Motto: , Wszyscy wiedzq, Ze czegos nie da sie zrobic i przychodzi taki jeden, ktory nie wie, ze
sie nie da i on wtasnie to robi” (Albert Einstein)

Komunikacja: cztowiek — system sterowania
Obiekty:
e procesy dynamiczne reprezentujgce zachowanie obiektu sterowanego
e systemy automatycznego sterowania
e uktady pomiarowe dostarczajgce informacji o stanie obiektu sterowanego
Procesy:
e odbidr informacji z otoczenia (recepcja, percepcja)
e przetwarzanie informacji
e formowanie sygnatow sterujacych
o efektory i wewnetrzne petle sterowania efektorami
Interfejsy — elementy t3czace
e informacyjne, przekazujgce informacje o stanie obiektu sterowanego
e sterujace, przez ktére cztowiek oddziatuje na obiekt sterowany
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Struktura systemu sterowania z udziatem cztowieka?

Poziomy dziatania w systemie sterowania
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Struktura przetwarzania informacji przez cztowieka i poziomy dziatania 2
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Tworzenie modelu sytuacyjnego?
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W sytuacji zautomatyzowanego systemu obrébkowego i stosowania monitoringu role
organow zmystu operatora petnig sensory, role mézgu petni komputer z oprogramowaniem,
a zadania realizujg cztony wykonawcze aktuatory. Fizyczna wielkos$¢ wejsciowa jest wielkoscig
mierzong. Detektor jest urzgdzeniem, stuzacy do wykrycia wielkosci fizycznej lub zjawiska.
Przetwornik jest urzadzeniem konwertujgcym jeden rodzaj energii na inny (najczesciej na
postac energii elektrycznej).
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—— Efekty zakiocen zewnetrznych zalezne od zmian



Sygnaty chemiczne

sktadniki
(identyfikatory,
stezenia, stany)

Sygnaty magnetyczne Sygnaly cieplne

temperatura,
strumien,

ciepto wtasciwe,
przewodno$¢é
cieplna

pole magnetyczne
(amplituda, faza,
polaryzacja, spektrum),
strumien magnetyczny,
przenikalnosc¢
magnetyczna

Wielkosci
mierzone w procesie
produkcyjnym

Sygnaly promieniowania

Sygnaly elektryczne

energia,
natezenia, emisyjnos¢,
typ promieniowania,
zdolno$¢ odbijania,
przepuszczalnosc,
amplituda fali, faza,
polaryzacja, spektrum
predkosc¢ fali

X

{} Sygnaty
mechaniczne
pozycja (liniowa,
katowa),
predkosé, przyspieszenie,
sita, nacisk, cisnienie,
naprezenia, masa, gestosc,
moment zginajacy i obrotowy,
predkos¢ przeptywu,
ksztatt, chropowato$¢, kierunek,
sztywnos$¢, podatnosé,
lepkos$¢,
amplituda fali, faza
polaryzacja, spektrum

tadunek, prad,
potencjat, réznica potencjatow,
pole elektryczne (amplituda,
faza, polaryzacja, spektrum),
przewodno$¢, przenikalnosc
elektryczna

Wielkosci mierzone w procesie produkcyjnym i typy sygnatéw stosowanych sensoréw®

Postacie energii konwertowane przez sensory
Postac energii Pochodzenie energii
Atomowa Zwigzana z sitami wystepujgcymi miedzy jadrami i elektronami atomu
Elektryczna Pole elektryczne, prad, napiecie
Grawitacyjna Zwigzana z przycigganiem grawitacyjnym masy z Ziemig
Magnetyczna Pole magnetyczne i zwigzane z nim efekty
Masowa Zwiazana z teorig wzglednosci (E = mc?
Mechaniczna Mechaniczna dotyczgca ruchu, predkosci, sity, itp.
Molekularna Energia wigzan molekut
Nuklearna Energia uwalniana w procesie przemian jadrowych
Zwigzana z falami elektromagnetycznymi, mikrofalami, swiattem
Promieniowania | podczerwonym, widzialnym, ultrafioletowym, promieniowaniem
rentgenowski i gamma
Termiczna Zwigzana z energig kinetyczng atomow i molekut

Funkcje monitorowania systemoéw wytwérczych:
e wykrywanie usterek podczas realizacji procesu wytwarzania
e dostarczanie danych do optymalizacji procesu
e dostarczanie informacji o relacji pomiedzy wyjsciami a wejsciami procesu
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Algorytm
do optymalizacji
procesu

Usterki

Problemy

| warunki optymaine |

| warunki poczatkowe |

Proces

wytwarzania Algorytm
Bada danych do wykrywania
problemoéw
Rola systemu monitorowania

Temperatura

narzedzia Drgania

S/ : Odksztatcenia Oheigganin
Zuzycie narzedzia geometrii / napedu gtbwnego
Wykruszenie narzedzia g Obcigzenie

napedu posuwu

Napiecie zasilania

Sita skrawania
Temperatura, ]
Predkosc¢ obrotowa

wilgotnos¢ powietrza
Temperatura obrabiarki —

Temperatura,
geometria
przedmiotu

Moment na wrzecionie

Podawanie oleju
Cisnienie oleju
Temperatura oleju

Cisnienie powietrza
Emisja akustyczna

Cisnienie mocownia

Sita mocowania .
Sita posuwowa

na palecie
Obecnosc¢ Doktadnos¢ pozycjonowania
przedmiotu g -
nieobrobionego ) Osiel .Iacznlkl )
Sita mocowania na palecie
Geometria przedmiotu Zamykanie ostony zabezpieczajgcej

nieobrobionego
Wielkosci wymagajace monitorowania w centrach obrébkowych’

Kryteria wyboru czujnikow:
e wptyw czujnika proces lub zachowanie maszyny technologicznej
e ograniczenia konstrukcyjne w miejscu pomiaru
e trwato$é i niezawodnos¢ czujnika
e przydatnos$¢ eksploatacyjna przy wptywie zaktécajgcych czynnikdow elektrycznych,
mechanicznych, termicznych, swietlnych i innych ...
e czufoscizakres pomiarowy
e sposob detekcji wielkosci pomiarowych i btedy przetwarzania sygnatu

W specyfikacji technicznej nalezy braé pod uwage, w zaleznosci od mierzonych parametréw
procesu: zewnetrzne warunki pracy; zakres sygnatu wyjsciowego; histereze; liniowosc; zakres
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pomiarowy; niepewnosc¢ pomiaru; format wyjsciowy sygnatu; charakterystyki przecigzeniowe;
powtarzalnosé; rozdzielczosé; selektywnosc; czutosc; statq czasowq (szybkos¢ reakcji); dryft
czasowy (petzanie sygnatu).
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Koncepcja obrabiarki inteligentnej?
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