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Zintegrowana drukarka ink-jet​ do druku na podkładach sztywnych oraz elastycznych (w tym foliach) - specyfikacja techniczna 1.1
19 grudnia 2017
Opis ogólny
Zintegrowana drukarka jest złożona z magazynu wejściowego i wyjściowego, stacji czyszczącej stacji lasera znakującego, stacji drukującej, stacji przygotowującej powierzchnię, stacji suszącej, układu transportowego produktu między stacjami, pozostałych urządzeń procesowych, pomieszczenia typu cleanroom z osprzętem oraz systemu nadzorczego typu SCADA. Dodatkowo znajdują się dwa wolne miejsca (slot 1, slot 2) na dodatkowe maszyny w przyszłości.
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 modyfikują nałożone warstwy.
 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. Parametry klimatyczne muszą być utrzymywane niezależnie od warunków zewnętrznych. 
Budowa urządzenia wymaga modułowości tzn., jeśli będziemy chcieli dołożyć lub odjąć jeden moduł budowa mechaniczna oraz elektryczna / oprogramowanie będzie na to pozwalać. 
Dopuszczone są rozwiązania technologicznie równoważne, np. Zamontowanie kamery kontroli wizyjnej na ploter uniwersalnej drukarki. Takie rozwiązanie nie może pogarszać parametrów jakościowych produktu, oraz szybkości produkcji.
Opis cyklu 
Urządzenie działa taktowo. W czasie jednego taktu, zintegrowana drukarka ink-jet nadrukowuje jedną warstwę materiału oraz przenosi produkt do następnej stacji roboczej zgodnie z realizowanym programem produkcji. 
Operator umieszcza w magazynku wejściowym pakiet formatek folii o maksymalnej wielkości 1050 x 1050 mm. 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. Program Produkcji może zawierać dowolną liczbę obróbek w dowolnej kolejności. Po wykonaniu wszystkich zaprogramowanych obróbek produkt przenoszony jest do stacji wyjściowej. Użytkownik musi mieć możliwość dowolnego modyfikowania programu produkcji.
  
Ogólna specyfikacja 
	Automatyka - PLC, HMI, Servo, - Siemens, Mitshubishi, Omron, Harting, Beckhoff

	Mechanika - Hiwin, Misumi, NSK, SKF, 

	Dokładność pozycjonowania produktu w stacji ±0,1 mm

	Dokładność ułożenia warstwy do warstwy ±0,02 mm

	Czas trwania taktu 60-120 sek 



Lista podzespołów 
	1. Urządzenie transportujące produkt

	2. Cleanroom

	3. Stacja załadunkowa i rozładunkowa

	4. Laserowa stacja znakująca

	5. Stacja czyszcząca 

	6. Stacja przygotowująca powierzchnię

	7. Stacja drukująca z ruchomą bramą suszącą

	8. Stacja susząca 

	9. Komory laminarne

	10. Stacja kontroli jakości - system wizyjny

	Pusty Slot 1

	Pusty Slot 2
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