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System sk³ada siê z centralki steruj¹cej i wyœwietlacza LED
Wyœwietlacz posiada 4 pola czterocyfrowe wyœwietlaj¹ce aktualne wartoœci
produkcji teoretycznej, rzeczywistej, wad, oraz wyliczon¹ wydajnoœæ w %.
Centralka steruj¹ca posiada klawiaturê i wyœwietlacz LCD oraz wejœcia optoizolowane:
- 4 wejœcia wyboru czasów podstawowych
- 3 wejœcia za³¹czania przerw nieplanowanych
- wejœcie zwiêkszaj¹ce produkcjê rzeczywist¹
- wejœcie zmniejszaj¹ce produkcjê rzeczywist¹
- wejœcie zwiêkszaj¹ce iloœc braków
- wejœcie zmniejszaj¹ce iloœc braków

Wejœcia optoizolowane mog¹ wspó³pracowaæ ze stykami przekaŸnika , przyciskami , wyjœciami open collector.

Cykl produkcyjny - doba podzielony jest na zmiany.
Pocz¹tki i koñce zmian , przerw planowanych podczas zmian , przerw miêdzy zmianami s¹ programowane przez u¿ytkownika.
W ka¿dej chwili mozna w³¹czyæ przerwê nieplanowan¹ i j¹ zakoñczyæ.
Produkcja teoretyczna to za³o¿ona iloœæ wykonanych czynnoœci, która zwiêksza siê liniowo z up³ywaj¹cym czasem.
Podczas przerw zwiêkszanie produkcji teoretycznej jest zatrzymane, rzeczywistej nie.
Pocz¹tek zmiany mo¿e zerowaæ wszystkie parametry na wyœwietlaczu lub nie.
Interwa³ czasowy wzrostu produkcji teoretycznej to tzw. czas podstawowy, który mo¿na rónie¿ zaprogramowaæ.
Zwieranie wejœæ produkcji rzeczywistej i braków powoduje zmiany tych parametrów na wyœwietlaczu.
Wydajnoœæ procentowa jest liczona i wyœwietlana na bie¿¹co.
Czêœæ funkcji centralki jest zabezpieczona has³em.

Centralka posiada nastêpuj¹ce funkcje:

- programowanie czasów pocz¹tku i koñca zmian produkcyjnych (max. 32)
oraz zezwolenie na zerowanie na pocz¹tku zmiany
- programowanie czasów pocz¹tku i koñca przerw nieplanowanych (max. 32)
- programowanie czasów podstawowych (max 32)
- programowanie czasów trwania przerw nieplanowanych (4)
- ustawianie zegara czasu bie¿¹cego
- ustawianie wartoœci produkcji teoretycznej
- ustawianie wartoœci produkcji rzeczywistej
- ustawianie filtrów czasowych dla wejœæ zliczaj¹cych braki i produkcjê rzeczywist¹
- w³¹czanie i wy³¹czanie pulsowania wyœwietlacza podczas przerw
- ustawianie preskalera (normalnie produkcja rzeczywista i braki zwiêkszane s¹ o 1, mo¿na ustawiæ inn¹ wartoœæ 0,1 - 99,9)
- ustawianie wp³ywu zmian braków na produkcjê rzeczywist¹ i odwrotnie.
- wybór aktualnego czasu podstawowego
- diagnostyka wejœæ centralki w czasie rzeczywistym
- odczyt na wyœwietlaczu LCD centralki : produkcji teoretycznej, rzeczywistej, braków, wydajnoœci,
róŸnicy PT-PR , iloœci minut do koñca przerwy nieplanowanej,
- wprowadzanie has³a dostêpu dla uprawnionych osób



System sk³ada siê z :
- centralki
- zasilacza centralki
- wyœwietlacza.

Wyœwietlacz zasilany jest napiêciem 230V AC
Centralka zasilana jest napiêciem 8-12VDC z zasilacza centralki.

Do zacisków zasilaj¹cych wyœwietlacza pod³¹czyæ zasilanie 230V AC z uziemieniem. Na wyœwietlaczu
pojawi¹ siê poziome kreski , co oznacza brak po³¹czenia z centralk¹.
Pod³¹czyæ zasilacz do centralki i pod³¹czyæ zasilanie 230V do zasilacza.
Na wyœwietlaczu centralki pojawi siê zegar i inne dane. Centralka dzia³a tak samo bez wzglêdu na to
czy wyœwietlacz jest do niej pod³¹czony czy nie.
Od³¹czyæ zasilanie od centralki i wyœwietlacza.
Po³¹czyæ wyœwietlacz z centralk¹ przewodem FTP lub STP (skrêtka 2*0,5mm2)
Zaciski oznaczone czarn¹ kropk¹ nale¿y po³¹czyæ przy pomocy tej samej ¿y³y.
W³¹czyæ zasilanie centralki i wyœwietlacza.
Wyœwietlacz powinien pokazywaæ dane produkcyjne (wyzerowane).

Centralka posiada 12 wejœæ tego samego typu. Wejœcia mo¿na zwieraæ z GND przy pomocy przycisków zwiernych,
styków przekaŸnika lub wyjœcia typu open collector (OC) (emiter do GND , kolektor do wejœcia).
Wejœcia s¹ pod³¹czone przez diodê transoptora i rezystor do +5V centralki.
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data godzina
nr zmiany nr przerwy
czas podstawowy
licznik czasu podst.

wprowadzanie has³a

* przejœcie do nastêpnego trybu
0 kasowanie przerwy nieplanowanej

* przejœcie do nastêpnego trybu
0-9 wprowadzanie has³a

programowanie zmian
nr zmiany
aktualne czasy
wprowadzane czasy

* przejœcie do nastêpnego trybu
0-9 wprowadzanie czasu
# modyfikacja (jeœli czas wprowadzony)
# nastêpny numer zmiany
99999999# kasowanie zmiany
88888888# zerowanie parametrów

na pocz¹tku zmiany

wybór czasu podstaw.
aktualny nr czasu
wartoœæ
wprowadzany nr czasu

* przejœcie do nastêpnego trybu
0-9 wprowadzanie numeru czasu
# modyfikacja (jeœli czas wprowadzony)

odczyt wartoœci
preskalera

* przejœcie do nastêpnego trybu

odczyt
produkcji
teoretycznej

* przejœcie do nastêpnego trybu

odczyt
produkcji
efektywnej

* przejœcie do nastêpnego trybu

odczyt
wydajnoœci

* przejœcie do nastêpnego trybu

odczyt ró¿nicy
teoretyczna-efektywna

* przejœcie do nastêpnego trybu

odczyt iloœci braków * przejœcie do nastêpnego trybu

odczyt iloœci minut
pozosta³ych do koñca
przerwy nieplanowanej

* przejœcie do nastêpnego trybu

odczyt stanu wejœæ
w czasie rzeczywistym

* przejœcie do trybu operacyjnego

programowanie przerw
nr przewy
aktualne czasy
wprowadzane czasy

* przejœcie do nastêpnego trybu
0-9 wprowadzanie przerwy
# modyfikacja (jeœli czas wprowadzony)
# nastêpny numer przerwy
99999999# kasowanie przerwy

czasy podstawowe
nr czasu
aktualny czas
wprowadzany czas

* przejœcie do nastêpnego trybu
0-9 wprowadzanie czasu
# modyfikacja (jeœli czas wprowadzony)
# nastêpny numer czasu

przerwy nieplanowane
nr przerwy
aktualna d³ugoœæ
wprowadzana d³ugoœæ

* przejœcie do nastêpnego trybu
0-9 wprowadzanie d³ugoœci
# modyfikacja (jeœli d³ugoœæ wprowadzona)
# nastêpny numer przerwy

zegar

data czas
nowa data i czas

* przejœcie do nastêpnego trybu
0-9 wprowadzanie daty i czasu
# modyfikacja (jeœli prawid³owe

wartoœci daty i czasu)

ustawianie produkcji
teoretycznej
aktualna wartoœæ
wprowadzana wartoœæ

* przejœcie do nastêpnego trybu
0-9 wprowadzanie wartoœci
# modyfikacja

ustawianie produkcji
efektywnej
aktualna wartoœæ
wprowadzana wartoœæ

* przejœcie do nastêpnego trybu
0-9 wprowadzanie wartoœci
# modyfikacja

filtr wejœæ
produkcja braki
wartoœci filtrów
wprowadzane wartoœci

* przejœcie do nastêpnego trybu
0-9 wprowadzanie wartoœci
# modyfikacja

pulsowanie
gdy przerwa
TAK/NIE

* przejœcie do nastêpnego trybu
1 modyfikacja

has³o
prawid³owe

has³o b³êdne

tryb operacyjny

zezwolenie na reset
TAK/NIE

* przejœcie do nastêpnego trybu
1 modyfikacja

braki a produkcja
braki+ produkcja (-)
braki - produkcja (+)

* przejœcie do trybu operacyjnego
1 zmiana reakcji na zwiêkszanie braków
2 zmiana reakcji na zmniejszanie braków

preskaler

aktualna wartoœæ
wprowadzana wartoœæ

* przejœcie do nastêpnego trybu
0-9 wprowadzanie wartoœci
# modyfikacja


