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Wymagania dla dostawcéw dotyczace minimalnej wymiany sygnatowej na potrzeby podtaczenia

nowej linii pakujacej do systeméw SPC, OEE oraz MES w BAKOMA

1. ZALOZENIA - Komunikacja, akwizycja oraz wymiany danych.

1.1. Zaktada sie, ze zrédtem danych bedzie jedna z ponizszych technologii serwer OPC UA lub
sterownik przemystowy SIEMENS S7 posiadajgcy wtgczong opcje PUT/GET

Sterownik bedzie posiada¢ niezoptymalizowane bloki danych (tam gdzie nastepowac bedzie
wymiana danych z aplikacj3)

1.2. Dla kazdej z ponizszych stacji zostang wystawione dane:

Blower, Filler, Etykieciarka, Detektor X-ray, Paker, Paletyzer.
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Minimalne sygnaty, ktére muszg zosta¢ udostepnione dla kazdej stacji:

Licznik nowej sztuki produkcyjnej OK — inkrementacja tego parametru jest sygnatem dla
systemu, ze zakoriczona zostata praca nad nowym, spetniajgcym normy jakosciowe towarem
na tej stacji.

Licznik nowej sztuki produkcyjnej NOK — inkrementacja tego parametru jest sygnatem dla
systemu, ze zakoniczona zostata praca nad nowym, nie spetniajgcym norm jakosciowych
towarem na tej stacji.

Liczniki/flaga przyczyn statusu NOK nowej sztuki produkcyjnej —inkrementacja tego
parametru jest sygnatem dla systemu, ze zakoriczona zostata praca nad nowym, nie
spetniajgcym norm jakosciowych towarem na tej stacji z powodu konkretnej przyczyny,
parametr méwigcy o rodzaju produkowanego towaru.

informacja na temat stanu w jakim znajduje sie dana maszyna.

Praca — Maszyna produkuje zgodnie z planem

Awaria — Maszyna znajduje sie w trybie awarii, nie pozwalajgcym na realizacje zaplanowanej
produkgji

Postdj planowany — Maszyna nie produkuje, ale jest to zgodne z zatozonym planem

Przyczyna awarii — jest to zdefiniowany wczesniej kod swiadczacy o tym, dlaczego dana stacja
nie pracuje prawidtowo. Taki kod jest pdzniej interpretowany na podstawie sporzadzonej listy
mozliwych przestojéw.

Przyczyna postoju - jest to zdefiniowany wczesniej kod Swiadczacy o tym, dlaczego dana
stacja nie pracuje i jest w planowanym postoju. Taki kod jest pdZniej interpretowany na
podstawie sporzadzonej listy mozliwych przestojéw.

LifeBit — typowy sposdb na ciggte sprawdzanie dostepu potgczenia ze sterownikiem PLC. Jest
to zmienna w ciggty sposdb ustawiana na dang wartos¢ przez jedng strone i resetowana przez
druga. Jesli ktdras z nich odczyta nieoczekiwang wartosé, oznacza to, ze wystgpit problem z
komunikacja.

1.4. Zaktada sie integracje z maszyng poprzez przycisk zmiany statusu pracy.

>

>

Przycisk spowoduje wysterowanie odpowiedniego sygnatu na sterowniku PLC swiadczacy o
zgdaniu zmiany statusu pracy.

Po otrzymaniu sygnatu o zadaniu zmiany statusu, maszyna nie powinna mdc alej produkowac,
az do momentu wznowienia produkcji z panelu.

Mechanika wystania zgdania do sterownika PLC zostanie opracowana z dostawcg maszyny na
etapie wdrozenia.
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1.5. Zaktada sie dostep do nastepujgcych sygnatéw z maszyny pakujacej:

» llo$¢ sztuk wyprodukowanych

»  Wymagana ilos¢ sztuk do produkgji

» Sygnat startu i korica zlecenia (wysytany z MES do PLC)
» Numer zlecenia wpisywany do PLC

» Indeks artykutu produkowanego

1.6. Zaktada sie dostep do niezoptymalizowanego obszaru pamieci w sterowniku PLC lub do
parametrow dostepnych przez OPC, ktére beda reprezentowac parametry procesowe
zasilajace obliczenia statystyczne systemu SPC. Dostawca maszyny bedzie zobowigzany do

udostepnienia wszelkich wymaganych przez zamawiajgcego parametréw.



