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1 PRZEGLAD URUCHOMIENIA |
INTEGRACJI

UWAGA: Przed uruchomieniem ISC CAM nalezy postepowaé zgodnie ze wszystkimi procedurami instalaciji i
obstugi opisanymi w instrukcji obstugi urzadzenia.

Niniejszy dokument zawiera informacje wymagane do uruchomienia i skonfigurowania modutu automatyzaciji
przenosnika Intralox® Smart Carryway (ISC CAM) z kontrolerem logiki odchylania Intralox (IDL-C) w wers;ji
2.x. Uruchom modut ISC CAM, wykonujac kolejno nastepujace czynnosci:

Podtacz kable do modutu ISC CAM i wtacz zasilanie.

Uzyskaj dostep do internetowego interfejsu HMI i sprawdz potgczenie sprzetu.

Skonfiguruj ustawienia sieci za pomoca narzedzia serwisowego Intralox (opcjonalnie).

PonN =

Przeprowadz integracje ze sterownikiem PLC lub systemem kontroli produktu. Jesli system nie jest
zintegrowany ze sterownikiem PLC lub systemem inspekcji produktow, skonfiguruj ustawienia miejsca
docelowego w trybie wewnetrznym w panelu HMI, aby umozliwi¢ autonomiczne dziatanie.

5. Przeprowadz test produktow.

6. W razie potrzeby dostosu;j trajektorie produktéw i inne ustawienia interfejsu HMIL.

7. Wyeksportuj i wykonaj kopie zapasowa ustawien.

Modut ISC CAM kieruje produkty do numerowanych miejsc docelowych. Numer i lokalizacja miejsc
docelowych zalezy od technologii, serii i konfiguracji sprzetu. Wiecej informacji mozna znalez¢ w pakiecie
technicznym sprzetu.

NUMERY MIEJSC DOCELOWYCH SORTERA

Miejsca docelowe aktywnej strony transportowej sortera sg numerowane zgodnie z ilustracja. Przypisz
miejsca docelowe do produktéw za pomoca sygnatéw PLC lub ustaw liczbe produktéw, ktére maja by¢
kierowane do kazdego miejsca docelowego w internetowym interfejsie HMI. Za pomoca internetowego
interfejsu HMI dostosuj i zoptymalizuj trajektorie produktu dla kazdego miejsca docelowego.

A PE wlotu D miejsce docelowe 2
B potozenie zerowe E miejsce docelowe 3
C miejsce docelowe 1 F miejsce docelowe 0 (koniec)

Rysunek 1: Numery miejsc docelowych sortera jednokierunkowego AIM/DARB S7000/S7050
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1 PRZEGLAD URUCHOMIENIA 1 INTEGRACJI

A PE wlotu F miejsce docelowe 4
B pofozenie zerowe G miejsce docelowe 5
C miejsce docelowe 1 H miejsce docelowe 6
D miejsce docelowe 2 I miejsce docelowe 0 (koniec)

E miejsce docelowe 3
Rysunek 2: Numery miejsc docelowych dwukierunkowego sortera S7000/S7050

NUMERY MIEJSC DOCELOWYCH ROZDZIELACZA

Miejsca docelowe aktywnej strony transportowej sa numerowane zgodnie z ilustracjg. Za pomoca
internetowego interfejsu HMI mozna skonfigurowac ustawienia dla kazdego miejsca docelowego.

A PE wiotu

B potozenie zerowe

C miejsce docelowe 1

D miejsce docelowe 2

Rysunek 3: Numery miejsc docelowych rozdzielaczy AIM/DARB S7000/S7050
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1 PRZEGLAD URUCHOMIENIA 1 INTEGRACJI

A PE wiotu E miejsce docelowe 1
B wilot 1 F miejsce docelowe 2
C wilot2 G miejsce docelowe 3

D potozenie zerowe
Rysunek 4: Miejsca docelowe rozdzielacza 1-3 / 2-3: S7000/S7050 (dostepne tylko dla PE pojedynczego wlotu)

TRYB PRACY

Modut ISC CAM moze odbierac informacje o miejscu docelowym dla kazdego produktu ze sterownika PLC
lub kontrolera (tryb zewnetrzny) lub samodzielnie skierowac okreslong ilos¢ produktéw do kazdego miejsca
docelowego (tryb wewnetrzny).

PLC / TRYB ZEWNETRZNY

Jesli modut ISC CAM jest ustawiony na PLC / tryb zewnetrzny, modut ISC CAM odbiera informacje o
miejscu docelowym dla kazdego produktu z urzadzenia nadrzednego, takiego jak sterownik PLC linii
lub kontroler. Modut ISC CAM nie dziata w PLC/trybie zewnetrznym bez sterownika PLC lub urzadzenia
nadrzednego podtaczonego za posrednictwem sieci ethernet lub dyskretnego potaczenia 10 24 V DC.

Aby przeprowadzi¢ integracje ze sterownikiem PLC i uzy¢ PLC/trybu zewnetrznego, patrz Integracja PLC po
zakonczeniu procedur uruchamiania.

Ponizszy przyktad przedstawia mozliwe zastosowanie PLC / trybu zewnetrznego:

Sorter DARB S4500 umozliwia przekierowanie do trzech (3) miejsc docelowych. Sterownik PLC przekazuje
informacje o miejscu docelowym dla kazdego produktu. W tej animaciji sterownik PLC kieruje produkty
zielone do miejsca przeznaczenia 1, produkty niebieskie do miejsca przeznaczenia 2, a produkty czerwone
do miejsca przeznaczenia 3. Animacja

TRYB WEWNETRZNY

Po ustawieniu trybu wewnetrznego modut ISC CAM kieruje produkty do miejsc docelowych w okreslonych
ilosciach. Okresl liczbe produktéw kierowanych do kazdego miejsca docelowego za pomoca polecenia
PLC lub w sekcji Internal mode destination (Miejsce docelowe trybu wewnetrznego) na stronie HMI Settings
(Ustawienia).

Tryb wewnetrzny dziata z lub bez sterownika PLC lub kontrolera. Sterownik PLC lub kontroler moze
aktualizowag ilosci docelowe oraz odbiera¢ usterki i ostrzezenia. Firma Intralox zaleca podtaczenie ISC CAM
do sterownika PLC nawet w trybie wewnetrznym w celu przekazywania usterek i innych podstawowych
informaciji. Aby korzysta¢ z ISC CAM bez sterownika PLC, po zakornczeniu procedur uruchomienia nalezy
zapoznac sie z Uzyj trybu wewnetrznego bez sterownika PLC. Aby uzy¢ ISC CAM w trybie wewnetrznym ze
sterownikiem PLC, patrz Integracja PLC po zakoriczeniu procedur uruchomienia.

Ponizsze przyktady przedstawiajg mozliwe zastosowania trybu wewnetrznego.
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1 PRZEGLAD URUCHOMIENIA I INTEGRACJI

1. Rozdzielacz ARB S7000 umozliwia wyjscie do trzech (3) miejsc docelowych. Skieruj dwa (2) produkty
do miejsca docelowego 1, dwa (2) produkty do miejsca docelowego 2 i dwa (2) produkty do miejsca

docelowego 3. Animacja
2. Rozdzielacz ARB S7000 umozliwia wyjscie do trzech (3) miejsc docelowych. Skieruj jeden (1) produkt
do miejsca docelowego 1, trzy (3) produkty do miejsca docelowego 2 i pie¢ (5) produktéw do miejsca

docelowego 3. Animacja
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2 PRZEKAZANIE DO EKSPLOATACJI

Firma Intralox montuje i konfiguruje fabrycznie urzadzenie ISC CAM. Aby umozliwi¢ korzystanie z urzadzenia
ISC CAM, nalezy podtaczy¢ kable, wtaczy¢ zasilanie i skonfigurowac sie¢ w celu uzyskania dostepu do
internetowego interfejsu HMI przed potwierdzeniem potgczenia sprzetowego.

Po zakoniczeniu procesu odbioru technicznego i sprawdzeniu potgczenia sprzetu, patrz Integracja PLC w
celu integraciji ze sterownikiem PLC lub kontrolerem lub przejdz do Uzywanie trybu wewnetrznego bez

sterownika PLC.

PODLACZANIE KABLI DO ISC CAM

1.

2.

Na stronie internetowej ISC CAM ISC (https://intralox.com/isccam) znajdz i otwdrz schemat potgczen dla
technologii urzadzenia (AIM, DARB lub S7000/S7050).

Podtacz kable zasilania, komunikacyjne i sieciowe do ztgczy zgodnie ze schematem potaczen urzadzenia.
UWAGA: Niektore porty moga nie by¢ uzywane. Zobacz schemat potgczen, aby uzyskac wiecej
informaciji.

A Zzasilanie
B C0-C3

C Ethernet
Rysunek 5: Przytagcza ISC CAM

Przewody sg oznaczone kolorami zgodnie ze schematem potaczen. Niektdre z nich majg kolorowe
pierscienie na ztgczach, a inne kolorowe przewody (na przyktad przewody sieciowe sg zielone).

. Dokrec¢ adaptery i ztgcza przewoddw momentem podanym na schemacie potaczen.

UWAGA: ISC CAM zapewnia ochrone przed wnikaniem IP65-67-69K, gdy ztacza sg prawidtowo
dokrecone, a ostony przeciwpytowe zakrywaja nieuzywane porty. Jezeli moment dokrecenia ztgcza jest
niewystarczajacy, pyt i woda moga sie dosta¢ do jego wnetrza, a wibracje moga dodatkowo poluzowac
ztacza.

WEACZ ISC CAM

1. Wiacz zasilanie modutu ISC CAM.
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2 PRZEKAZANIE DO EKSPLOATACJI

2. Poczekaj na uruchomienie modutu ISC CAM.
Proces uruchamiania trwa okoto 20 sekund, podczas ktérego diody LED migaja i zmieniajg kolor. Proces
uruchamiania jest zakonczony, gdy diody LED PWR i ERR swiecg na zielono, a dioda LED magistrali
miga na zielono trzy (3) razy. Jesli ktérakolwiek dioda LED pozostaje czerwona, wiecej informacji mozna
znalez¢ w instrukcji rozwigzywania probleméw z modutem ISC CAM.

A Diody LED magistrali, ERR i PWR
B Diody LED ETH1 i ETH2
Rysunek 6: Sprawdzanie stanu zasilania

3. Sprawdz, czy modut ISC CAM jest podtgczony do sieci.

DOSTEP DO INTERFEJSU HMI W CELU WERYFIKACJI
KOMUNIKACJI SPRZETOWEJ

Uzyskaj dostep do internetowego interfejsu cztowiek-maszyna (HMI) ISC CAM, aby przeglgdac¢ informacje w
czasie rzeczywistym i sprawdzié¢, czy sprzet jest prawidtowo podtgczony do modutu ISC CAM.

1. Za pomoca kabla M12 ethernet podfacz urzadzenie z przegladarka internetowa do portu sieciowego w
module ISC CAM (ETH1 lub ETH2).
Diody LED ETH1 i ETH2 migaja na zielono (potgczenie 100 Mb) lub na zétto (potaczenie 10 Mb),
wskazujac potaczenie sieciowe. Jesli ktérakolwiek dioda LED $wieci na czerwono, zapoznaj sie z
instrukcja rozwigzywania problemoéw modutu ISC CAM.

2. Wprowadz domysiny adres IP ISC CAM 192.168.1.254 w pasku adresu przegladarki internetowej, aby
uzyskac dostep do interfejsu HMI. Zostanie zatadowana strona HMI Live Info (Informacje w czasie
rzeczywistym).

Jesli interfejs HMI nie taduje sie, nalezy upewnic sie, ze karta ethernet urzadzenia jest skonfigurowana z
adresem IP w zakresie podsieci 192.168.1.x i sprawdzi¢ potgczenie kablowe ethernet.

3. Sprawdz, czy numer seryjny na pasku informacyjnym u dotu interfejsu HMI odpowiada numerowi
seryjnemu na tabliczce z nazwa identyfikacyjna urzadzenia (EIN) firmy Intralox.
Jesli numery seryjne nie sg zgodne, brakuje pliku konfiguracyjnego ISC CAM lub plik ten jest uszkodzony.
Przed kontynuowaniem skontaktuj sie z dziatem obstugi klienta firmy Intralox.

PRZEGLAD NAWIGACJI PO INTERNETOWYM INTERFEJSIE HMI

Za pomoca internetowego interfejsu HMI mozna monitorowac, konfigurowac lub rozwigzywac problemy
zwigzane z modutem ISC CAM. Aby uzyskac dostep do internetowego interfejsu HMI, kliknij adres IP podany
w narzedziu serwisowym Intralox lub wprowadz adres IP ISC CAM w przegladarce internetowe;.

Internetowy interfejs HMI ma szes$¢ (6) stron:

¢ Informacje dostepne w czasie rzeczywistym
- Wyswietlaj na zywo informacje na temat dziatania i przepustowosci ISC CAM.
- Kiiknij przetaczniki, aby wigczy¢ lub wytaczy¢ aktywna strone transportowa.
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2 PRZEKAZANIE DO EKSPLOATACJI

e Ustawienia
- Ustaw tryb pracy (wewnetrzny lub zewnetrzny).

- Ustaw ilosci produktéw, aby byty kierowane do kazdego miejsca docelowego (tryb wewnetrzny bez
sterowania PLC).

- Dostosuj parametry trajektorii przekierowania i ustawienia wstepnie zdefiniowane (,przepisy”), aby
zoptymalizowaé wydajnosc¢ i dostosowac do réznych cech produktu.

- Eksportuj i importuj wszystkie ustawienia.
¢ Konserwacja
- Wyswietlaj parametry zwigzane z konserwacja.
e Sprzet
- Wyswietlaj parametry dotyczace konfiguracji sprzetu.
e |O-COMM
- Wyswietlaj biezagce informacje o zaworze i komunikacji ze sterownikiem PLC.
- Kliknij przetaczniki, aby zastgpi¢ (recznie aktywowac lub dezaktywowad) zawory.
e Usterka
- Wyswietlaj szczegétowe informacje na temat biezgcych usterek i ostrzezen.
- Wyswietlaj historie usterek i ostrzezen.

A nawigacja po stronie HMI

B biezaca strona

C pasek informacyjny

Rysunek 7: Internetowy interfejs HMI
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A wersja oprogramowania E stan potgczenia PLC
sprzetowego F adres IP

B typ tasmy, technologia i typ G adres MAC
urzadzenia

C numer seryjny urzadzenia
D tryb pracy
Rysunek 8: Pasek informacyjny HMI

SPRAWDZ POLACZENIE SPRZETU

Po podtaczeniu do interfejsu HMI nalezy wykonac ponizsza procedure, aby upewnic sie, ze czujniki i zawory
sg prawidtowo podtgczone.

1. Upewnij sie, ze na stronie gtdwnej interfejsu HMI Informacje w czasie rzeczywistym nie ma aktywnych

usterek ani ostrzezen.
Jesli wystgpig usterki lub ostrzezenia, zapoznaj sie z Podrecznikiem rozwigzywania problemow i

odniesienia ISC CAM, aby uzyskac wiecej informaciji.

2. Zablokuj wlot PE i sprawdz, czy wskaznik Infeed PE Clear (PE wlotu niezablokowany) zmienia sie na Infeed
PE Blocked (PE wlotu zablokowany).
Jesli wskaznik nie zmienia sie, sprawdz, czy PE wlotu jest prawidtowo podtgczony.

3. Uruchom urzadzenie bez produktéw i sprawdz, czy wskaznik Belt not running (Tasma nie pracuje) zmienia

sie na Belt Running (Tasma pracuije).
Jesli wskaznik nie zmienia sie, sprawdz, czy enkoder napedu jest prawidtowo podtgczony.

Rysunek 9: Wskaznik pracy tasmy

KONFIGURACJA SIECI ZA POMOCA NARZEDZIA
SERWISOWEGO

Zdalnie skonfiguruj ustawienia sieciowe modutu ISC CAM za pomoca sterownika PLC lub dowolnego
komputera z systemem Windows za pomoca narzedzia serwisowego Intralox (dostepnego pod adresem
https://intralox.com/isccam). Postepuj zgodnie z tg procedurag, aby skonfigurowac adres IP (dla catej
integracji PLC) oraz nazwe PROFINET (tylko Siemens) za pomoca narzedzia serwisowego Intralox. Wiecej
informaciji na temat zdalnej konfiguracji ustawien sieciowych ISC CAM za pomoca sterownika PLC mozna
znalez¢ w sekcji Integracja PLC.

1. Kliknij Search (Szukaj), aby wykry¢ urzadzenia ISC CAM w sieci.
Urzadzenia sg wykrywane przy uzyciu protokotu konfiguracji urzadzenia PROFINET (DCP).

2. Kliknij urzadzenie, aby je wybrac.
3. Kliknij Change (Zmien).
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4. Wprowadz Station name (Nazwe stacji), IP address (Adres IP), Netmask (Maske sieci) i Gateway (Brame).

Rysunek 10: Zmiana konfiguracji urzadzenia ISC CAM

Kliknij Set in device (Ustaw w urzadzeniu), aby zastosowac zmiany.

Kliknij Actions (Operacje), a nastepnie Reboot (Uruchom ponownie), aby ponownie uruchomi¢ urzadzenie.
Odczekaj 20 sekund na ponowne uruchomienie urzadzenia.

Sprawdz, czy zmiany zostaty prawidtowo wprowadzone.

© N o o
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Ta sekcja zawiera informacje na temat integracji ze sterownikiem PLC lub kontrolerem. W przypadku
korzystania z ISC CAM bez integracji ze sterownikiem PLC nalezy poming¢ te sekcje i zapoznac sie z
tematem Uzywanie trybu wewnetrznego bez sterownika PLC.

Wiele parametréw ISC CAM mozna ustawi¢ za pomoca polecen PLC. Firma Intralox zapewnia zasoby i
wsparcie w zakresie integracji ISC CAM ze sterownikami firmy Siemens (za posrednictwem PROFINET),
sterownikami Rockwell (za posrednictwem EthernetlP) oraz wszystkimi sterownikami PLC obstugujacymi
pliki Generic Ethernet Device (GED) i Electronic Data Sheet (EDS). ISC CAM automatycznie wykrywa
protokét komunikacyjny (PROFINET lub Ethernet/IP). Sterownik PLC lub system inspekcji produktow (waga
kontrolna, skaner lub kamera) moze rowniez odrzucac produkty za posrednictwem dyskretnego potaczenia
10 24-VDC.

OPCJE POLACZENIA

Gdy tryb pracy ISC CAM jest ustawiony na Internal mode (Tryb wewnetrzny), ISC CAM autonomicznie wysyta
produkty do miejsc docelowych. Gdy tryb pracy ISC CAM jest ustawiony na External mode (Tryb zewnetrzny),
urzadzenie nadrzedne, takie jak sterownik PLC lub system kontroli produktu, kontroluje kazde miejsce
docelowe produktu. Gdy tryb pracy ISC CAM jest ustawiony na External mode (Tryb zewnetrzny), urzadzenie
nadrzedne moze komunikowag¢ si¢ z modutem ISC CAM na dwa (2) sposoby:

e Ethernet umozliwia wysytanie i odbieranie ztozonych instrukcji. Ethernet jest zazwyczaj preferowang
opcja. Ten tryb umozliwia urzadzeniu nadrzednemu aktualizowanie ustawien modutu ISC CAM oraz
otrzymywanie szczegotowych informaciji o stanie i btedach.

e Dyskretne potaczenie 10 24 V DC jest przeznaczone do szybkich sygnatow odrzucania, zazwyczaj
pochodzacych z kontrolera. Szybkie odrzucanie

UWAGA: W niektdrych sytuacjach konieczne jest jednoczesne uzycie potgczenia Ethernet oraz dyskretnego
potaczenia IO 24 V DC, aby zmaksymalizowac¢ wydajnos¢ urzadzenia.

USTALANIE PRIORYTETOW POLECEN

Modut CAM ISC nadaje priorytet wejsciom w nastepujacej kolejnosci:

1. Dyskretne potaczenie 10 24 V DC (szybkie sygnaty odrzucania)

2. Ethernet

3. Ustawienia internetowego interfejsu HMI

Komunikacja z urzadzeniem nadrzednym zawsze zastepuje ustawienia HMI. Sprawdz, czy sterownik

PLC przekazuje wymagane parametry, niezaleznie od tego, czy interfejs HMI jest w trybie wewnetrznym czy
zewnetrznym.

SYGNALY PLC

Ta czes¢ zawiera informacje na temat funkcji i synchronizacji sygnatu PLC. Informacje te umozliwiajg
integracje modutu ISC CAM ze sterownikiem linii PLC.

PODSTAWOWE SYGNALY ZE STEROWNIKA PLC

Upewnij sie, ze sterownik PLC przekazuje nastepujgce podstawowe sygnaty do modutu ISC CAM:

¢ Silnik pracuje: Ten sygnat wigcza sie zawsze, gdy silnik pracuje. Jesli sygnat nie jest ustawiony, modut
ISC CAM generuje usterke.

e Aktywna strona transportowa wiaczona w prawo/w lewo (tylko tasmy dwukierunkowe): W
przypadku tasm dwukierunkowych nalezy wtaczy¢ odpowiednie kierunki dla wszystkich aktywnych stron
transportowych.
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e Aktywna strona transportowa wiaczona (tylko tasmy jednokierunkowe): W przypadku tasm
jednokierunkowych wiacz odpowiednig aktywna strone transportowa.

e Tryb pracy: Ustaw tryb pracy na wewnetrzny lub zewnetrzny. W trybie zewnetrznym sterownik PLC
musi przypisac¢ miejsce docelowe dla kazdego produktu. W trybie wewnetrznym sterownik PLC musi
dostarczyc ilos¢ produktéw do kazdego miejsca docelowego.

TRYB ZEWNETRZNY

Gdy modut ISC CAM dziata w trybie zewnetrznym, sterownik PLC musi wysta¢ informacje o miejscu
docelowym dla kazdego produktu. Aby ISC CAM dziatat w trybie zewnetrznym, polecenie run mode external
(tryb pracy zewnetrzny) musi by¢ mie¢ wartosé prawda, a polecenie run mode internal (tryb pracy wewnetrzny)
musi by¢ mie¢ wartos¢ fatsz.

W tym przyktadzie sterownik PLC wysyta sygnat skierowania produktu 1 do miejsca docelowego 1, produktu
2 do miejsca docelowego 2 oraz produktu 3 do miejsca docelowego 0 (koniec).

C
0
1
D
0
A sygnat miejsca docelowego D tryb pracy wewnetrzny
produktu E produkty blokujg czujnik
B sygnat PE wlotu fotoelektryczny

C tryb pracy zewnetrzny
Rysunek 11: Synchronizacja sygnatu trybu zewnetrznego
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E F
A sygnat PE wlotu E miejsce docelowe 1
B produkt 1 F miejsce docelowe 2
C produkt 2 G miejsce docelowe 0/koniec
D produkt 3
Rysunek 12: Wyniki sygnatu trybu zewnetrznego
TRYB WEWNETRZNY

Gdy ISC CAM dziata w trybie wewnetrznym, produkty sg kierowane do miejsc docelowych w okreslonych
ilosciach. Gdy modut ISC CAM jest podtaczony do sterownika PLC, sterownik PLC musi wskazag ilo$¢
produktow, ktére maja by¢ skierowane do kazdego miejsca docelowego.

W tym przyktadzie tryb wewnetrzny jest skonfigurowany tak, aby wysytat jeden (1) produkt do kazdego
miejsca docelowego.

A B C D

E F
A sygnat PE wiotu E miejsce docelowe 1
B produkt 1 F miejsce docelowe 2
C produkt 2 G miejsce docelowe 0/koniec

D produkt 3
Rysunek 13: Wyniki konfiguracji trybu wewnetrznego

ODRZUG PRODUKTY Z DYSKRETNYM POLACZENIEM 10 24 V DC

Gdy jest aktywny, dyskretny sygnat 10 24 V DC powoduje, ze ISC CAM kieruje produkty do miejsca
docelowego odrzucenia. Okresl miejsce docelowe odrzucenia na stronie HMI Settings (Ustawienia) lub za
pomoca polecenia PLC. Sygnaty odrzucania majg pierwszenstwo i dziatajg zaréwno w trybie wewnetrznym,
jak i zewnetrznym.

W tym przyktadzie wszystkie produkty z wyjatkiem produktéw odrzuconych sg wysytane do miejsca
przeznaczenia 1. Odrzucone produkty sg wysytane do miejsca przeznaczenia 2. Ten przyktad dotyczy
zaréwno trybu wewnetrznego, jak i zewnetrznego.
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Rysunek 14: Odrzucanie miejsca docelowego na stronie HMI Ustawienia

8 |
N

A sygnat odrzucenia

B sygnat PE wlotu

C produkty blokujg czujnik fotoelektryczny
Rysunek 15: Synchronizacja sygnatu odrzucenia

A B C

D E
A Wejscie PE D miejsce docelowe 1
B produkt E miejsce przeznaczenia 2
C odrzucone produkty (odrzucenie)

Rysunek 16: Wyniki odrzucenia sygnatu

USTAWIENIE STYKOW DYSKRETNEGO POLACZENIA 10 24 V DC

Dyskretne potaczenie |0 24 V DC umozliwia urzagdzeniu nadrzednemu odrzucenie produktu z sygnatem
wysokiej predkosci. Potgczenie zapewnia rowniez sygnat btedu do urzadzenia nadrzednego. Wiecej
informaciji na ten temat mozna znalez¢ w schemacie potgczen odrzucania ISC CAM 24-VDC na stronie
internetowej ISC (https://intralox.com/isccam). Podtgcz dyskretne potaczenie 10 24 V DC, jak pokazano na
rysunku.

Rysunek 17: Styki portu C3 do dyskretnego potaczenia 10 24 VDC

Potozenie styku Funkcja Opis Stan diody LED
Wyjscie zasilania 24 V DC Zasilanie 24 V DC dla )
Styk 1 (opcjonalne) (opcjonalnych) przekaznikdw Nie dotyczy
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Potozenie styku Funkcja Opis Stan diody LED

Niskie (0 V): Urzadzenie
nie pracuje /ub wykryto co Dioda LED 7 jest wytaczona
Praca/usterka najmniej jedna (1) usterke

Wyjscie z modutu ISC CAM Wysokie (24 V DC): Urzadzenie
pracuje i nie wykryto zadnych | Dioda LED 7 $wieci na zielono
usterek

Styk 2

Styk 3 Uziemienie Nie dotyczy

Niskie (0 V): Przekierowywanie
produktow do miejsc
docelowych na podstawie

. ilosci (tryb wewnetrzny)
Odrzucanie lub sygnatéw PLC (tryb
Wejscie do ISC CAM zewnetrzny)

Wysokie (24 V DC):
Przekierowywanie produktow
do odrzuconego miejsca
docelowego

Interfejs ISC CAM C3: M12 zeriskie z kodem A, 18...30 VDC, 7 mA na wejscie, maks. 0,5 A na wyjscie, bez bezpiecznika.

SYGNALt MIEJSCA DOCELOWEGO PRODUKTU

Podczas pracy w trybie zewnetrznym sterownik PLC, kontroler lub inne urzadzenie nadrzedne wysyta sygnat
odrzucenia lub numer miejsca docelowego produktu w celu sterowania kazdym miejscem docelowym
produktu. Aby zapewnic, ze ISC CAM ma czas na skierowanie produktu do wtasciwego miejsca
docelowego, nalezy ustawic¢ ten sygnat tak szybko, jak to mozliwe, podczas przerwy miedzy produktami,
gdy PE wlotu jest odblokowany. Modut ISC CAM musi odebra¢ sygnat miejsca docelowego, zanim PE wlotu
wykryje krawedz wiodgca produktu. Ustaw sygnat dla nastepnego produktu w momencie, gdy poprzedni
produkt przechodzi przez PE wlotu. Stan sygnatu PE wlotu jest uwzgledniony w cyklicznej komunikacji z ISC
CAM do PLC.

Dioda LED 6 jest wytaczona

Styk 4

Dioda LED 6 $wieci na zielono

Jesli zmiana sygnatu zostanie odebrana przed osiggnieciem przez krawedz wiodacg produktu PE wlotu, ale
W oKnie synchronizacji komunikacji PLC (na stronie HMI Equipment (Sprzet)), pojawi sie ostrzezenie (sygnat
miejsca docelowego produktu odebrany pézno). Po odebraniu zmiany sygnatu po osiggnieciu przez krawedz
wiodgca produktu PE wlotu wystgpi usterka (sygnat miejsca docelowego produktu odebrany zbyt p6zno).
Nieprawidtowa synchronizacja sygnatu moze spowodowac nieprawidtowe przypisanie miejsca docelowego.
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A Wejscie PE

B dopuszczalny czas synchronizacji dla sygnatu punktu docelowego

C sygnat punktu docelowego generuje ostrzezenie

D sygnat punktu docelowego generuje usterke

Rysunek 18: Synchronizacja sygnatu punktu docelowego produktu

A sygnat odrzucenia lub sygnat miejsca docelowego produktu

B Wejscie PE

C produkt blokuje czujnik fotoelektryczny

D okno komunikacji PLC

Rysunek 19: Dopuszczalny czas synchronizacji sygnatu miejsca docelowego
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A sygnat odrzucenia lub sygnat miejsca docelowego produktu
B sygnat PE wlotu
C produkt blokuje czujnik fotoelektryczny

D okno komunikacji PLC
Rysunek 20: Synchronizacja sygnatu miejsca docelowego wyzwala ostrzezenie

A sygnat odrzucenia lub sygnat miejsca docelowego produktu
B sygnat PE wlotu
C produkt blokuje czujnik fotoelektryczny

D okno komunikacji PLC
Rysunek 21: Synchronizacja sygnatu miejsca docelowego wyzwala usterke

WYLACZ AKTYWNE STRONY TRANSPORTOWE

Whytacz aktywng strone transportowa w internetowym interfejsie HMI lub zapisa¢ parametr za
pomocag sterownika PLC. W przypadku tasm dwukierunkowych mozna wytaczy¢ kazdy kierunek strony

transportowe;.

Gdy produkt jest ustawiony tak, aby trafi¢ do wytaczonego miejsca docelowego, jest ponownie
przypisywany do miejsca docelowego dalej wzdtuz tasmy. Jesli miejsce docelowe ponownego przypisania
jest niedostepne, produkt zostanie wystany do miejsca zakonczenia.

Ten przyktad dotyczy zaréwno trybu wewnetrznego, jak i zewnetrznego. Wszystkie produkty sg ustawione

tak, aby trafity do miejsca docelowego 1. Po wystaniu produktu 1 strona transportowa miejsca docelowego
1 jest wytgczona. W zwigzku z tym produkt 2 trafia do nastepnego miejsca docelowego, czyli do punktu

koncowego.

Instrukcja uruchomienia i integracji-Modut automatyzacji strony transportowej z technologig ISC 1 9



3 INTEGRACJA PLC

O I I B

\C/

A aktywna strona transportowa miejsca docelowego 1 wytgczona
B sygnat PE wlotu

C PE wlotu bloku produktéw
Rysunek 22: Wytgczanie synchronizacji sygnatu strony transportowej

A Wejscie PE E miejsce docelowe 1

B produkt 1 F miejsce docelowe 2

C wytgczona aktywna strona G miejsce docelowe 0/koniec
transportowa

D produkt 2

Rysunek 23: Wytagczanie wynikow sygnatu strony transportowej

WLOTY WIELU PRODUKTOW

W przypadku zastosowan z wieloma wlotami sterownik PLC musi sygnalizowac, ktory wlot jest aktywny.
Domysinie, mimo ze produkty pochodza z wielu wlotéw i poruszaja sie réznymi sciezkami, wszystkie trafiaja
do tych samych miejsc docelowych.

W tym przyktadzie wszystkie produkty, bez wzgledu na to, z ktérego wlotu pochodzg, sa wysytane do
miejsca docelowego 1. Ten przyktad dotyczy zaréwno trybu wewnetrznego, jak i zewnetrznego
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A sygnat wlotu 1

B sygnat wlotu 2

C sygnat PE wlotu

D produkty blokujg PE wlotu

Rysunek 24: Synchronizacja sygnatu w przypadku podwdjnego wlotu

A PE wlotu D miejsce docelowe 1
B wilot 1 E miejsce docelowe 2
C wilot2

Rysunek 25: Wyniki sygnatu podwdjnego wlotu

ZASTAPIENIE ZAWORU AKTYWNEJ STRONY TRANSPORTOWEJ

Dla celéw rozwigzywania problemdéw mozna zastgpic¢ wyjscie zaworu ISC CAM sygnatem PLC. Aby uzyskac
wiecej informaciji, patrz Obejscie zaworu.

Trzy (3) parametry steruja obejsciem:

e Zastap wskaznik aktywnej strony transportowej: Strona transportowa do obejscia

e Zastap wartos¢ aktywnej strony transportowej: Wigczenie lub wytgczenie aktywnej strony
transportowe;j

e Wiacz obejscie aktywnej strony transportowej: Czy obejscie jest wtgczone, czy wytgczone

W tym przyktadzie (DARB S4500) obejscie powoduje wtaczenie aktywnej strony transportowej 1. Nastepnie
funkcja obejscia wytgcza aktywng strone transportowg 1. Na koniec obejscie zostanie wytgczone.
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A obejdZ sygnat wskaznika strony D strona transportowa 1 wigczona

transportowe; z obejsciem
B sygnat warto$ci aktywnej strony E strona transportowa 1
transportowe;j wylgczona z obejsciem

C wigcz sygnat obejscia
Rysunek 26: Sygnat obejscia aktywnej strony transportowej

KOMUNIKACJA PARAMETROW

Parametry modutu ISC CAM sa podzielone na grupy parametrow. Do zapisywania i odczytywania
parametrow nalezy uzy¢ grupy parametru i numeru parametru. Lista parametrow i grup znajduje sie w
dokumencie Interfejs danych komunikacji sieciowej na stronie internetowej ISC (https://intralox.com/isccam).
UWAGA: Rézne parametry maja rézne jednostki. Plik ISC Network Communication Data Interface wyjasnia,
jak konwertowac¢ wartosci parametréw.

PRZEGLAD ZAPISU PARAMETROW
Sterownik PLC zapisuje parametry do modutu ISC CAM tylko na krawedzi narastajgcej polecenia zapisu, gdy
wartos¢ zmienia sig z0 na 1.

W tym przyktadzie sterownik PLC zapisuje wartos¢ 1 w parametrze Reject destination (Odrzu¢ miejsce
docelowe). W dokumencie Interfejs danych komunikaciji sieciowej parametr ten ma numer 121 w grupie
1.

Rysunek 27: Sterownik PLC zapisuje parametr odrzucenia miejsca docelowego
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Stan poczatkowy: Ustaw parametry przy poleceniu zapisu ustawionym na ,fatsz”, aby zapewnic
dostepnosc¢ informaciji, gdy polecenie zapisu zmieni sie na ,prawda”.

Zapis: Polecenie zapisu zmieni sie na ,prawda”.
Odpowiedz odczytu: Sprawdz odpowiedz z ISC CAM, aby potwierdzi¢, ze parametr zostat pomysinie
zapisany.
e Zapis prawidlowy: Jesli parametr zostat zapisany, warto$¢ wynosi 1.
e Typ prawidtowy: Jesli parametr istnieje i mozna go zapisa¢, wartos¢ wynosi 1.
¢ Format prawidtowy: Jesli wartos¢ parametru miesci sie w dozwolonym zakresie, wartos¢ wynosi 1.
e Grupa parametru: Grupa parametru pisemnego
- Odpowiada grupie parametru wystanej ze sterownika PLC
e Numer parametru: Zapisany numer parametru
- Odpowiada numerowi parametru wystanemu ze sterownika PLC

Resetuj wartosci: Zresetuj wszystkie wartosci po otrzymaniu odpowiedzi z modutu ISC CAM.

PRZEGLAD ODCZYTU PARAMETROW

Sterownik PLC odczytuje parametry z ISC CAM wytacznie na krawedzi narastajacej polecenia odczytu, gdy
wartos¢ zmienia sieg z 0 na 1.

W tym przyktadzie sterownik PLC odczytuje wartos¢ Runtime counter (Licznik czasu pracy). Dokument
dotyczacy interfejsu danych komunikacji sieciowej wskazuje, ze jest to parametr 9 z grupy 6.

Rysunek 28: Sterownik PLC odczytuje parametr licznika czasu pracy

Stan poczatkowy: Ustaw parametry przy poleceniu odczytu ustawionym na ,fatsz”, aby zapewnic
dostepnosc¢ informaciji, gdy polecenie odczytu zmieni sie na ,prawda”.

Odczyt: Polecenie odczyt zmienia sie na ,,prawda”.

Odpowiedz odczytu: Sprawdz odpowiedz z ISC CAM, aby potwierdzi¢, ze parametr zostat pomysinie
odczytany.
e Odczyt prawidtowy: Jesli parametr zostat odczytany, wartos¢ wynosi 1.
e Grupa parametru: Grupa odczytanego parametru
- Odpowiada grupie parametru wystanej ze sterownika PLC
e Numer parametru: Numer odczytanego parametru
- Odpowiada numerowi parametru wystanej ze sterownika PLC
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e Wartos¢ parametru LSW: Najmniej istotne stowo dla wartosci
- kaczy sie z MSW
- W tym przyktadzie wartos¢ LSW wynosi 2823.
e Wartos$¢ parametru MSW: Najwazniejsze stowo dla wartosci
- kaczy sig z LSW
- W tym przyktadzie warto§¢ MSW 1 wynosi 65536.
e Catkowita wartos¢: LSW + (MSW * 65536):
- W tym przyktadzie catkowita wartos¢ wynosi 2823 + (1 * 65536) = 68359.

- Wartosc¢ czasu pracy jest konwertowana: 1,024 sekundy z ISC CAM * wartos¢ catkowita 68359 = 70 000
sekund.

- Wartos$¢ czasu pracy mozna nastepnie przekonwertowac na format DD:HH:MM:SS, w tym przypadku
00:19:26:40.

Resetuj wartosci: Zresetuj wszystkie wartosci po otrzymaniu odpowiedzi z modutu ISC CAM.

PODLACZANIE CZUJNIKOW POMOCNICZYCH DO STEROWNIKA
PLC

W celu dostarczenia dodatkowych informacji do liniowego sterownika PLC firma Intralox moze zainstalowac
na urzadzeniu dowolny z nastepujgcych czujnikow:

e Czujnik cisnienia powietrza
e Czujnik wydtuzenia do transferu Powered Tight (PTT)
e Czujnik zacigcia

Czuijniki te sg bezposrednio zintegrowane ze sterownikiem PLC i nie tacza sie z modutem ISC CAM.
Skorzystaj z informacji w tej sekciji, aby podtaczy¢ i potaczy¢ czujniki ze sterownikiem PLC oraz
skonfigurowac logike dla usterek i ostrzezen.

CZUJNIK CISNIENIA POWIETRZA

Czujnik cisnienia powietrza monitoruje cisnienie powietrza w sitowniku. Niskie lub wysokie cisnienie moze
spowodowac uszkodzenie elementéw pneumatycznych i wptyna¢ na wydajnosc.

CZUJNIK ZACIECIA

Czujnik zaciecia to czujnik retrorefleksyjny stuzacy do wykrywania zacigec lub nagromadzen na wyjsciu.

Zaciecie jest sygnalizowane, gdy czujnik jest zablokowany dtuzej niz dtugosé produktu. Skonfiguruj czujnik
do pracy w trybie dziatania na swiatto, przy czym wlot PLC ma skanowac¢ pod katem warunku FALSZ.
Zaprogramuj system tak, aby inicjowat licznik enkodera, gdy czujnik wyzwoli stan FALSZ, a nastepnie
bedzie zwiekszaé wartos¢ wskazania licznika przy kazdym impulsie enkodera w czasie, gdy czujnik jest
zablokowany. Ustaw prég wykrywania zaciecia na 80 impulséw z wywotanie stanu usterki, gdy prég ten
zostanie osiagniety lub przekroczony. Dostosuj te wartos¢ progowa zgodnie z potrzebami zastosowania.

Taka konfiguracja tworzy system bezpieczenstwa, ktéry natychmiast wykrywa problemy, takie jak
uszkodzone kable, roztgczenia lub uszkodzone czujniki.

Mozna réwniez uzy¢ regulatora czasowego do wykrycia zaciecia zamiast wartosci progowej impulsu
enkodera. Metoda impulsowa enkodera jest zalecana, poniewaz regulator czasowy nie uwzglednia
predkosci tasmy.
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CZUJNIK WYDLUZENIA TASMY DO TRANSFERU POWERED TIGHT (PTT)

Czujnik wydtuzenia tasmy to czujnik fotoelektryczny z belka przelotowa z nadajnikiem i odbiornikiem. Para
czujnikow wykrywa nadmierne wydtuzenie tasmy w zastosowaniach Powered Tight Transfer (PTT). Jesli
tasma wydtuza sie powyzej dopuszczalnego limitu zuzycia, belka czujnika jest zablokowana. Zaprogramuj
sterownik PLC, aby nastepowato wyzwolenie usterki, gdy belka czujnika jest zablokowana. W przypadku
wystgpienia usterki sprawdz, czy tasma PTT nie wydtuza si¢ zgodnie z instrukcjg obstugi urzadzenia.

INTEGRACJA Z PORTALEM TIA

Uzyj biblioteki plikdw GSD i znacznikéw PLC ze strony internetowej ISC (https://intralox.com/isccam), aby
zintegrowac ISC CAM z TIA Portal i doda¢ ISC CAM do widoku sieciowego.

Postepuj zgodnie z instrukcjami zawartymi w tej czesci, aby przeprowadzi¢ integracje z TIA Portal.

POBIERZ PLIKI WSPARCIA INTEGRACJI TIA

. Pobierz Pliki wsparcia integraciji sieciowej ISC CAM ze strony internetowej ISC (https://intralox.com/
isccam).
2. Rozpakuj folder.

3. Zlokalizuj dwa (2) pliki uzywane do integracji z TIA:
¢ GSDML-INTRALOX-ISC-CAM-V2.xml: Plik GSD

e TIA_LIBRARY_15.1_ISC_CAM_v2: Biblioteka znacznikéw PLC
DODAWANIE PLIKU GSD DO PROJEKTU TIA PORTAL
Dodaj pobrany plik GSD do projektu TIA Portal.

1. Otworz aplikacje TIA Portal.

2. Kiliknij, aby otworzy¢ menu Options (Opcje), a nastepnie kliknij Manage general station description files (GSD)
(Zarzadzaj ogolnymi plikami opisu stacji (GSD)).

Rysunek 29: Zarzadzanie plikami GSD
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3. Kliknij wielokropek, aby wybrac folder plikéw GSD do zainstalowania.

Rysunek 30: Klikanie wielokropka

4. Przejdz do folderu, a nastepnie wybierz folder plikow GSD ISC CAM. Aby uzyskac wiecej informaciji, patrz
Pobierz pliki wsparcia integracji TIA.

Rysunek 31: Wybor folderu GSD
5. Zaznacz pole wyboru, aby wybrac plik ISC CAM GSD, a nastepnie kliknij Install (Instaluj).

Rysunek 32: Wybdr pliku ISC CAM GSD
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6. Po zakonczeniu instalacji kliknij Clese (Zamknij).

Rysunek 33: Instalacja zostata ukoriczona

DODAWANIE MODULU ISC CAM DO WIDOKU SIECI

1. W obszarze Devices (Urzadzenia) wybierz opcje Device configuration (Konfiguracja urzgdzenia), a nastepnie
kliknij Network view (Widok sieci).

Rysunek 34: Widok sieci

2. Otworz Hardware catalog (Katalog sprzetu).
3. Aby zlokalizowa¢ modut ISC CAM w katalogu, kliknij strzatke w celu rozszerzenia pola Other field devices
(Inne urzadzenia peryferyjne), a nastepnie Other field devices > Profinet 10 > 1/0 > Intralox > Intralox > ISC_CAM.
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4. Kliknij i przeciagnij pozycje ISC CAM PN Device (Urzadzenie ISC CAM PN) z Hardware catalog (Katalog
sprzetu) do pola Network view (Widok sieci).

5. W widoku sieci kliknij opcje Not assigned (Nie przypisano) w urzadzeniu ISC CAM PN, a nastepnie kliknij,
aby wybrac sterownik 10 do potgczenia z modutem ISC CAM.

Rysunek 35: Podtaczanie sterownika PLC do modutu ISC CAM w widoku sieci
Sterownik O tgczy sie z modutem ISC CAM.

KONFIGURUJ POLACZENIE ISC CAM

1. W aplikaciji TIA Portal kliknij strzatke, aby rozwing¢ drzewo Online access (Dostep online) w Project tree
(Drzewie projektu).

Project tree m 4

Devices

=

~ [ ] IDL_v2.0_Interface
B Add new device
By Devices & networks
» [ PLC_1 [CPU 1215C DC/DCIDC]
» 4 Ungrouped devices
» &g Securitysettings
» 3¢ Cross-device functions
+ [§§ common data
» 5]l Decumentation settings
» (@ Lenguages & resources
» [ 4 Version centrel interface
~ [jg Online access
1 Displayhide interfaces
» [ COMIRS232/PPI multi-master cable]
» [ Intel(R) 82574L Gigabit Network Connection
» [l PCinternal [Local]
» [§ usB [57UsE]
» i TeleSenvice [Automatic protocol detection
~ [ ASIXAXBB179 USB 3.0 to Gigabit Ethernet Ad...
&2 Update accessible devices

JFFEEF

1 Display more information
» [l plc_1[192.168.1.30]
~ i isc cam [192.168.1.145]
% Online & diagnostics
» 5@ Card ReaderlUSE memory

Rysunek 36: Karta Ethernet i ISC CAM w drzewie dostepu online

2. Kiliknij strzatke, aby rozwina¢ karte ethernet podtaczong do urzadzenia ISC CAM.
3. Rozwin drzewo ISC CAM, a nastepnie kliknij Online & diagnostics (Online i diagnostyka).
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4. Przypisz adres IP urzadzenia.

Rysunek 37: Przypisywanie adresu IP i maski podsieci

Q

. Kliknij opcje Functions (Funkcje) na lewym pasku bocznym.

b. Sprawdz, czy adres MAC jest zgodny z adresem ISC CAM podanym w narzedziu serwisowym Intralox.
c. Wprowadz adres IP projektu i maske podsieci.

. Kliknij opcje Assign IP address (Przypisz adres IP).

o

5. Przewin w dot do pozyciji Assign PROFINET device name (Przypisz nazwe urzadzenia PROFINET), a nastepnie
wprowadz nazwe PROFINET projektu.

Rysunek 38: Przypisywanie nazwy urzgdzenia PROFINET
6. Kliknij opcje Assign Name (Przypisz nazwe).
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DODAWANIE ZNACZNIKOW PLC DO PROJEKTU

1. Importuj plik biblioteki. Wybierz opcje Libraries (Biblioteki) z prawej kolumny.

Rysunek 39: Importowanie pliku biblioteki ISC CAM do portalu TIA

o

Kliknij opcje Libraries (Biblioteki), aby otworzy¢ pasek boczny.
Kliknij opcje Global libraries (Globalne biblioteki).

o

o

Kliknij ikone Open global library® (Otworz globalng biblioteke®).

d. Wybierz plik biblioteki (TIA_LIBRARY_15.1_ISC_CAM_v2) i kliknij Open (Otworz). Aby uzyskac wiecej
informaciji, patrz Pobierz pliki wsparcia integracji TIA.

2. Jesli wersja projektu portalu TIA jest nowsza niz 15.1, uaktualnij biblioteke po wyswietleniu
powiadomienia. Wybierz produkt i kliknij Upgrade (Uaktualnij).
Open Nibrary X
TIA Portal V15.1 Open library
The library has a TIA Portal library version V15.1.
To use this library with TIA Portal V16, it is upgraded to TIA Portal library version V16.

The original library remains unchanged and the upgraded library is saved under Z:EWM_Shared_Files\ISCIProfinet I5C
CommsliSC_CAM V2.0_SiemensliSC CAM 15.1 TIA Library V16.

Library:
|Z:\E\VMj\harEdJ’\'lEsUSCleﬁnE( I1SC Commsl5C_CAM_V2.0_SiemenslSC CAM 15.1 TIA LibrandISC CAM 15.1 TIAa115_1

Product Version used Upgrade is possible

(4 STEF 7 Basic V15.1 & installed

€4 Totally ion Portal | ivisa & installed

2 e |

i}

Rysunek 40: Uaktualnianie biblioteki
3. Dodaj znaczniki ISC CAM z biblioteki do sterownika PLC.

Rysunek 41: Dodawanie do projektu znacznikéw z biblioteki ISC CAM
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a. W obszarze Global libraries (Globalne biblioteki) kliknij strzatke, aby rozwing¢ biblioteke
TIA_LIBRARY_15.1_ISC_CAM_v2.

b. Kliknij strzatke, aby rozwing¢ Master copies (Kopie gtowne).

c. Kliknij i przeciggnij ISC_CAM_Tags do projektu PLC tags (Znaczniki PLC).

d. Jesli urzadzenie CAM ISC zostato wczesniej dodane do projektu, zostanie wyswietlone powiadomienie
o konflikcie. Kliknij opcje Rename and paste objects (Zmien nazwe i wklej obiekty), a nastepnie kliknij OK.

I Conflicts detected during pasting
L}

Some of the objects you want to paste already exist here or in a different
group.

How do you want te continue?

IQ Rename and paste objects |

() Replace existing objects and move ta this location

Rysunek 42: Konflikt wklejania

4. Powtérz kroki 1-3, aby dodac do projektu dodatkowe urzgdzenia ISC CAM.

KONFIGURUJ ROZMIAR WEJSCIA | WYJSCIA

1. Kliknij opcje Device configuration (Konfiguracja urzadzenia) w drzewie projektu.

Devices

~ [ IDL_V2.0 Interface
B Add new device
gh Devices & networks

- PLC_1 [CPU 1215C DC/DC/DC]
Y Device configuration
% Online & diagnestics

» 5l Program blacks
» [ Technology objects
» [ External source files

~ |4 PLCtags

Rysunek 43: Konfiguracja urzadzenia

2. Kliknij liste rozwijana, a nastepnie wybierz pozycje ISC CAM.

Rysunek 44: Wybor widoku urzadzenia ISC CAM

3. Kiliknij i przeciagnij separator, aby rozwina¢ okienko Device overview (Przeglad urzadzenia) po prawej
stronie.

4. W Hardware catalog (katalogu Sprzet) kliknij strzatke, aby rozwing¢ drzewo Module (Modut).

Rysunek 45: Drzewo Modut w katalogu sprzetu
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5. Przeciagnij i upus¢ IN 16 WORD z Hardware catalog (katalogu Sprzet) do gniazda 1 w polu Device overview
(Przeglad urzadzenia). Przeciggnij i upus¢ 0UT 16 WORD do gniazda 2.

Rysunek 46: Przecigganie i upuszczanie IN 16 WORD oraz OUT 16 WORD

KONFIGURUJ ADRES WEJSCIOWY | WYJSCIOWY

Adres pliku biblioteki dla znacznikéw PLC to wejscie 500-531 i wyjscie 500-531. Jesli ten zakres jest
dostepny, nalezy wykonac tylko krok 1 procedury. Jesli zakres 500...531 jest zajety, pomin krok 1.

1. Jesli zakres 500...531 nie jest zajety, skonfiguruj ten zakres dla adresu ISC CAM | oraz adresu Q. Pomin
wszystkie pozostate kroki procedury.

Device overview

. | Module Reck  Slot Iaddress |Q address {Type

* IntraloxSC-CAM (] (] ISCC
b PNHO ] ox1 Intral
IN 16 WORD_1 o 1 500531 IN16
OUT 16 WORD_1 o 2 500..531 JOUT1

Rysunek 47: Konfiguracja zakreséw adreséw | i Q

a. W oknie Device overview (Przeglad urzadzenia) kliknij dwukrotnie pole | address (Adres 1), wpisz 500 i
nacisnij przycisk enter. Wartos¢ w polu dla ISC CAM zmienia sie na 500...531.

b. Powtérz te czynnosé¢ dla pola Q address (Adres Q).

2. Jesli zakres 500...531 jest zajety, kliknij strzatke, aby rozwina¢ PLC tags (Znaczniki PLC) w drzewie projektu
i kliknij ISC CAM.

Rysunek 48: Znaczniki PLC ISC CAM

3. Kliknij nagtowek kolumny Address (Adres), aby posortowaé bajty wedtug adresu.

4. Wybierz adres pierwszego bajtu wejscia i_NotUsed (%1B500) i zmien go tak, aby odpowiadat pierwszemu
bajtowi dostepnego | address (Adres |) modutu ISC CAM wymienionego w Device overview (Przeglad
urzadzenia).

Rysunek 49: Zmienianie adresu pierwszego znacznika wejscia, aby pasowat do ISC CAM
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Najedz kursorem myszy na prawy dolny rég edytowanego pola adresu. Gdy wskaznik zmieni sie na ikone
+, kliknij i przeciagnij w dot do ostatniego stowa wejscia (i_ParameterValueMSW), aby wypetnié pola adresu
wejscia wartosciami urzadzenia ISC CAM.

Rysunek 50: Wypetnianie adreséw znacznikow wejsciowych wartosciami ISC CAM

Kliknij, aby wybrac¢ Overwrite tags (Zastap znaczniki), a nastepnie kliknij OK.

Rysunek 51: Powiadomienie dotyczgce automatycznego wypetnienia

Sprawdz, czy zakres adresow znacznikdw wejsciowych miesci sie w zakresie | address (Adres 1) ISC CAM.
Jesli zakres adresow wyjsciowych jest uzywany w projekcie, wykonaj nastepujgce czynnosci, aby
zmapowac znaczniki PLC wyjscia i wyjscie urzadzenia ISC CAM. Jesli zakres adreséw wyjsciowych nie
jest uzywany w projekcie, pomin pozostate kroki tej procedury.

Zmien pierwszy znacznik wyjsciowy PLC q_NotUsed(1)” “%Q500.0 tak, aby odpowiadat pierwszemu Q
address (Adres Q).

Rysunek 52: Zmienianie adresu pierwszego znacznika wyjscia, aby pasowat do ISC CAM

Wybierz adres pierwszego bajtu wyjscia q_NotUsed (%Q500) i zmien go tak, aby odpowiadat pierwszemu
bajtowi dostepnego Q address (Adres Q) modutu ISC CAM wymienionego w Device overview (Przeglad
urzadzenia).

Najedz kursorem myszy na prawy dolny rég edytowanego pola adresu. Gdy wskaznik zmieni sie na ikone
+, kliknij i przeciagnij w dot do ostatniego stowa wyjscia (q_NotUsed(36)), aby wypemi¢ pola adresu wyjscia
wartosciami urzadzenia ISC CAM.

Rysunek 53: Wypetnianie adreséw znacznikdw wyjsciowych wartosciami ISC CAM
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12. Najedz kursorem na prawy dolny rég edytowanego pola adresu. Gdy wskaznik zmieni sie na ikone +,
kliknij i przeciggnij w dét do ostatniego stowa wyjscia (q_NotUsed(36)), aby wypetni¢ wszystkie pola Address
(Adres) wartosciami urzgdzenia ISC CAM.

13. Kiliknij, aby wybrac Overwrite tags (Zastap znaczniki), a nastepnie kliknij OK.

Rysunek 54: Powiadomienie dotyczgce automatycznego wypetnienia

INTEGRUJ Z OPROGRAMOWANIEM ROCKWELL STUDIO 5000

Aby zintegrowaé modut ISC CAM ze sterownikiem PLC firmy Rockwell przy uzyciu plikéw GED (Generic
Ethernet Device), nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi procedurami. Aby zintegrowac ISC CAM ze
sterownikiem PLC Rockwell przy uzyciu pliku EDS (Electronic Data Sheet), zobacz Integruj z elektronicznym
arkuszem danych.

POBIERZ PLIKI W FORMACIE GED

. Pobierz Pliki wsparcia integraciji sieciowej ISC CAM ze strony internetowej ISC (https://intralox.com/
isccam).
2. Rozpakuj folder.

3. Zlokalizuj szesc¢ (6) plikow uzywanych do integracji z GED:

GED_ISC_CAM_v2.L5K: Ogdlne urzadzenie Ethernet dla ISC CAM

AOI_ISC_CAM_v2_INPUTS.L5K: AOI konwertuje dane dla wejs¢, ktore nie pasuja do formatu danych
INT GED

AOI_ISC_CAM_v2_OUTPUTS.L5K: AOI do konwersji danych wyjsciowych, ktdre nie pasuja do formatu
danych INT GED

UDT_ISC_InDataConversion.L5K: typ danych zgodny z wejsciami AOI
UDT_ISC_OutDataConversion.L5K: typ danych zgodny z wyjsciami AOI

EXAMPLE_ISC_CAM_v2_COMM_ETHERNETIP.ACD: przyktadowy program zawierajgcy wszystkie
inne pliki

IMPORTOWANIE GED DO SRODOWISKA STUDIO 5000 PROJECT

1. W programie Rockwell Studio 5000 otwoérz Organizer kontrolera.

2. Zlokalizuj sterownik PLC dla potaczenia ISC CAM, rozwin wezet PLC i kliknij prawym przyciskiem myszy
pozycje Ethernet.
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3. Wybierz opcje Import Module (Importuj modut).

Rysunek 55: Importowanie modutu

4. W wyswietlonym oknie dialogowym wybierz plik GED_ISC_CAM_v2.L5K i kliknij Open (Otworz).

Rysunek 56: Wybor pliku modutu
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5. pojawi sie okno dialogowe Import Configuration — GED_ISC_CAM_v2.L5K (Importuj konfiguracije —
GED_ISC_CAM_v2.L5K). W razie potrzeby zaktualizuj pola Final Name (Nazwa ostateczna) i Description
(Opis).

UWAGA: Jesli projekt zawiera wiecej niz jeden modut ISC CAM, Final Name (Nazwa koricowa) musi by¢
unikatowa.

Rysunek 57: Konfigurowanie nazwy i opisu modutu ISC CAM

6. Klikngc¢ przycisk OK.
Importowany jest GED.

7. Sprawdz, czy do programu dodano znaczniki i opisy.

Rysunek 58: Dodano znaczniki i opisy

IMPORTUJ INSTRUKCJE DODATKU

1. W module Organizator kontrolera kliknij strzatke, aby rozwing¢ folder Assets (Zasoby).

2. Kliknij prawym przyciskiem myszy Add-0n Instructions (Instrukcje dodatku) i wybierz polecenie Import Add-
On Instruction... Importuj instrukcje dodatku...).

Rysunek 59: Importuj instrukcje dodatku
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3. Wybierz plik AOI_ISC_CAM_v2_INPUTS.L5K i kliknij Open (Otworz).

Rysunek 60: Wybdr danych wejsciowych pliku Instrukcja dodatku

4. Pojawi sie okno dialogowe Import Configuration — AOI_ISC_CAM_v2_INPUTS (Importuj konfiguracje
— AOI_ISC_CAM_v2_INPUTS). Kliknij przycisk OK, aby zaimportowac Instrukcje dodatku danych
wejsciowych.

Rysunek 61: Instrukcja dodatku dotyczaca importowania danych wejsciowych

5. Powtérz kroki 1-4, aby zaimportowac plik AOI_ISC_CAM_v2_OUTPUTS.L5K.

DODAJ AOI WEJSCIA

1. Przeciagnij i upus¢ zaimportowany element AOI_ISC_CAM_v2_INPUTS na poziom (rung) w programie.
2. Kliknij dwukrotnie pole AOI_ISC_CAM_v2_INPUTS.
3. W polu Data Type (Typ danych) wprowadz unikalna nazwe.
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4. Kliknij prawym przyciskiem myszy nazwe typu danych i wybierz opcje New xyz (Nowy xyz).
Wartos¢ Typ danych bedzie ustawiona jako AOI_ISC_CAM_v2_INPUTS, co odpowiada AOI.

Rysunek 62: Dodawanie AOI wejscia

5. Sprawdz, czy zakres programu jest prawidtowy i kliknij Create (Utworz).

6. Dodaj stowa wejsciowe modutu ISC CAM odpowiadajgce AOI.

UWAGA: Na tym etapie mozna uzy¢ podanych przez firme Intralox typéw danych zdefiniowanych przez
uzytkownika (UDT). Zobacz Dodaj zdefiniowane przez uzytkownika typy danych (UDT), aby uzyskac
dodatkowe informacije.

Rysunek 63: Dodawanie stowa wejsciowego odpowiadajacego AOI

a. Tworzenie unikatowych typow danych dla czterech (4) elementéw wyjsciowych AOI typu INT.
b. Tworzenie unikatowych typéw danych dla czterech (4) elementéw wyjsciowych AOI typu BOOL.
c. Klikna¢ przycisk OK.

DODAWANIE AOI WYJSCIA

1. Przeciagnij i upus¢ zaimportowany element AOI_ISC_CAM_v2_OUTPUTS na poziom (rung) w programie.
2. Kliknij dwukrotnie pole AOI_ISC_CAM_v2_0OUTPUTS.
3. W polu Data Type (Typ danych) wprowadz unikalng nazwe.

Instrukcja uruchomienia i integracji-Modut automatyzacji strony transportowej z technologig ISC 38



3 INTEGRACJA PLC

4. Kliknij prawym przyciskiem myszy nazwe typu danych i wybierz opcje New xyz (Nowy xyz).
Wartos$¢ Typ danych bedzie ustawiona jako AOI_ISC_CAM_v2_OUTPUTS, co odpowiada AOI.

5. Sprawdz, czy zakres programu jest prawidtowy i kliknij Create (Utworz).
6. Dodaj stowa wyjsciowe modutu ISC CAM odpowiadajgce AOI.

Rysunek 64: Dodawanie stowa wyjsciowego odpowiadajacego AOI
7. Utworz unikatowe nazwy typéw danych dla wszystkich parametréw w AOI_ISC_CAM_v2_OUTPUTS.
8. Kliknac¢ przycisk OK.

DODAJ ZDEFINIOWANE PRZEZ UZYTKOWNIKA TYPY DANYCH (UDT) DLA AOI

1. W module Organizator kontrolera przejdz do opciji Assets (Zasoby) > Data Types (Typy danych).
2. Kliknij prawym przyciskiem myszy User-Defined (Zdefiniowane przez uzytkownika) i wybierz Import Data Type
(Importuj typ danych).

Rysunek 65: Wybor opcji Importuj typ danych...
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3. Wybierz plik UDT_ISC_InDataConversion.L5X i kliknij Open (Otwérz).

Rysunek 66: Wybor pliku InDataConversion L5X

4. Powtérz kroki 2-3, aby zaimportowa¢ UDT_ISC_OutDataConversion.L5X.
Do zakresu programu, ktory obejmuje AOI, mozna dodac typ danych wejsciowych i wyjsciowych.

5. Sprawdz, czy zaimportowane typy danych sg zgodne z parametrami AOI.

Rysunek 67: Sprawdzanie, czy zaimportowane typy danych sa zgodne z parametrami AOI

INTEGRUJ Z ELEKTRONICZNYM ARKUSZEM DANYCH

1. Pobierz folder Pliki wsparcia integracji sieciowej ISC CAM z https://www.intralox.com/isccam.

2. W folderze plikéw wsparcia technicznego znajdz elektroniczny arkusz danych dla ISC CAM,
EDS_ISC_CAM_v2.EDS, i zaimportuj go do srodowiska programowania.

3. Dodaj i skonfiguruj modut.
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a. Uzyj narzedzia serwisowego ISC, aby skonfigurowac adres IP. Aby uzyskac¢ wiecej informacji, patrz
Konfiguracja sieci za pomoca narzedzia serwisowego.

b. Przypisz nazwe urzadzenia.
c. Wytacz kluczowanie.
4. Sprawdz konfiguracje.

Jesli modut ISC CAM jest prawidtowo skonfigurowany, jest wymieniony w srodowisku programowania, a
urzadzenie jest dostepne w drzewie Ethernet.

Instrukcja uruchomienia i integracji-Modut automatyzacji strony transportowej z technologig ISC 41



4 UZYWANIE TRYBU WEWNETRZNEGO
BEZ STEROWNIKA PLC

Aby uzywaé ISC CAM bez sterownika PLC, nalezy wykonac¢ ponizszg procedure, aby wybrac¢ Tryb
wewnetrzny i okresli¢ ilos¢ produktow, ktére majg zostac przekierowane do kazdego miejsca docelowego
na stronie HMI Settings (Ustawienia). W przypadku korzystania z ISC CAM ze sterownikiem PLC nalezy
zintegrowac go ze sterownikiem PLC i ustawic¢ tryb pracy oraz miejsca docelowe za pomocga polecen
sterownika PLC. Aby uzyskac wiecej informacji, patrz Integracja PLC.

1. Na stronie HMI Settings (Ustawienia) w sekcji Ustawienia aplikacji ustaw tryb pracy na Wewnetrzny.

Rysunek 68: Tryb wewnetrzny pracy

UWAGA: Jesili ISC jest podiaczony do sterownika PLC, nie mozna wybraé trybu pracy z poziomu
interfejsu HMI. Ustawienia sterownika PLC zastepujg ustawienia w internetowym interfejsie HMI. Ustaw
tryb pracy za pomoca polecenia PLC. Wiecej informacji zawiera Integracja PLC.

2. W sekcji Miejsce docelowe trybu wewnetrznego okresl liczbe produktéw, ktére majg by¢ kierowane do
kazdego miejsca docelowego.

max: 255 max: 255 max: 255
min: 0 min: 0 min: 0

Destination 1 \ 0 Destination 2 [ 0 Destination 3 [ 0

hysunek 69: Ustawienia miejsca docelowego dla trybu wewnetrznego
3. Kliknij Submit (Wyslij), aby zapisa¢ ustawienia miejsca docelowego.
4. Kliknij Reset destination counter (Resetuj licznik miejsca docelowego).

Rysunek 70: Resetowanie licznika miejsca docelowego

Modut ISC CAM zastosuje ustawienia i wysle pierwszy produkt do pierwszego skonfigurowanego miejsca
docelowego.

UWAGA:

e Jesli zmienisz ustawienia miejsca docelowego i klikniesz przycisk Submit (Wyslij), ale nie klikniesz
przycisku Reset destination counter (Resetuj licznik miejsca docelowego), modut ISC zakonczy caty
biezacy wewnetrzny cykl zliczania przed uzyciem nowych ustawien.

e W przypadku zmiany ustawien miejsca docelowego i klikniecia przycisku Reset destination counter
(Resetu;j licznik miejsca docelowego) bez uprzedniego kliknigcia przycisku Submit (Wyslij), zmiany
zostang przestane i licznik miejsca docelowego zostanie zresetowany.
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Po zintegrowaniu modutu ISC CAM ze sterownikiem PLC lub skonfigurowaniu go do pracy w trybie
wewnetrznym bez sterownika PLC nalezy przeprowadzi¢ test z uzyciem produktéw. Ocen, czy trajektorie
produktéw wymagaja regulacji lub optymalizaciji.

UWAGA: Upewnij sig, ze sprzet jest prawidtowo zainstalowany. Nieprawidtowe wyréwnanie sprzetu moze
powodowac nieprawidtowe przenoszenie produktéw lub nierdwne zuzycie tasmy.

1. Uzyskaj dostep do interfejsu HMI i upewnij sig, ze nie ma aktywnych usterek ani ostrzezen.
Jesli wystgpig usterki lub ostrzezenia, wigcej informacji mozna znalez¢ w instrukcji rozwigzywania
problemdéw z modutem ISC CAM.

2. Jesli modut ISC CAM jest zintegrowany ze sterownikiem PLC, na stronie HMI 10-COMM sprawdz, czy stowa
wystane miedzy modutem ISC CAM a sterownikiem PLC sa zgodne.

Rysunek 71: Strona IO-COMM, sekcja komunikacji PLC

3. Uruchom sprzet z produktami i sprawdz, czy dziata zgodnie z wymaganiami.
e W przypadku wystapienia probleméw z trajektorig produktu nalezy dostosowac parametry na stronie
HMI Settings (Ustawienia). Wiecej informacji znajduje sie w rozdziale Regulacja trajektorii i przepiséw.
¢ Jesli w interfejsie HMI pojawia sie usterki, nalezy zapoznac sie z instrukcja rozwigzywania problemoéw z
modutem ISC CAM.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w sekcji Uktad funkcjonalny zastosowania.
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Jesli produkty nie sg prawidtowo przemieszczane do przypisanych miejsc docelowych, nalezy dostosowac
parametry trajektorii na stronie HMI Settings (Ustawienia). Dostepne sa rézne parametry trajektorii w celu
optymalizacji wydajnosci w zaleznosci od technologii sprzetu.
e AIM: Przéd i tyt produktu, opéznienie aktywacji i dezaktywaciji
e DARB: Punkt sledzenia produktu, Punkt wyzwalania przekierowania, Odlegtos¢ przestoju przekierowania
e ARB S7000/S7050: Punkt sledzenia produktu

- Tylko sorter: Punkt wyzwalania przekierowania, Odlegtos¢ przestoju przekierowania

- Tylko rozdzielacz: Punkt wyzwalania

Zapisz i przywotaj czesto uzywane ustawienia parametrow trajektorii jako ,przepisy”.

AIM: OPTYMALIZUJ AKTYWACJE KOLKA

Dostosuj przod i tyt produktu oraz opéznienie aktywaciji i dezaktywaciji, aby zoptymalizowac aktywacje
kotkow. Ustawienia te sg dostepne tylko w urzadzeniach AIM.

PRZOD | TYL PRODUKTU

Dostosuj przdd i tyt produktu, aby dodacé kotki przed i za produktem. Uzyj tych ustawien, aby
zoptymalizowacé dziatanie przekierowania produktu.

Ustaw przod produktu, aby dodac¢ kotki przed produktem. Ustaw tyt produktu, aby dodac¢ kotki za
produktem.

Rysunek 72: Przod i tyt produktu

A: druga (2) wartosc¢ tytu produktu
B: pierwsza (1) wartos¢ tytu produktu

OPOZNIENIE AKTYWACJI | DEZAKTYWACJI

Wyreguluj opdznienie aktywaciji i dezaktywacji, aby uwzgledni¢ opdznienia w aktywacji zaworéw

mechanicznych. Precyzyjne ustawienie czasu zapewnia prawidtowe sortowanie produktow.

¢ Opodznienie aktywacji aktywnej strony transportowej uwzglednia mechaniczne opdéznienia od sygnatu
aktywacji zaworu do aktywacji strony transportowe;.

e Opodznienie dezaktywacji aktywnej strony transportowej uwzglednia mechaniczne opdznienia od
sygnatu dezaktywacji zaworu do wytaczenia strony transportowe;.

UWAGA: Wyreguluj opdZnienie wiaczenia i wytgczenia, aby wyeliminuj ,podskakiwanie tasmy”. Wiecej

informacji mozna znalez¢ w instrukcji rozwigzywania probleméw z modutem ISC CAM.
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DARB: OPTYMALIZACJA TRAJEKTORII PRZEKIEROWYWANIA

Dostosuj punkt sledzenia produktu, punkt wyzwalania przekierowania i odlegtos¢ przestoju
przekierowania, aby zoptymalizowac trajektorie produktu dla kazdego miejsca docelowego. Na rysunku
po lewej stronie parametrow wyswietlany jest punkt sledzenia produktu.

Rysunek 73: Ustawienia trajektorii miejsca docelowego 1

PUNKT SLEDZENIA PRODUKTU DLA DARB

Aktywna strona transportowa DARB moze zosta¢ uaktywniona, gdy krawedz prowadzaca, srodkowa lub

koncowa produktu dotrze do krawedzi aktywnej strony transportowej znajdujacej sie najblizej wlotu.

e Krawedz prowadzaca: Aktywacja nastepuje, gdy krawedz prowadzgca produktu dotrze do korica
aktywnej strony transportowej. Animacja

* Srodek: Aktywacja nastepuje, gdy $rodek produktu znajdzie sie na $rodku aktywnej strony transportowe.
Animacja

e Krawedz koncowa: Aktywacja nastepuje, gdy krawedz koncowa produktu dotrze do poczatku aktywnej
strony transportowej. Animacja

Rysunek 74: Parametr punktu $ledzenia produktéw DARB

A Wejscie PE D $rodek
B potozenie zerowe E krawedZ prowadzaca
C krawedz koficowa F aktywna strona transportowa

Rysunek 75: Punkty sledzenia produktow DARB

PUNKT WYZWALANIA PRZEKIEROWANIA DLA DARB

Wyreguluj punkt wyzwalania przekierowania, aby przesunaé¢ pozycje na tasmie, na ktérej produkt jest
przekierowywany.

e Wartosé ujemna: Przesun punkt wyzwalania przekierowania w kierunku wlotu. Animacja
e Wartos¢ dodatnia: Przesun punkt wyzwalania przekierowania w kierunku wylotu. Animacja
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Rysunek 76: Parametr punktu wyzwalania przekierowania DARB

A Wejscie PE D dodatnie przesunigcie punktu
B ujemne przesunigcie punktu wyzwalania przekierowania
wyzwalania przekierowania E aktywna strona transportowa

C brak przesunigecia punktu
wyzwalajgcego przekierowania
Rysunek 77: Punkt wyzwalania przekierowania DARB

ODLEGLOSG PRZESTOJU PRZEKIEROWANIA DLA DARB

Parametr Divert distance dwell (Odlegtos¢ przestoju przekierowania) reguluje zakres ruchu na boki podczas
aktywacji.

Rysunek 78: Odlegtos¢ przestoju przekierowania miejsca docelowego 1

Domysina wartos¢ Divert distance dwell (Odlegtosci przestoju przekierowania) wynosi 0, co powoduje
zastosowanie odlegtosci przestoju przekierowania dla szerokosci aktywnej strony transportowej. Dowolna
wartosc¢ inna niz 0 ustawia odlegtos¢ aktywaciji.

UWAGA: Jesli punkt sledzenia produktu jest ustawiony na krawedz srodkowa lub koricowa, wartos¢
odlegtosci przestoju przekierowania moze przekroczy¢ szerokosé tasmy. Jesli jednak punkt sledzenia
produktu jest ustawiony na opcje krawedzi prowadzacej, wartos¢ Divert distance dwell (Odlegtosci przestoju
przekierowania) nie moze przekraczaé szerokosci tasmy. Jesli punkt sledzenia zostanie ustawiony na opcje
krawedzi prowadzgcej, a wartos¢ Divert distance dwell (Odlegtosci przestoju przekierowania) przekracza
szerokos¢ tasmy, moze dojs¢ do awarii sprzetu.
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A Wejscie PE D diuga odlegtosé przestoju

B potozenie zerowe przekierowania

C mata odlegtos¢ przestoju E aktywna strona transportowa
przekierowania

Rysunek 79: Odlegtos¢ przestoju przekierowania DARB

ARB S7000/S7050: OPTYMALIZACJA TRAJEKTORII
PRZEKIEROWYWANIA

W tej czesci znajduja sie szczegdtowe informacje na temat dostepnych parametréw optymalizujacych
trajektorie przekierowania w urzagdzeniach ARB S7000/S7050. Dostepne parametry optymalizujace
trajektorie przekierowania réznig sie w zalezno$ci od sortera i rozdzielacza.

Wszystkie urzadzenia ARB S7000/S7050: Punkt sledzenia produktu

Sorter ARB S7000/S7050: Divert trigger point (Punkt wyzwalania przekierowania), Divert distance dwell
(Odlegtos¢ przestoju przekierowania)

Rozdzielacz ARB S7000/S7050: Punkt wyzwalania

PUNKT SLEDZENIA PRODUKTU DLA ARB $7000/S7050

Rysunek 80: Parametr punktu sledzenia produktu

Sorter ARB S7000/S7050 lub rozdzielacz ARB S7000/S7050 z aktywna strong transportowa moga sie
uaktywnic, gdy krawedz przednia, srodek lub krawedz tylna produktu dotrze do krawedzi aktywnej strony
transportowej najblizej wlotu. Gdy Product tracking point (Punkt sledzenia produktu) jest ustawiony na
krawedz prowadzgca lub srodek, produkty obracaja sie po wejsciu do aktywnej strony transportowe;j.
Ten obrét wystepuje, poniewaz krawedz przednia zaczyna sie poruszac¢ poziomo na aktywowanej stronie
transportowej, zanim krawedz tylna wejdzie do aktywnej strony transportowe;j.
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e Krawedz prowadzaca: Aktywacja nastepuje, gdy przednia krawedz produktu osiagnie punkt wyzwalania,
ktory obraca produkt.

A Wejscie PE
B kierunek aktywnej strony transportowej
C krawedzZ prowadzgca
Rysunek 81: Schemat aktywacji krawedzi prowadzacej

* Srodek: Aktywacja nastepuije, gdy $rodek produktu osiggnie punkt wyzwalania, ktéry moze obrécié
produkt.

¢ Krawedz koncowa: Aktywacja nastepuje, gdy krawedz koricowa produktu osiagnie punkt wyzwalania,
ktéry nie obraca produktu.

A Wejscie PE
B krawedz kofcowa
Rysunek 82: Schemat aktywacji krawedzi koncowej

PARAMETRY TRAJEKTORII SORTERA ARB S7000/S7050

Ponizsze parametry trajektorii sa dostepne tylko w przypadku rozdzielaczy ARB S7000/S7050.
PUNKT WYZWALANIA PRZEKIEROWANIA DLA SORTERA S7000/S7050

Rysunek 83: Punkt wyzwalania przekierowania

Dostosuj Divert Trigger Point (Punkt wyzwalania przekierowania), aby zoptymalizowa¢ pozycje, w ktorej
produkt jest przekierowywany przez zastosowanie przesuniecia (ujemnego lub dodatniego) do punktu
Sledzenia:
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¢ Przesuniecie ujemne: Punkt przekierowania jest przesuwany w kierunku wlotu.
¢ Przesuniecie dodatnie: Punkt przekierowania jest przesuwany w kierunku wylotu.

Animacija
ODLEGLOSC PRZESTOJU PRZEKIEROWANIA DLA SORTERA S7000/S7050

Odlegtos¢ przestoju przekierowania reguluje zakres ruchu na boki podczas aktywaciji.

Domysina wartos¢ dla pola Divert distance dwell (Odlegtosci przestoju przekierowania) wynosi 0, co powoduje
zastosowanie wartosci odlegtosci przestoju przekierowania na podstawie wewnetrznego obliczenia.

A Wejscie PE

B pofozenie zerowe

C mata odlegtos¢ przestoju przekierowania

D dtuga odlegtos¢ przestoju przekierowania

Rysunek 84: Schemat odlegtosci przestoju przekierowania

TRAJEKTORIE ROZDZIELACZA ARB S7000/S7050

Ponizsze parametry trajektorii sg dostepne tylko w przypadku rozdzielaczy ARB S7000/S7050.
PUNKT WYZWALANIA DLA ROZDZIELACZA S7000/S7050

Punkt wyzwalania to punkt, w ktorym zmienia sig kierunek produktu. Kazdy punkt wyzwalania jest

definiowany przy uzyciu nastepujacych parametrow:

1. Odlegtosé: Ten parametr okresla odlegtos¢ od poczatku aktywnej strony transportowej do punktu
wyzwalania. Parametr okresla, gdzie na aktywnej stronie transportowej zmienia sie kierunek produktu.

UWAGA: Odlegtos¢ punktu wyzwalania wykorzystuje poczatek aktywnej strony transportowej jako
pozycje zerowa, w przeciwienstwie do innych parametrow, ktére odnosza sie do wlotu urzadzenia jako

zero.
2. Kierunek: Ten parametr okresla kierunek produktu na aktywnej stronie transportowej. Opcje réznig sie w
zaleznosci od typu tasmy:
a. W przypadku tasm dwukierunkowych kierunek aktywacji mozna ustawi¢ na Lewo, Prosto lub Prawo.
b. W przypadku tasm jednokierunkowych kierunek aktywacji mozna ustawi¢ na Lewo/Prawo lub Prosto.

Rysunek 85: Przyktadowe ustawienia punktu wyzwalania rozdzielacza
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A: odlegtosé punktu wyzwalania
B: kierunek punktu wyzwalania

A punkt wyzwalania 1 (prosto)

B punkt wyzwalania 2 (lewo)

C punkt wyzwalania 3 (prosto)

D punkt wyzwalania 4 (prawo)

Rysunek 86: Przyktadowy schemat punktu wyzwalania rozdzielacza

UWAGA: Jesli wymagane sa mniej niz cztery (4) punkty wyzwalania, nieuzywane punkty wyzwalania nalezy
ustawi¢ na takie same wartosci, jak ostatnio uzywany punkt.

ULOZENIE PRODUKTU

W przypadku rozdzielaczy S7000/S7050 wybdr punktu sledzenia produktu wptywa na sposéb obracania
produktéow na sprzecie. Jesli wybrano punkt sledzenia produktu ,,Krawedz prowadzaca”, produkt obraca
sie po osiggnieciu kazdego punktu wyzwalania. Na przyktad, jesli produkt przetaczy sie w lewo, zostanie
obrécony w lewo. W tej animaciji punkt sledzenia produktu jest ustawiony na ,Krawedz prowadzaca” dla
wszystkich trzech miejsc docelowych.

Animacja

Jesli wybrano punkt sledzenia produktu ,Krawedz koricowa”, produkt zachowuje swojg orientacje. W tej
animacji punkt sledzenia produktu jest ustawiony na ,Krawedz koricowa” dla wszystkich trzech miejsc
docelowych.

Animacja

ANIMACJE UKAZUJACE ZL0ZONE TRAJEKTORIE ROZDZIELACZA

Kliknij facza, aby wyswietli¢ animacje réznych konfiguracji punktéw sledzenia i trajektorii.
e Wyzwalacz 1: Prosto

e Wyzwalacz 2: Lewo

e Wyzwalacz 3: Prosto
e Wyzwalacz 4: Prawo

Animacja
e Wyzwalacz 1: Prawo
e Wyzwalacz 2: Prosto
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¢ Wyzwalacz 3: Prawo
e Wyzwalacz 3: Prosto

Animacja

PRZEPISY TRAJEKTORII

W pamieci ISC CAM mozna zapisa¢ do osmiu (8) ,,przepiséw” lub zaprogramowanych ustawien trajektorii.
Wybierz aktywny przepis na stronie HMI Settings (Ustawienia). Mozna edytowac tylko aktywny przepis.
Jesli zmienisz ustawienia trajektorii i klikniesz przycisk Submit (Przeslij), ustawienia zostang automatycznie
zapisane w aktywnym przepisie. Aktywnego przepisu nie mozna zmieni¢ podczas zapisywania ustawien.

UWAGA: Aktywny przepis nalezy zmieniac¢ tylko wtedy, gdy na tasmie nie ma zadnych produktow.

PRZYKLAD PRZEPISU TRAJEKTORII DARB

W przypadku sortera DARB uzyj przepisu, aby ustawi¢ mniejszg odlegtos¢ przestoju przekierowania dla
mniejszych produktow. Mniejsza odlegtosc przestoju przekierowania powoduje skrécenie okresu aktywacii i
zwigkszenie wydajnosci.

Rysunek 87: Przepis 0 — wiekszy produkt, dtuzsza aktywacja
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Rysunek 88: Przepis 1 — mniejszy produkt, krotsza aktywacja

PRZEPIS TRAJEKTORII SORTERA ARB S7000/S7050

W przypadku sortera ARB S7000/S7050 uzyj przepisu, aby ustawi¢ wiekszy Divert Trigger Point (Punkt
wyzwalania przekierowania) dla mniejszych produktow. Wiekszy Divert Trigger Point (Punkt wyzwalania
przekierowania) opoznia aktywacje i zwieksza wydajnosc.

Rysunek 89: Przepis 0 — wiekszy produkt, mniejszy punkt wyzwalania przekierowania
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Rysunek 90: Przepis 1 — mniejszy produkt, wigkszy punkt wyzwalania przekierowania
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Ta sekcja zawiera informacje o innych parametrach i funkcjach interfejsu HMI dostepnych w interfejsie HMI
ISC CAM. Wigkszos¢ parametrow jest dostepna na stronie HMI Settings (Ustawienia). Niektore funkcje sa
dostepne na innych stronach interfejsu HMI.

Polecenia PLC moga zmienia¢ dowolne z wymienionych ustawien. Aby uzyskac wiecej informaciji, patrz
Integracja PLC.

TRYBY | DZIALANIA

Ustawienia trybow i dziatari majg zastosowanie do wszystkich produktéw, miejsc docelowych i trajektorii.
Ustawienia te nalezy skonfigurowac na stronie HMI Settings (Ustawienia) lub za pomoca polecen sterownika
PLC.

ZACHOWAJ AKTYWACJE

Gdy opcja Zachowaj aktywacje jest ustawiona na wartos¢ Yes (Tak), aktywna strona transportowa pozostaje
aktywowana do momentu przeniesienia nastepnego produktu na urzadzenie. Zachowanie aktywacji moze
zmniejszy¢ hatas i wspoméc szybsze wznawianie pracy po przerwach, ale zwieksza zuzycie podzespotéow
pneumatycznych.

Animacja: Rozdzielacz S7000 z wytaczona funkcja zachowania

Animacja: Rozdzielacz S7000 z wiaczona funkcja zachowania

Aby uzyskac wiecej informaciji, zapoznaj sie z pakietem technicznym urzadzenia lub skontaktuj sie z dziatem
obstugi klienta Intralox.

TRYB ZESPOLU PRODUKTOW

Rysunek 91: Tryb zespotu produktéw na stronie HMI Ustawienia

Tryb zespotu produktéw umozliwia gromadzenie produktdéw na sprzecie, tworzgcych ,,zespét” (zwany

réowniez ,slimakiem”) produktéw o matych odstepach miedzy nimi. Zespét produktdéw porusza sie wzdtuz

linii sprzetu jako grupa, co umozliwia ich obstuge grupowa i zapewnia wiele korzysci:

e Uproszczone pakowanie i wysytka: Produkty, ktére sg czescia jednego zamdwienia, moga by¢
grupowane w ramach zespotu.

e Wieksza przepustowosé: Zarzadzanie produktami w zespole zmniejsza ilos¢ ruchow, zwieksza szybkos¢
przetwarzania i zwigeksza przepustowosc.

Gdy tryb zespotu produktéw jest wigczony:

e Usterki i ostrzezenia dotyczace odstepu sg ignorowane.

e Mechanizm wykrywania zaciecia jest wytgczony.

e Licznik miejsca docelowego trybu wewnetrznego nie zwieksza wskazania, dopoki nie zostanie wykryty
odstep wiekszy niz minimalny.

Animacja

Jesli tryb zespotu produktow jest wigczony, mozna uzy¢ ustawienia ostrzezenia o odstepie, aby

zidentyfikowac zespoty produktéw.

¢ Produkty, ktdre sg oddzielone tylko minimalnym odstepem, sg traktowane jako jeden (1) zespot.

e Jesli odstep miedzy dwoma (2) produktami jest wiekszy niz minimalny odstep, drugi produkt jest uwazany
za cze$¢ nowego zespotu.
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W przypadku rozdzielaczy ARB S7000/S7050 z wiecej niz jednym (1) wlotem ustaw tryb zespotu produktéw
na Yes, parallel slugs (Tak, rownolegte slimaki), aby umozliwi¢ dziatanie na wielu torach wilotu.

Product train
mode Yes, parallel slugs ~

Rysunek 92: Tryb rownolegte slimaki zespotu produktéw na stronie HMI Ustawienia

Animacja

MINIMALNY ROZMIAR ODSTEPU

Rysunek 93: Minimalny rozmiar odstepu na stronie HMI Sprzet

Odpowiedni odstep miedzy produktami ma kluczowe znaczenie dla skutecznego dziatania. Jesli wykryty
odstep miedzy produktami jest zbyt maty, wystepuje usterka Gap Too Small (Zbyt maty odstep). Inzynierowie
firmy Intralox okreslajg minimalny rozmiar odstepu podczas projektowania sprzetu. Wyswietl warto$¢ Min.
gap size (Min. rozmiar odstepu) w sekcji ogolnej strony HMI Equipment (Urzadzenie). Ustaw odlegtosc
ostrzezenia o odstepie powyzej minimalnego rozmiaru, aby otrzymac ostrzezenie, gdy odstepy zblizajg sie
do minimalnego rozmiaru dla efektywnej pracy.

ZBYT MALY ODSTEP

Rysunek 94: Dziatanie w przypadku zbyt matego odstepu na stronie HMI Ustawienia

Gap too small action (Dziatanie w przypadku zbyt matego odstepu) okresla, w jaki sposéb ISC CAM dziata na
produkt w przypadku niewystarczajacego odstepu. Wybierz opcje Gap too small action (Dziatanie w przypadku
zbyt matego odstepu) na stronie HMI Settings (Ustawienia). Wybierz dziatanie najbardziej odpowiednie dla
zastosowania i potrzeb linii produkcyjne;.

Gap too small action (Dziatanie w przypadku zbyt matego odstepu) jest podejmowane wobec produktu
niezwtocznie po wykryciu niewystarczajacego odstepu.

¢ Podazaj za poprzednim: Gdy modut ISC CAM wykryje zbyt maty odstep miedzy jednym (1) produktem a
nastepnym, prébuje wysta¢ drugi produkt do tego samego miejsca docelowego, co pierwszy produkt. To
ustawienie jest przydatne w przypadku identycznych produktéw i niezaleznych miejsc docelowych.

¢ Préba przekierowania: Gdy modut ISC CAM wykryje zbyt maty odstep miedzy jednym (1) produktem a
nastepnym, prébuje wysta¢ drugi produkt do przypisanego mu miejsca docelowego. Powodzenie moze
sie rézni¢ w zaleznosci od rozmiaru produktu, masy oraz obcigzenia i predkosci sprzetu. (Ta opcja jest
dostepna dla sorteréw, ale nie rozdzielaczy).

e Koniec: Gdy modut ISC CAM wykryje zbyt maty odstep miedzy jednym (1) produktem a nastepnym,
probuje wysta¢ drugi produkt do wyjscia. (Ta opcja jest dostepna dla sorteréw, ale nie rozdzielaczy).
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v
=/ ‘
A B 2 c D
A produkt przypisany do miejsca docelowego C po matym odstepie
B zbyt maly odstep: postepuj zgodnie z poprzednimi instrukcjami
C dziatanie w przypadku zbyt matego odstepu: proba przekierowania

D dziatanie w przypadku zbyt matego odstepu: koniec
Rysunek 95: Zbyt maty odstep

ODLEGLOSCG OSTRZEZENIA DLA ODSTEPU

Rysunek 96: Odlegtos¢ ostrzezenia o odstepie na stronie HMI Ustawienia

Gap warning distance (Odlegtos¢ ostrzezenia o odstepie) aktywuje ostrzezenie, gdy PE wlotu wykryje odstep
pomigdzy kolejnymi produktami lub zespotami mniejszy niz skonfigurowana wartos¢.

Ustaw Gap warning distance (Odlegtos¢ ostrzezenia o odstegpie) nieco powyzej wartosci Min. gap size (Min.
rozmiar odstepu) na stronie HMI Equipment (Urzadzenie). Odlegtos¢ ostrzezenia o odstepie wynoszacego 0
powoduje wytaczenie ostrzezen o wielkosci odstepu.

DLUGOSCI | ODLEGLOSCI
ODLEGLOSC OSTRZEZENIA DLA ZAKLESZCZENIA

Rysunek 97: Odlegtos¢ ostrzezenia o zacieciu na stronie HMI Ustawienia

Jam warning distance (Odlegtos¢ ostrzezenia o zacieciu) powoduje wygenerowanie ostrzezenia, gdy PE

wlotu pozostaje zablokowany na okreslonej dtugosci, mierzonej przez impulsy enkodera. Ustaw odlegtos¢
ostrzezenia o zacieciu nieco ponizej odlegtosci podanej na stronie HMI Equipment (Urzgdzenie), aby otrzymad
ostrzezenie przed wyzwoleniem usterki zaciecia. Nie mozna wytgczy¢ ostrzezenia o zacieciu.
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ODLEGLOSG ODBICIA

Rysunek 98: Odlegtos¢ odbicia na stronie HMI Ustawienia

Debounce distance (Odlegtos¢ odbicia) filtruje sygnaty PE wlotu. Produkt jest wykrywany tylko wtedy, gdy PE
wlotu jest zablokowany na dtuzej niz okreslona Debounce distance (Odlegto$¢ odbicia).

Ustaw Debounce distance (Odlegtos¢ odbicia), aby wyeliminowac fatszywe czynniki wyzwalajace z artefaktow
produktu, takich jak otwarte klapy i luzne materiaty opakowaniowe. Prawidtowa konfiguracja zapewnia, ze
PE wlotu reaguje tylko na zamierzone cechy produktu.

Rysunek 99: Odlegtos¢ odbicia filtruje wykrywanie klapy produktu
UWAGA: Duza odlegtos¢ odbicia opdznia aktywacje.

SZTUCZNA MINIMALNA DLUGOSC PRODUKTU

Rysunek 100: Sztuczna minimalna dtugos¢ produktu na stronie HMI Ustawienia

Sztuczna minimalna dtugos¢ produktu kompensuje czesciowo przezroczyste produkty, ktore nie wywotuja
spojnych odczytow PE wiotu, takie jak skrzynki, butelki napojow owiniete folig termokurczliwa czy

inne produkty o nieréwnych powierzchniach. Aby funkcja ta dziatata prawidtowo, produkty muszg miec
nieprzezroczyste obszary na obu koncach.

Gdy PE wlotu wykryje produkt krétszy niz sztuczna minimalna dtugo$¢ produktu, ISC CAM przypisuje temu
produktowi minimalng dtugo$¢. Nastepnie system ignoruje zmiany PE wlotu, dopoki PE wlotu nie zostanie
zablokowany na dtugos$¢ wieksza niz wskazana odlegtos¢ sztucznej dtugosci produktu.

Po tym, jak produkt przesunie sie o sztuczna dtugos¢ produktu:

e Jesli PE wlotu jest zablokowany, modut ISC CAM ustawia dtugos$é produktu na wykryta dtugosé produktu.
e Jesli PE wlotu nie jest zablokowany, ISC CAM utrzymuje sztuczng dtugos¢ produktu jako dtugosc
produktu.

Jesli sztuczna minimalna dtugo$¢ produktu jest wieksza niz produkt, rzeczywisty odstep po produkcie musi
przekraczac sztuczng minimalng dtugos$¢ produktu.
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Rysunek 101: Skrzynia z otworami zarejestrowana jako jeden (1) produkt

UWAGA: To ustawienie rézni sie od parametru minimalnej dtugosci produktu w poprzedniej wersji
oprogramowania sprzetowego, IDL-C-1.x.

ZASTAPIENIE PODZIALKI TASMY

Rysunek 102: Zastgpienie podziatki tasmy na stronie HMI Konserwacja

Uzyj zastgpienia podziatki tasmy, aby skompensowaé wydtuzenie tasmy. Wydtuzenie tasm w miare uptywu
czasu jest zjawiskiem normalnym. Wartos¢ podziatki tasmy, ktéra nie odpowiada rzeczywistej podziatce
tasmy, opdznia aktywacje i prowadzi do niedoktadnego przekierowania produktu. Ustaw wartos¢ zastgpienia
podziatki tasmy na rzeczywista podziatke tasmy, aby zapewni¢ prawidtowg aktywacje. Wiecej informacji

na temat pomiaru wydtuzenia tasmy i zarzgdzania nim mozna znalez¢ w czesci dotyczacej konserwaciji w
instrukcji obstugi urzadzenia oraz w filmach instruktazowych firmy Intralox na temat Zarzadzania cyklem

zycia tasmy.

A biad przekierowania
Rysunek 103: Nieprawidtowa podziatka tasmy powoduje niedoktadne przekierowanie produktu

WYLACZ STRONY TRANSPORTOWE SORTERA

W przypadku zastosowan sortera nalezy wtgczy¢ lub wytaczy¢ kazda strone transportowa na stronie HMI
Live Info (Informacje dostepne w czasie rzeczywistym). Wytgczone strony transportowe nie przekierowuja
opakowan.

UWAGA: Obejscie zaworu moze aktywowac wytaczong strone transportowa. Aby uzyskac wiecej informaciji,
patrz Obejscie zaworu.
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Rysunek 104: Wiaczanie lub wytaczanie kazdej strony transportowej

OBEJSCIE ZAWORU

Podczas normalnej pracy modut ISC CAM wykorzystuje sygnat PE wlotu do wzbudzania zaworéw

i aktywowania aktywnej strony transportowej. W przypadku scenariuszy nieprodukcyjnych, takich jak
konserwacja i rozwigzywanie probleméw, mozna uzy¢ ustawienia obejscia zawordw, aby recznie aktywowac
zawor bez sygnatéw zewnetrznych. Gdy sterowanie obejscie zaworu jest wtaczone, zawor nie jest dalej
sterowany przez modut ISC CAM

Ustaw obejscie zaworu na stronie HMI 10-COMM. Uzyj obejscia zaworu, aby sprawdzié, czy aktywne
elementy strony transportowej dziatajg prawidtowo. Zaawansowani uzytkownicy moga réwniez sterowacé
obejsciem za pomoca sterownika PLC podczas uruchamiania, czyszczenia i innych standw przejsciowych
linii produkcyjnej. Dodatkowe informacje mozna uzyska¢ pod numerem obstugi klienta firmy Intralox.

USTAW OBEJSCIE ZAWORU DLA DARB | TECHNOLOGII AIM

Ustaw obejscie zaworu dla kazdej strony transportowej DARB lub AIM.

Rysunek 105: Obejscie zawordw na stronie HMI [O-COMM

1. Na stronie HMI 10-COMM wtacz opcje Enable override (Wtacz obejscie) dla strony transportowe;.
Wartos¢ przetgcznika 1 oznacza, ze obejscie jest aktywne, a zawor nie jest juz sterowany przez logike
przekierowania modutu ISC CAM.

2. Ustaw stan zaworu na ON (1) (WkL. (1)) lub OFF (0) (WYL. (0)).

USTAW OBEJSCIE ZAWORU DLA TECHNOLOGII ARB S7000/S7050

Ustaw obejscie zaworu dla pojedynczego zaworu na stronie transportowe;.
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Rysunek 106: Obejscie zaworu na stronie IO COMM

1. Kliknij przetacznik Enable override (Wtacz obejscie), aby witaczy¢ lub wytaczy¢ obejscie.
Wartos¢ przetacznika 1 oznacza, ze obejscie jest aktywne, a zawor nie jest juz sterowany przez logike
przekierowania modutu ISC CAM.

2. Ustaw binarna liczbe catkowita, ktéra odpowiada wybranemu zaworowi, na podstawie tabeli numeréw
masek zaworow.

Dioda LED bloku Internetowy Numer maski
Zaworow interfejs HMI zaworu
0 0 1

1 1 2

2 2 4

3 3 8

4 4 16

5 5 32

6 6 64

7 7 128
8 8 256
9 9 512
10 A 1024
11 B 2048
12 C 4096
13 D 8192
14 E 16384
15 F 32768

Rysunek 107: Wprowadzanie numeru maski zaworu
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Po zakonczeniu uruchamiania i prawidtowym dziataniu ISC CAM, wyeksportuj ustawienia z strony HMI
Settings (Ustawienia) i zapisz konfiguracje w bezpiecznym miejscu jako kopie zapasowa. W razie potrzeby
przeslij plik do dziatu obstugi klienta firmy Intralox, aby przechowywac go wraz z plikiem technicznym.

1. Na stronie HMI Settings (Ustawienia) przewinn w dét do opciji Application Data (Dane aplikaciji) i kliknij Export
settings (Eksportuj ustawienia), aby wyeksportowacé wszystkie ustawienia aplikaciji.

Rysunek 108: Eksportowanie ustawien na stronie HMI Ustawienia
Parametry aplikacji sa eksportowane jako plik aplikaciji (.apl).
2. Zapisz plik .apl w bezpiecznym miejscu, aby méc z niego skorzysta¢ w przysztosci.

3. W przypadku wszystkich (6) szesciu stron interfejsu HMI wykonaj zrzuty ekranu (w systemie Microsoft
Windows nacisnij klawisze Windows + Shift + S) wszystkich wartosci i parametréw na stronie.
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