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Zintegrowana drukarka ink-jet​ do druku na podkładach sztywnych oraz elastycznych (w tym foliach) - specyfikacja techniczna 1.0
30 sierpnia 2017

Opis ogólny
Zintegrowana drukarka jest złożona ze stacji lasera znakującego, stacji drukującej, uniwersalnej stacji suszącej, układu transportowego produktu między stacjami, pozostałych urządzeń procesowych, pomieszczenia typu cleanroom oraz systemu nadzorczego typu SCADA. 
Zadaniem zintegrowanej drukarki jest nadruk na arkuszach folii zaprogramowanych wzorów. Nadruk wzorów jest realizowany za pomocą układu  przemysłowych głowic drukujących, umieszczonych na portalu w stacji drukującej. Pozostałe urządzenia procesowe przygotowują arkusz do zadruku oraz nakładają warstwy ochronne na produkt po zadruku.
Każdy proces produkcji musi odbywać się w komorze o klasie czystości ISO 6 (wg. normy PN-EN ISO 14644-1). Zapewnić to ma m.in. nawiew laminarny znajdujący się w każdej komorze, w której następuje obróbka albo transport produktu. Elementy i technologie użyte do budowy maszyny muszą być kompatybilne ze środowiskiem czystym. Urządzenia procesowe znajdują się w cleanroomie klasy ISO 8 (wg. normy PN-EN ISO 14644-1).  Powietrze w komorach procesowych, transportowych i cleanroomie musi posiadać temperaturę regulowaną w zakresie 18C-24C i wilgotność regulowaną w zakresie 15%RH - 25%RH Zmierzona temperatura powietrza musi być równa zadanej z dokładnością 0.5C. Zmierzona wilgotność powietrza musi być równa zadanej z dokładnością do 1%RH. 
Budowa urządzenia wymaga modułowości tzn., jeśli będziemy chcieli dołożyć lub odjąć jeden moduł budowa mechaniczna oraz elektryczna / oprogramowanie będzie na to pozwalać. System transportu musi również być modułowy.

Opis cyklu 
Urządzenie działa taktowo. W czasie jednego taktu maszyna nadrukowuje jedną warstwę materiału oraz przesuwa tacę z produktem do następnej stacji roboczej zgodnie z realizowanym programem produkcji. Przykładowo: w stacji drukującej (podzespół numer 7) następuje nadruk wierszowany głowicą przy unieruchomionej tacy. Po wykonaniu nadruku taca zostaje zwolniona i przejeżdża do stacji suszenia (podzespół numer 8). Suszenie odbywa się w trakcie ruchu tacki. Każda z powyższych operacji, czyli drukowanie i suszenie zajęły czas jednego taktu. Część operacji odbywa się z zablokowaną tacką na pozycji – procesy realizowane w stacjach 4,7,9,10. Pozostałe operacje odbywają się w trakcie ruchu tacki względem nieruchomych urządzeń w stacjach 5,6,8.  
Operator umieszcza w magazynku wejściowym pakiet formatek folii o maksymalnej wielkości 1000 x 1000 mm. Operator za pomocą specjalnego narzędzia z ssawkami (podzespół 3) przenosi pojedynczy arkusz folii na tackę transportową. Następnie, zintegrowana drukarka Ink-jet automatycznie wykonuje operacje zgodnie z wybranym programem produkcji. Program produkcji zawiera listę realizowanych obróbek którym będzie poddawany produkt w poszczególnych stacjach. Przykładowo, taca z uprzednio załadowanym nowym arkuszem folii przesuwa się do stacji lasera znakującego. Taca zostaje spozycjonowana mechanicznie na pozycji, następuje laserowa obróbka powierzchni. Po mechanicznym odblokowaniu tacy, jest ona przesuwa się ze stałą prędkością pod bramą czyszczącą i następnie pod bramą z plazmą atmosferyczną. Taca przemieszcza się do stacji drukującej, gdzie zostaje spozycjonowana mechanicznie na pozycji. Następuje zadruk powierzchni folii. Po odblokowaniu tacy, przesuwa się ona ze stałą prędkością przez stację suszącą. Następnie taca wraca do stacji drukującej, gdzie zostaje naniesiona warstwa kolejnego materiału. Taca przemieszcza się do stacji suszącej, gdzie materiał jest suszony. Program Produkcji może zawierać dowolną liczbę obróbek w dowolnej kolejności. Po wykonaniu wszystkich zaprogramowanych zadruków w stacji drukującej, taca przemieszczana jest do stacji sitodrukowej, następnie kolejno do stacji lakierującej i laminującej. Po wykonaniu wszystkich zaprogramowanych obróbek taca z produktem przemiesza się do stacji załadunkowej skąd operator zdejmuje gotowy produkt.
  
Ogólna specyfikacja 
	Automatyka - PLC, HMI, Servo, - Siemens, Mitshubishi, Omron, Harting, Beckhoff

	Mechanika - Hiwin, Misumi, NSK, SKF, 

	Dokładność pozycjonowania mechaniki w stacjach z nieruchomą tacką - 0.02mm 

	Czas trwania taktu 60-120 sek 

	Ilość tacek – 3



Lista podzespołów 
	1. Przenośnik z tacami 

	2. Cleanroom

	3. Stacja załadunkowa

	4. laser znakujący

	5. Brama czyszcząca

	6. Brama plazmowa

	7. Stacja drukująca z ruchomą bramą

	8. Uniwersalna stacja susząca

	9. Stacja sitodrukowa

	10. Stacja lakierująca i laminująca

	11. Układ komór laminarnych 



Osoba kontaktowa 
[bookmark: _Hlk483833895]Joanna Kierzkowska
Saule Technologies
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Saule Sp. z o.o.
ul. Postępu 14b
02-676 Warszawa
	+48 22 111 00 80
www.sauletech.com
	KRS: 0000487548
NIP: 5223010943
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