, tolerancja wynosi 10%. Wszystkie pomiary ponizej
wartosci 9 kWs bedg generowaty to zaktdcenie.

Zrédtem takiego zaktécenia mogg by¢:

niedostateczne zasilanie w moc niezbedng do zgrzania na ustawionych parametrach,

— zte przyleganie elektrod,

— zte utozenie detalu lub nakretki,

— przeptywu prgdu w miejscu innym niz miejsce zgrzeiny (zwarcie na przyrzadzie lub maszynie),
— uszkodzony sterownik zgrzewania,

— uszkodzony tyrystor,

— uszkodzony transformator,

— lub inne warunki zgrzewania, ktére mogg mieé¢ wptyw na przewodnos$¢ pragdu w miejscu
powstajgcej zgrzeiny.

Nalezy przy tym pamieta¢, ze energia zgrzewania zalezy nie tylko od srednich wartosci pradu i
napiecia, ale réwniez od czasu. Jezeli zmieniono parametry zgrzewania (czas lub zadany prad)
wartos¢ energii bedzie inna. Jezeli przerwano proces zgrzewania to warto$¢ srednia pradu i
napiecia nie zmieni sie, ale czas sie zmieni i tym samym energia. Nalezy wykona¢ pomiar
referencyjny lub szukaé przyczyn zaktécenia.

Nalezy uznac¢ zgrzewanie za niepoprawne i potwierdzi¢ zaktécenie.

* Przekroczono zadang energie zgrzewu (U*1*t)

Wartos$¢ energii zgrzewania uzyskana podczas ostatniego zgrzewania jest wyzsza niz wartosé
referencyjna plus tolerancja.

Przyktad.

Wartos$¢ referencyjna wynosi 10 kWs, tolerancja wynosi 10%. Wszystkie pomiary powyzej
wartosci 11 kWs bedg generowaty to zaktdcenie.

Zrédtem takiego zaktécenia mogg by¢é:

zte przyleganie elektrod,

— zte utozenie detalu lub nakretki,
— uszkodzony sterownik zgrzewania,
— uszkodzony tyrystor,

— uszkodzony transformator,

— lub inne warunki zgrzewania, ktére mogg mieé¢ wptyw na przewodnos$¢ pragdu w miejscu
powstajgcej zgrzeiny.

Nalezy przy tym pamietac, ze energia zgrzewania zalezy nie tylko od srednich wartosci pradu i
napiecia, ale réwniez od czasu. Jezeli zmieniono parametry zgrzewania (czas lub zadany prad)
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wartos¢ energii bedzie inna. Jezeli przerwano proces zgrzewania to wartosé¢ srednia pradu i
napiecia nie zmieni sie, ale czas sie zmieni i tym samym energia. Nalezy wykona¢ pomiar
referencyjny lub szukaé przyczyn zaktécenia.

Nalezy uzna¢ zgrzewanie za niepoprawne i potwierdzi¢ zaktécenie.

* Prad zgrzewania za maly

Wartos$¢ pradu zgrzewania uzyskana podczas ostatniego zgrzewania jest nizsza niz wartosc
referencyjna minus tolerancja.

Przykfad.

Wartos¢ referencyjna wynosi 40 kA, tolerancja wynosi 10%. Wszystkie pomiary ponizej wartosci
36 kA beda generowaty to zaktdcenie.

Zrédta takiego zaktécenia sa podobne do Zrédet dotyczacych zbyt matej energii zgrzewu.

Jezeli zmieniono prad (parametr zgrzewania) nalezy wykonaé¢ pomiar referencyjny lub szukaé
przyczyn zaktécenia.

Nalezy uzna¢ zgrzewanie za niepoprawne i potwierdzi¢ zaktécenie.

* Prad zgrzewania za duzy

Wartos$¢ pradu zgrzewania uzyskana podczas ostatniego zgrzewania jest wyzsza niz wartosc
referencyjna plus tolerancja.

Przykfad.

Wartos¢ referencyjna wynosi 40 kA, tolerancja wynosi 10%. Wszystkie pomiary powyzej wartosci
44 kA beda generowaty to zaktdcenie.

Zrédta takiego zaktécenia sg podobne do Zrédet dotyczacych zbyt wysokiej energii zgrzewu.

Jezeli zmieniono prad (parametr zgrzewania) nalezy wykona¢ pomiar referencyjny lub szukaé
przyczyn zaktécenia.

Nalezy uznac zgrzewanie za niepoprawne i potwierdzi¢ zaktécenie.

* Napiecie zgrzewania za mate

Wartos$¢ napiecia zgrzewania uzyskana podczas ostatniego zgrzewania jest nizsza niz wartos¢
referencyjna minus tolerancja.

Przyktad.

Wartos¢ referencyjna wynosi 3 V, tolerancja wynosi 10%. Wszystkie pomiary ponizej wartosci
2.7 V beda generowaty to zaktécenie.
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Zrddta takiego zaktdcenia sa podobne do zrédet dotyczacych zbyt matego pradu zgrzewu.

Jezeli zmieniono napiecie (parametr zgrzewania) nalezy wykonaé pomiar referencyjny, lub szukac
przyczyn zaktdcenia.

Nalezy uznac zgrzewanie za niepoprawne i potwierdzi¢ zaktécenie.

* Napiecie zgrzewania za duze

Wartos$¢ napiecia zgrzewania uzyskana podczas ostatniego zgrzewania jest wyisza niz wartosc
referencyjna minus tolerancja.

Przykfad.

Wartosc¢ referencyjna wynosi 3 V, tolerancja wynosi 10%. Wszystkie pomiary powyzej wartosci
3.3V bedg generowaty to zaktdcenie.

Zrédta takiego zaktécenia sa podobne do Zrédet dotyczacych zbyt duzego pradu zgrzewu.

Jezeli zmieniono napiecie (parametr zgrzewania) nalezy wykona¢ pomiar referencyjny lub szukac
przyczyn zaktécenia.

Nalezy uznac zgrzewanie za niepoprawne i potwierdzi¢ zaktécenie.

* Zwarcie tyrystoréw

Zwarcie tyrystorow jest niebezpiecznym zakidceniem. Zaktdcenie wykrywane jest poprzez
monitorowanie napiecia wtdrnego transformatora, podczas gdy nie wykonywane jest
zgrzewanie. Innymi stowy, sterownik wykrywa napiecie na uzwojeniu wtérnym transformatora
(na stole zgrzewarki) mimo iz nie zatagczyt w danym momencie tyrystora.

Nalezy wezwad personel przeszkolony w zakresie naprawy urzgdzen elektrycznych.

* Brak napiecia wtérnego transformatora

Brak napiecia na uzwojeniu wtérnym transformatora (stét zgrzewarki) podczas zgrzewania.
Zaktécenie moze wynikac z nastepujgcych przyczyn:

— uszkodzony przewdd pomiarowy (przewody tego rodzaju czesto zostajg przepalone przez
odpryski)

— uszkodzony transformator
— uszkodzony tyrystor
— uszkodzony sterownik

— uszkodzony uktad pomiarowy sterownika

Brak pomiaru napiecia uniemozliwia pomiar mocy i energii zgrzewania.
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Nalezy wezwaé personel przeszkolony w zakresie naprawy urzadzen elektrycznych.

* Brak przeptywu pradu
Brak przeptywu pradu podczas zgrzewania moze wynikaé z nastepujgcych przyczyn:

— zle zamkniety przyrzad podczas zgrzewania (nie nastgpito potgczenie gdérnej czesci przyrzadu
z dolng czescia)

— Zle przylegajacy detal (nakretka, blacha)
— uszkodzony przyrzad

— uszkodzony przewdd petli pomiarowej
— uszkodzony transformator

— uszkodzony tyrystor

— uszkodzony sterownik

— uszkodzony uktad pomiarowy sterownika

Nalezy wezwaé personel przeszkolony w zakresie naprawy urzgdzen elektrycznych.

* Za mate wtopienie

Za mate wtopienie podczas zgrzewania moze wynikac z nastepujacych przyczyn:
— staby docisk
— za mata energia zgrzewania uzyskana (moze wynikac z przerwania procesu)
— zaniska moc i/lub czas zgrzewania ustawione
— uszkodzony uktad pomiarowy sterownika

Nalezy uznac zgrzewanie za niepoprawne i potwierdzi¢ zaktécenie.

* Brak zezwolenia z Hydry

Zaktécenie wystepujace przy prébie startu, gdy blokada z Hydry jest aktywna. Zaktécenie moze
potwierdzi¢ operator, jezeli blokada nie jest aktywna i wykonany zostanie ponowny start.

* Btfad sluzy
Zaktécenie $luzy spowodowane moze by¢ przez nastepujaca sytuacja:

— Sluza OPT: wiecej niz 1 przerwa sygnatu po zakoriczonym cyklu (przetozono wiecej niz jeden
detal)

— Sluza OPT: 0 (zero) przerwan $luzy po zakoriczonym cyklu (nie przetozono detalu) i prébie
ponownego startu

— Sluza OPT: brak sygnatu z bariery podczas startu (sygnat musi by¢ aktywny) — sprawdzié
potaczenia, poprawnos¢ utozenia barier (lampka zielona na barierze oznacza aktywny sygnat)

— Sluza KLT: nie otworzyta sie po wysterowaniu wyjscia otwierajacego. Inaczej — zawér zostat
wysterowany, a nie zniknat sygnat od kontroli potozenia wyjsciowego klapy

— Sluza KLT: brak sygnatu od kontroli potozenia wyjsciowej klapy podczas startu maszyny
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Nalezy sprawdzi¢ poprawnos¢ dziatania Sluzy, sprawdzi¢ detale, potwierdzi¢ zaktécenie.

7. Przyrzqdy / Zarzqdzanie

| ApTerminal (system gotomy
Produkcja} Procesl Zakiocenia Przyrzady IParametryl Sygnaty q‘frowel Sygnaty analogow 4 | *
Zarzqdzanie I Ustawienia }

Lista przyrzadow: Aktywny:

Utworzeme nowego
Utworzeme kopu aktywnego ..
Skasowanle wybranego na liscie

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.7.1. Okno Przyrzady / Zarzadzanie

W oknie zarzadzania wykonywane sg operacje aktywacji, tworzenia i kasowania
przyrzagddw z bazy danych.

Baza danych umozliwia zapisanie nieograniczonej ilosci przyrzagdéw nie-kodowanych
oraz 1024 przyrzady kodowane. Dostepna ilo$¢ miejsca na dysku przedstawiona jest
w oknie System/Info.

Nazwy kodowane przyrzgddéw posiadajg na poczatku numer oddzielony kropka od
nazwy przyrzadu. Przyrzady kodowane aktywowane sg automatycznie po
podtagczeniu przyrzadu (zmiana kodu we wtyczce); zezwolenie programowania musi
by¢ wigczone. Przyrzadu nie-kodowane tadowane sg manualnie przez ustawiacza;
zezwolenie programowania musi by¢ wtgczone.

Aktualny stan wejscia zezwalajgcego (kluczyka) widoczny jest w oknie "Sygnaty
cyfrowe".  Aktualny  poziom uprawnien  widoczny jest w  oknie
"System/Uprawnienia".

Wartosci licznikdw, jak i inne parametry przyrzadu sg rowniez zapisywane, wiec po
zatadowaniu przyrzadu wartosci licznikdw i innych parametréw zostajg przywrécone

do stanu przed aktywacjg danego przyrzadu.

Aktywacja przyrzadu trwa okoto 3 sekund.
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Aktywny przyrzad

|| APTerminal (system gotor
I'rodukcja} Proce.‘\:l Zakiocenia Przyrzady IParametrvl Sygnaty qrfrowel Sygnaty analogow: 4 | *
Zarzadzanie I Ustawienia }

Lista przyrzadow: Aktywny:

Utworzenle nowego
Utworzenle kopu aktywnego ...
Skasowanle wybranego na liscie

Inicjacja programu zakonczona

Rys. 1.7.2. Okno Przyrzady / Zarzadzanie — aktywny przyrzad

W polu na Rys. 7.2 przedstawiona jest nazwa przyrzadu aktualnie aktywnego.
Przyrzad aktywny to taki przyrzad, ktérego wszelkie parametry sg zatadowane i na
parametrach tego przyrzadu pracujemy.

Wszelkie zdarzenia, jakie nastgpig (zmiany parametrow, zaktécenia, pomiary
zgrzewow) zostajg zapisane w katalogu na dysku aktywnego przyrzadu.
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Lista przyrzadow

| APTerminal (system gott
Produkcja | Proc&' Zaki6cenia Przyrzady | Parametry' Sygnaly qfrowe' Sygnaly analogow:
Zarzadzanie | Ustawienia |

Lista przyrzaddw:- Aktywny:

BMW_455
V = { Aktywacja wybranego z listy

Utworzenie nowego ...
Utworzenie kopii aktywnego ...
‘ Skasowanie wybranego na liscie

Inicjacja programu zakorczona v

Rys. 1.7.3. Okno Przyrzady / Zarzadzanie - lista przyrzagdow

Pole zaznaczone na Rys. 7.3 zawiera liste przyrzadéw utworzonych w bazie
danych. W liscie tej nalezy zaznaczy¢ przyrzad, na ktédrym chcemy wykona¢ operacje.

Aktywacja przyrzadu

| ApTemminal system got
Produkcja| Procts| Zakiécenia Przyrzady |Parametry| Sygnaly cyfi | Sygnaty
Zarzadzanie | Ustawienia |

Lista przyrzadow: Aktywny:
BMW_355

—

s |
| Aktywacja wybranego z listy \

[S— S —— ™ |
Utworzenie nowego ...

Utworzenie kopii aktywnego ...
Skasowanie wybranego na liscie

Inicjacja programu zakoriczona y

Rys. 1.7.4. Okno Przyrzady / Zarzadzanie — aktywacja przyrzadu

Przycisk zaznaczony na Rys. 7.4 aktywuje wybrany z listy przyrzad. Aktywacja
zostaje poprzedzona pytaniem (patrz Rys. 7.5).
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Rys. I.7.5. Okno Przyrzady / Zarzadzanie — pytanie o aktywacje przyrzadu

UWAGA! Przycisk aktywacji dostepny jest, jezeli nie jest podtjaczony zaden
przyrzad z kodowaniem wtyczki. Tylko przyrzady nie-kodowane mozna aktywowa¢
w ten sposéb.

Przyrzady kodowane aktywowane sg automatycznie. Jezeli nie ma w bazie danych
jeszcze przyrzadu o odpowiednim numerze kodu program pyta o to czy chcemy taki
przyrzad utworzy¢ i pyta o jego nazwe. Po tym aktywuje go automatycznie.

Program poinformuje nas réwniez o zmianie przyrzadu, jezeli wykryje, ze numer
podtgczonego przyrzadu nie zgadza sie a aktualnie zatadowanym.

Utworzenie nowego przyrzadu

| APTerminal (ystem golow
Produkcja } Proca] Zakiécenia Przyrzady I Parametry] Sygnaly qfrowel Sygnaly analogow:
Zarzadzanie I Ustawienia }

Lista przyrzaddw: Aktywny:

Utworzenie nowego ..
Utworzenle kopu aktywnego ..
Skasowanle wybranego na liscie

Inicjacja programu zakonczona ||\

Rys. 1.7.6. Okno Przyrzady / Zarzadzanie — utworzenie nowego przyrzadu

Przyciskiem zaznaczonym na Rys. 7.6 mozemy utworzy¢ nowy przyrzad w bazie
danych. Po wcisnieciu tego przycisku pojawi sie okno, w ktdrym nalezy podaé nazwe
przyrzadu (patrz rys. 7.7).
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Nazwa:

ok | A

Rys. 1.7.7. Okno Przyrzady / Zarzadzanie — nazwa nowego przyrzadu
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Utworzenie kopii aktywnego

|| APTerminal (system goto
I'rodukcja| Proces| Zakiocenia Przyrzady |Parametrv| Sygnaty q'frnwe| Sygnaty analogow 4 | *
Zarzqdzanie | Ustawienia |

Lista przyrzadow: Aktywny:

BMW _355 . .
- Aktywacja wybranego z listy
Utworzenie nowego ...

— —— _
; Utworzenie kopii aktywnego ...

Skasowanie wybranego na liscie

Inicjacja programu zakoriczona v

Rys. 1.7.8. Okno Przyrzady / Zarzadzanie — utworzenie kopii przyrzadu

Przyciskiem zaznaczonym na Rys. 7.8 mozemy utworzy¢ nowy przyrzad w bazie
danych, ale zawierajgcy dane z aktualnie aktywnego.

Skasowanie wybranego na liscie

| APTerminal (system goto
Produkcja| I'roca;| Zaktécenia Przyrzady | Parametry| Sygnaty cyfrowe| Sygnaty analogow: | *
Zarzadzanie | Ustawienia |

Lista przyrzadow: Aktywny:

BMW_355 - .
- Aktywacja wybranego z listy
Utworzenie howego ...

Utworzenie kopii aktywnego ...

| Skasowanie wybranego na liscie
)

Inicjacja programu zakornczona y

Rys. 1.7.9. Okno Przyrzady / Zarzadzanie — skasowanie przyrzadu

Przyciskiem zaznaczonym na Rys. 7.9 mozemy skasowaé przyrzad wybrany na
liscie w bazie danych. Wszystkie dane (wraz z historig zgrzewania) zostang utracone.
Skasowanie przyrzadu potwierdzone jest pytaniem (patrz rys. 7.10).
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]

Rys. 1.7.10.  Okno Przyrzady / Zarzadzanie — pytanie o usuniecie przyrzadu
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8. Przyrzqdy / Ustawienia

APTerminal (system =
Produkcja] Proces} Zaktocenia Przyrzady Parametrﬂ Sygnaly cyfrowe} Sygnaly analogow 4 | *
Zarzadzanie 'Ustawienia

Aktywny przyrzad:

perametr: [EZ TS
Licznik uzytkownika. Wyswietlany
normalnie w oknie Produkgja. + + + + +

00000KEe

B

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.8.1. Okno Przyrzady / Ustawienia

W oknie ,,Przyrzady / Ustawienia” konfigurujemy parametry dotyczgce przyrzadu
(nie poszczegdlnych programéw), takie jak:

Licznik

Licznik Max

Licznik Stepper Akt

Licznik Stepper Ostrzezenie
Licznik Stepper Max

Sluza

Liczba Programoéw W Cyklu

Kazdy z parametréw posiada swodj opis w aplikacji. Ponizej opisano znaczenie
poszczegdlnych pol w danym oknie.

W polu , Aktywny przyrzagd” wyswietlana jest nazwa aktywnego przyrzadu. Zmiany
parametrow dotyczyé beda tylko tego przyrzadu.

UWAGA! Wszystkie wartosci parametrow przyrzadu zapisywane sg na state. Przy
kolejnym aktywowaniu przyrzadu wartosci beda takie same jakie byty przed
zmiang przyrzadu na inny (lub po wytaczeniu zasilania).
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| | APTerminal (system gotowy

Zarzadzanie
Aktywny przyrzad:

Parametr: [Heil3

Licznik uzytkownika. Wyswietlany
normalnie w oknie Produkdja. + + + + +

00000KRe
EEEEE

Inicjacja programu zakorczona ‘||

Rys. 1.8.2. Okno Przyrzady / Ustawienia — wybér parametru przyrzadu

W polu tym mozna zmieni¢ parametr, ktérego wartos¢ (patrz rys. 8.4) mozna
edytowaé¢ za pomocg przyciskdbw + oraz — (plus oraz minus). Automatycznie
wyswietlany jest opis, ktory informuje o przeznaczeniu wybranego parametru (patrz
rys. 8.3).

m G
Produkcja} Proces] Zakiécenia Przyrzady Parametrﬂ Sygnaly qrfrowe} Sygnaly analogow:
Zarzadzanie | Ustaw ]

Aktywny przyrzad:

paremetr: [
Licznik uzytkownika. WySwietlany
normalnie w oknie Produkcja. + + + + +

00000 .

B

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.8.3. Okno Przyrzady / Ustawienia — opis parametru przyrzadu
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| | APTerminal (system gotowy

Produkcja] Proces} Zaki6cenia Przyrzady Parametrﬂ Sygnaly qrfrowe} Sygnaly analogow:

Zarzadzanie | Ustav 1
Aktywny przyrzad:

Parametr: [ogle

Licznik uzytkownika. Wyswietlany
normalnie w oknie Produkcja. + + + + +

00000 =

B

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.8.4. Okno Przyrzady / Ustawienia — wartos$¢ parametru przyrzadu

Kazdy z parametréw posiada swojg jednostke, ktdra przedstawiona jest w polu po
prawej stronie (patrz rys. 8.5).

e
Produkcja \ Proces ] Zakh
Zarzadzanie | Ustawie

Aktywny przyrzad:

Parametr:  [EEST
Licznik uzytkownika. Wyswietlany
normalnie w oknie Produkgja. + + + + +

00000K=:

B

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.8.5. Okno Przyrzady / Ustawienia — jednostka parametru przyrzadu
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9. Parametry

potozeniu przed rozpoczeciem
zgrzewania. Wartmc 7 przedziatu

zgrzewania.

Aktywny przyrzad:

Inicjacja programu zakoriczona

Nr programu: [dgslsleTl0] -
2 =i gl CzasDociskuWstepnego

Czas Docisku Wstepnego - czas
przytrzymania cylindra w dolnym + + + + +

0 - 99. Jednos riody

(20ms). Opoznienie czasowe

pomiedzy osiagnieciem dolnej e r
pozydji cylindra a rozpoczeciem

| apTerminal (sysiem gotowy [
Produkcja} Proces] Zakl()cenia] Przyrzady P Sygnaly qfrowel Sygnaly analogow ¢ | *

HEEEE N

Rys. 1.9.1. Okno Parametry

W oknie ,Parametry” konfigurujemy parametry dla kazdego z programéw w
catym cyklu:

CzasDociskuWstepnego
PradPodgrzewaniaWstepnego
CzasPodgrzewaniaWstepnego
PauzaPodgrzewaniaWstepnego
PradZgrzewania
CzasZgrzewania
PauzaPodgrzewaniaKoncowego
PradPodgrzewaniaKoncowego
CzasPodgrzewaniaKoncowego
CzasDociskuKoncowego
Impulsyllosc

ImpulsyPauza

StepperProcent

StepperlLicznik

NumerCylindra
PozycjaCylindraDol

PozycjaCylindraDolTolerancja
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PozycjaCylindraMinWtopienie
CisnienieZadane
CisnienieOsiagniete
KontrolaPrzezWydmuch
KontrolaPrzezWydmuchTol
Iref

IrefTolerancja

lakt

Uref

UrefTolerancja

Uakt

Eref

ErefTolerancja

Eakt

CzujnikiStartKonfig
CzujnikiStartSygnaly
CzujnikiDKKonfig
CzujnikiDKSygnaly

Wyjscia

Konfig

Lista parametrow jest diuga, lecz parametry dotyczace wartosci mierzonych

(takich jak pozycja cylindra, kontrola przez wydmuch, I-prad, U-napiecie, E-energia)
nie powinny by¢ tutaj zmieniane. W oknie procesu (patrz rys. 5.4) nastepuje pomiar
tych wartosci.

Parametry czujnikdw, ,Wyjscia”, oraz ,Konfig” powinny by¢ ustawiane przez

inzynieréw procesu, gdyz kontrola komponentdow, lub pracy przyrzagdu ustawiana
jest tylko raz podczas pierwszego uruchomienia przyrzadu, lub zmianach w sposobie

jego pracy.
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10. Sygnaty cyfrowe

Temp. tra
Temp. tyrystora [
Z pradem [I1.1;%4.10]

Zezvi. program

Cylinder u géry (czujnik) (L
kada z BOE [11.6;X4.15]

Inicjacja programu zakoriczona

Wejsdi jniki Wyjsda (zawory)
Cauinik 1[12.0; 1-1[QL.4;%9.01]

Caujnik 4 [12
Caujnik 5 [12:
Caujnik 6 [12.

Ceujnik 8 [12.7;X5.0
Cylinder doc
Cylinder doc
Cylinder doc

Rys. 1.10.1. Okno Sygnaty cyfrowe

W oknie tym mozna podgladngc¢ stan sygnatéw wejsciowych
(cyfrowych).
Kolor zielony oznacza stan 1 (24VDC).

Kolor czerwony oznacza stan 0 (OVDC).

i wyjsciowych
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11. Sygnaty analogowe

| | APTerminal (syste Wy

Proces} Zakl(‘)cenia} Pﬂynady] Parametrﬂ Sygnaly cyfrowe Svgrlalv 5“5]6!.]5;\!54] Systeml a°
Sygnaty analogowe

DAC [n] U [v]
Ciénienie cylindra zadane [X12.1/2] (AOUTO) 0 0,00
Uref=10V zadane [X12.3/4] (AQUT1) 0 0,00

ADC [n] U [V]
Cisnienie cylindra odczyt [X12.5/6] (AIN2) 0 0,00 0,0 bar

Pozydja cylindra odczyt [X12.7/8] (AIN3) 0,00 0,0 mm
Ciénienie wydmuchu odczyt [X12.9/10] (AIN4) 0,00 0,00 bar
Pomiar pradu [X12.11/12] (AINO) 0,00 0,0 kKA

Pomiar napiecia [X12.13/14] (AIN1) 0,00

0
0
0
0

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.11.1.  Okno Sygnaty analogowe

W oknie tym mozna podgladngc¢ stan sygnatéw wejsciowych i wyjsciowych

(analogowych).

Przedstawiono zaréwno wartosci w jednostkach fizycznych, jak i jednostkach

cyfrowych, ktére widoczne sg przez gtdwny mikrokontroler sterownika:

e DAC - wartos¢ przetwornika cyfrowo-analogowego (wejscie)

e ADC - wartos¢ przetwornika analogowo-cyfrowego (wyjscie)

e U [V] — warto$¢ przetwornika wyrazona przez napiecie. Napiecie to powinno
odpowiadaé napieciu na odpowiednim dla sygnatu ztgczu.
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12. System / Uprawnienia

|| APTerminal (system gotoy =

Aktulany poziom uprawnien UR

rokaz UR - loguj
klawiature
Hasto |gigluld
Ukryj klawiature UR - wyloguj

Poziom produkcja/ustawiacz wybierany jest za pomoca
kluczyka. Poziom UR tylko poprzez hasto.

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.12.1. Okno System / Uprawnienia

W oknie ,,System / Uprawnienia” mozliwe jest zarzgdzanie poziomami uprawnien.
System Stella udostepnia 3 poziomy:

Produkcja
Ustawiacz
UR (Utrzymanie Ruchu)

W oknie tym przedstawiony jest aktualny poziom uprawnien (patrz rys. 12 .1).

UWAGA! Poziom uprawnien decyduje o wygladzie aplikacji. W przypadku, gdy
aktualny poziom to Produkcja, prawie wszystkie przyciski, ktore uaktywniaja
funkcje zmiany procesu s3 NIEAKTYWNE! W przypadku poziomu USTAWIACZ tylko
funkcje systemowe s3 niedostepne.

Poziom UR aktywny jest przez 10 minut. Po tym czasie automatycznie zostaje

wytgczony.
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enia Pmymadyl Parametryl Sygnaly qrfrowel Sygnaly analogowe System} aqr
Info ]Komunikacja\

Aktulany poziom uprawnien UR

rokaz UR - loguj
klawiature Hasto

Ukryj klawiature UR - wyloguj

Poziom produkcja/ustawiacz wybierany jest za pomoca
kluczyka. Poziom UR tylko poprzez hasto.

Inicjacja programu zakoriczona

] Astermina stem oong R

Rys. 1.12.2.

Okno System / Uprawnienia — aktualny poziom uprawnien
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13. System / Info

Proces} Zakhicenia] Pmnady] Parametry] Sygnaty cyfrowe‘ Sygnatly analogowe System
Uprawnienia ; Info I Komunikacja }

Nazwa maszyny: Dalex 70kVA
Nazwa sterownika: STELLA C1-64-7
Wersja oprogramowania: ~ AT2.2
Wersja firmware: AC2.1
Zajetosc dysku: D:\ 24,81 %
92291 MB 371931 MB

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.13.1.  Okno System / Info

W oknie ,,System / Info” mozliwe jest odczytanie informacji o systemie:
e Nazwa maszyny

e Nazwa sterownika

e \Wersja oprogramowania

e Wersja firmware

e Zajetosc dysku

UWAGA! Nalezy pamieta¢ o sprawdzaniu zajetosci dysku. W przypadku 100 %
zajetosci dysku aplikacja nie bedzie pracowaé poprawnie. Nalezy sprawdzac
zajetosc¢ dysku w celu unikniecia awarii systemu.
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14. System / Komunikacja

| APTerminal (ystem gotowy
Proces} Zakk‘)cenia] Przynady] Parametry] Sygnaly qrfrowe} Syg
Uprawnienia I Info ;Komunikacja 1

h

Obraz I/O Czasy transmisji Konfiguragja komunikacji

counter_crc_err COM1 ~
time_main

time_aktywacia ’T
time_zmiana_p
time wvslanie
time_odczyt_ob ’T

time_plc

time_program Automatycznie

Reset timers Rozlacz

Temperatura uC 0 st.C

TickCount 104388 Modbus Slave ID 3

Inicjacja programu zakoriczona

Rys. 1.14.1. Okno System / Komunikacja

Okno ,System / Komunikacja” stuzy tylko stuzbom utrzymania ruchu do
diagnozowania systemu i komunikacji panela ze sterownikiem.
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