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Odkryj i uwolnij dodatkowy potencjat

swojego parku maszynowego.

Podstawa efektywnego funkcjonowania przedsiebiorstwa jest
sprawna wewnetrzna wymiana informacji. System Wonderware
MES, ktéremu zaufaty najwieksze swiatowe firmy produkeyjne,
pozwoli Ci na lepsze wykorzystanie potencjatu parku
maszynowego. Dodatkowo trafna identyfikacja obszaréw
wymagajacych  poprawy, rejestrowanie  mikro-przestojow
i dostep do biezacych wartosci wskaznika OEE przetozg sie na
realne korzysci - skrocenie czasow przestojow i ich kosztow
oraz redukcje marnotrawstwa. (/) A S T O R
Mozesz wigcej niz przypuszczasz.

gdzie technologia spotyka
c2boichie

www.astor.com.pl/monitoringmaszyn
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Szanowni Parnstwo,

catos$ciowe dziatania?

Co pomaga zredukowac koszty produkcji, poprawic organizacje
pracy, zwigkszyé wydajnosé? Postawienie jasno okreslonego celu,
konsekwentna realizacja, weryfikacja...czy to wszystko udatoby sie
bez odpowiedniej motywacji pracownikéw i technologii wspierajace;j

Pewnie udaje sig¢ to wielu firmom, szczegdlnie w poczatkowym okresie dziatania. Natomiast

jesli firma rosnie, rozwija sig, w monitorowaniu produkcji przestaja wystarczac notatki reczne.

Postepuje automatyzacja linii produkeyjnych, a wraz z nig potrzeba automatyzacji... gromadze-

nia informacji o produkcji. Polecam szczegdlnie lekture kilku artykutéw zwigzanych $cisle z ta

tematyka, stanowigcych temat gtéwny tego wiosenno-letniego numeru Biuletynu. Zachecam
nie tylko do czytania, ale i bezposrednich spotkan - w ramach ASTOR Tour 2016 - z naszymi
ekspertami, ktére juz niedtugo - od 19 kwietnia - rozpoczna si¢ w 9 miastach Polski.

Polecam blok tematyczny poswiecony zarzadzaniu realizacjg produkgji:

- LOTOS Asfalt optymalizuje produkcje i zuzycie medidw z systemem zarzadzania produkcja

Wonderware MES,
- W jakie technologie inwestuja firmy produkcyjne w Polsce?,

- Poradnik Automatyka cz. 7. Monitoring maszyn czy system MES?,

- Horner APG - wezet systemu MES i nie tylko.

pozdrawiam,
Joanna Kowalkowska
Redaktor naczelna

PS. Nowy wymiar efektywnosci przedsiebiorstw powinien takze i$¢ w parze z efektywnosécig oso-
bista. Niech rozpoczynajaca sie wiosna sprzyja Parfistwa integracji z przyroda, ruchowi na swie-

zym powietrzu i odpoczynkowi z rodzing © Wzrost efektywnosci gwarantowany!
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- ASTOR wsrod Lideréw Polskiego
Biznesu nagrodzonych przez Business
Centre Club

Ztota Statuetka i tytut ,Lidera Polskiego Biznesu" - to
nagrody, jakie trafity do firmy ASTOR i jej prezesa Stefana
Zyczkowskiego podczas tegorocznej gali Business Cen-

tre Club. Wielka Gala Lideréw Polskiego Biznesu odbyta

sie 23 stycznia w Teatrze Wielkim — Operze Narodowej

w Warszawie. Krakowska sp6tka zajmujaca sie automaty-
ka, robotyka iIT dla przemystu zostata wyrézniona m.in. za
inspirujaca innowacyjnosc rozwigzan i wyjatkowe warunki
stwarzane pracownikom.

© Michat Wojtulewicz, Wiceprezes ASTOR, odbiera nagrode Lider
Polskiego BiznesuBCC

- Nowy sklep internetowy firmy ASTOR
juz dostepny

Z dniem 1 marca uruchomiony zostat nowy sklep inter-
netowy firmy ASTOR. Serwis charakteryzuje nowoczesna
szata graficzna oraz bardziej intuicyjny system nawigacji.
Nowy design mocniej nawigzuje do gtéwnej strony firmy
ASTOR, zaréwno kolorystycznie, jak i nawigacyjnie

Usprawniona zostata takze wyszukiwarka, dzieki czemu znacznie
szybciej mozna znalez¢ poszukiwane produkty.

Oferta produktowa zostata zaktualizowana i poszerzona. Poza
standardowymi kategoriami (sterowanie, komunikacja, napedy,
oprogramowanie przemystowe, e-szkolenia), zostaty dodane nowe:
robotyzacja i automatyka budynkowa.

Przed dokonaniem zakupu w sklepie nalezy utworzy¢ konto.
Zatozenie konta przede wszystkim przyspiesza proces sktadania
zamowienia, daje mozliwos¢ przechowywania wielu adreséw dostawy
oraz $ledzenia statusu zamdwien. W najblizszej przysztosci konto
zostanie takze rozbudowane o szereg dodatkowych modutéw, m. in.
nowy system zgtoszen serwisowych oraz modut obstugi gwarancji.

ASTOR Lider Polskiego Biznesu BCCTytutem , Lidera Polskiego
Biznesu 2015" nagrodzono w tym roku ASTOR, a takze 15 innych
przedsiebiorstw, wytonionych sposréd 27 nominowanych. Ztotg
Statuetke z rgk ministra rozwoju Mateusza Morawieckiego, w imieniu
ASTOR i Stefana Zyczkowskiego, odebrat Michat Wojtulewicz, wice-
prezes firmy. Zgodnie z uzasadnieniem, krakowska spétka zostata
nagrodzona za inspirujgcg innowacyjnosc rozwigzan w automatyce
i robotyce przemystowej, za btyskotliwe projekty, prezentujace
uzytecznos$c¢ nowoczesnych technologii, odwage w przecieraniu
nowych szlakéw, a takze za stwarzanie pracownikom wyjgtkowych
warunkéw do rozwoju kreatywnosci.

"Znalezienie sie w gronie Lideréw Polskiego Biznesu to wyréznie-
nie [ potwierdzenie naszego intensywnego rozwoju na przestrzeni
ostatnich lat. Od poczqtku kierujemy sie przekonaniem, ze prawdziwg
firme mozna rozwijac tylko w oparciu o uczciwe, rzetelne zasady. Juz
od 28 lat z powodzeniem dziatamy w branzy dynamicznej i wyma-
gajqcej innowacyjnosci, jakq jest automatyka i robotyka. Rozwdj
biznesowy idzie dla nas w parze z troskq o otoczenie. Naturalnym
ioczywistym krokiem dla firmy, ktora osiqgneta dojrzatosc rynkowq
Jest zatem m.in. dziatalnos¢ spotecznie odpowiedzialna" - mowi
Stefan Zyczkowski, prezes firmy ASTOR.

Lider Polskiego Biznesu to wyrdznienie przyznawane przez Bu-
siness Centre Club firmom i ich szefom, ktérzy w swej dziatalnosci
kieruja sie nie tylko zyskiem, ale i etykg prowadzenia biznesu oraz
troska o sprawy panstwowe.

L www.astor.com.pl/aktualnosci

MOTESE WIECED
NIZ MYSLESE

Kazdy Klient, ktory zatozy konto w nowym sklepie, otrzyma 5%
rabatu na zakupy. Dodatkowo firmy integratorskie moga liczy¢ na
specjalne warunki handlowe, ktdre zostang aktywowane po weryfi-
kacji danych w ciggu 24 godzin od rejestracji (dni robocze). Podobnie
jak w poprzednim sklepie, przy zakupie wszystkich produktéw, Klienci
otrzymuja Jednostki Pomocy Technicznej, upowazniajace do wsparcia
technicznego swiadczonego w firmie ASTOR.

Zachecamy do zapoznania sie z nowym sklepem internetowym
firmy ASTOR, dostepnym pod adresem: www.astor.com.pl/sklep ®

www.astor.com.pl/biuletyn 5
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- ASTOR Green Welding - Nowa oferta
w zakresie zrobotyzowanego spawania

W ramach ASTOR Green Welding przygotowano trzy wa-
rianty gotowych zestawdéw, pozwalajacych na wdrozenie
zrobotyzowanego spawania w kazdym zaktadzie produk-
cyjnym.

e Starter
Opcja przygotowana gtéwnie z myslg o zaktadach rozpoczynaja-
cych przygode ze zrobotyzowanym spawaniem. To tatwe i szybkie
rozwigzanie pozwalajgce realizowac¢ spawanie przy produkgji
Srednio- i niskoseryjnej. Umozliwia dalsza modyfikacje i rozbudowe
w zaleznosci od potrzeb firmy.

e Optimum
To bardziej zaawansowany i kompleksowy wariant zrobotyzo-
wanego spawania. Pozwala na realizacje szerokiego wachlarza
aplikacji, w zaleznosci od tego, jak zostanie zintegrowany. Stanowi
jednoczesnie najbardziej elastyczny z wariantow.

® Premium
Najbardziej zaawansowane rozwiazanie. To kompleksowa i funk-
cjonalna cela spawalnicza. Umozliwia efektywne spawanie z du-
zymi wydajnosciami i jest szczegoélnie polecane przy produkgji
wielkoseryjnej, w ktorej kluczowym parametrem jest wydajnosc
osiggana dzigki petnej automatyzacji procesu spawania.

- Oficjalna prezentacja celi spawalniczej
ASTOR Green Welding Premium

W dn. 24 marca 2016, po kilku miesigcach przygotowan,
w ASTOR Technology Park (gtéwnej siedzibie firmy), za-
prezentowana zostata kompletna cela spawalnicza ASTOR
Green Welding Premium.

To nowosc¢ w ofercie ASTOR z zakresu zrobotyzowanego spawania,
ktdra jest jednoczesnie najbardziej zaawansowanym rozwigzaniem
oferowanym klientom, dla ktérych wazny jest zaréwno prestiz, jak
iinnowacja. Umozliwia ono efektywne spawanie z duzymi wydaj-
nosciami i jest szczegodlnie polecane przy produkcji wielkoseryjnej,
w ktérej kluczowym parametrem jest wydajnos¢ osiggana dzieki
petnej automatyzacji procesu spawania. Dodatkowym atutem celi
jest jej mobilnosé. Pozwala to szybka instalacje celi na hali produk-
cyjnej. Wszystkich zainteresowanych poznaniem mozliwosci tech-
nicznych zapraszamy na bezptatne pokazy do ASTOR Technology
Park w Krakowie.

> Wiecej informacji o ASTOR Green Welding na

www.astor.com.pl/zrobotyzowanespawanie

6 www.astor.com.pl/biuletyn

Oferta ASTOR Green Welding jest dostepna zaréwno w sprzedazy,
jak i w formie umozliwiajacej wypozyczenie komponentéw. Opcja
Waas - (Welding As A Service - ang. ,Spawanie jako ustuga”™),
to odpowiedz na potrzeby klientéw borykajacych sie ze zmiennym
popytem lub obawa o poziom przysztych zamdwien. W jej ramach
na rok lub dtuzej wypozyczy¢ mozna elementy takie jak: robot, po-
zycjoner, cela spawalnicza oraz zestaw spawalniczy. Koszty, jakie
wiaza sie z ta ofertg to: optata inicjacyjna, wyposazenie stanowiska
w specjalistyczne uchwyty, narzedzia, montaz i integracje systemu
oraz comiesieczne raty za wypozyczenie komponentow. Po stronie
ASTOR znajduje sie natomiast dbatos$¢ o stan wypozyczonego sprzetu
(przeglady okresowe, wymiany smarow, baterii itp.), a takze cykliczna
wymiana robota na nowa jednostke w ramach dozywotniej gwaranciji.

> Wiecej informacji www.astor.com.pl/zrobotyzowanespawanie

{7y ASTOR
Green Welding PREMIUM

=
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- ASTOR na targach Automaticon 2016

W dniach 1 - 4 marca 2016 roku w Warszawie, w Centrum
Targowym EXPO XXI, odbyta sie XXII edycja Targéw AUTO-
MATICON. To coroczne wydarzenie stanowi jedno z naj-
wiekszych forum w Polsce dla profesjonalistéw z branzy
automatyki przemystowej.

W tegorocznej edycji zaprezentowalismy produkty marki Astraada.
W$rdd nich znalazty sie najnowsze sterowniki PLC serii Astraada One
oraz uktady serwonapedowe Astraada SRV. Nie zabrakto rowniez
statych elementdw naszej oferty: paneli operatorskich, komputerow
przemystowych, przemiennikdw czestotliwosci i urzadzen komuni-
kacji przemystowej.

Astraada One to nowa rodzina sterownikéw PLC przeznaczo-
nych do sterowania maszynami oraz matymii srednimi aplikacjami
automatyki przemystowej i budynkowej. W oparciu o nie mozna
budowac wydajne, lokalne systemy sterowania lub taczyc¢ rozpro-
szone uktady I/O i systemy napedowe. Moga takze tatwo integrowac
funkcje sterownika PLC z wizualizacja na panelu HMI czy urzadzeniu
mobilnym (smartfonie, tablecie, itp.). Sterownik Astraada One ECC
2100 zostat laureatem konkursu Produkt Roku 2015 czasopisma
Napedy i Sterowanie. Wyniki tego konkursu zostaty ogtoszone pod-
czas trwania targow.

- Sterownik PLC Astraada One produktem
roku 2015/2016 czasopisma Napedy
i Sterowanie

Czasopismo Napedy i Sterowanie nieprzerwanie od wielu
lat organizuje konkurs, w ktérym grono ekspertéw wytania
najlepszy z produkt z kilku kategorii. W tym roku nowy
sterownik Astraada One ECC 2100 z oferty ASTOR zostat
wybrany produktem roku w kategorii "Systemy sterowania
procesami i uktadami”.

Produkty z rodziny Astraada One to kompaktowe, modutowe i zin-
tegrowane sterowniki PLC oraz dedykowane dla nich terminale opera-
torskie. Programowane sg w srodowisku Codesys, bardzo popularnym
wsérod producentdw maszyn. Przeznaczone sg dla matych i srednich
rozwigzan rynku maszynowego, automatyki budynkowej i nie tylko.

Komunikacja w tych urzadzeniach moze odbywac sie poprzez
sie¢ EtherCAT, Modbus TCP/IP, Modbus RTU, CANopen oraz opcjo-
nalnie protokdt BACnet. Sposrdd gtdwnych cech warto wyrdznié
srodowisko programistyczne CODESYS V3, wbudowany WebServer,
92 konfigurowalne karty Ethernet, mozliwos¢ rozbudowy 1/0O, porty
USB i microSD oraz wykorzystanie technologii VNC.

© Stoisko Astraada firmy ASTOR

Oprocz okazji do rozmowy ze specjalistami ASTOR, na stoisku
mozna byto wzig¢ udziat w konkursie, w ktorym gtéwng nagroda
byt inteligentny zegarek typu smartwatch. Odwiedzajacy stoisko
goscie mieli szanse zmierzyc¢ sie w rywalizacji - kazdy mogt zagrac
w sprawnosciowa komputerowa gre w samochody. Kazdego dnia do
zdobycia byty réwniez e-szkolenia z oferty firmy ASTOR.

Dziekujemy wszystkim Klientom za odwiedzenie naszego stoiska.
Zapraszamy na kolejne spotkania ze specjalistami ASTOR - tym ra-
zem na wydarzenie ASTOR Tour. Szczegdty w lokalnych oddziatach
naszej firmy.

> www.astraada.pl

© Wreczenie nagrody , Produkt roku” dla sterownika Astraada One

LZwyciestwo w tegorocznej edycji konkursu Napedy i Sterowanie
Jjest potwierdzeniem tego, ze automatycy, ktdrzy na co dzieri pracujq
ze sterownikami, oczekujq od tych urzqdzen niezawodnej pracy
oraz szerokich mozliwosci konfiguracyjnych. CODESYS V3 umozliwia
Jjednoczesnie programowanie oraz tworzenie wizualizacji w jednym
zintegrowanym srodowisku. Gdy dodamy do tego wbudowane wejscia
i wyjscia i krotkie cykle czasowe, mamy elementy pozqdane w kaz-
dym nowoczesnym systemie automatyki” - podsumowuje Wojciech
Trojniar, Menedzer Produktu w firmie ASTOR.

> Wiecej informacji na stronie: www.astraada.pl/one

www.astor.com.pl/biuletyn 7
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- Serwonapedy Astraada SRV -

P . ASTRAADA
szybkosc¢ i precyzja ruchu

PRAKTYCZNA AUTOMATYKA

A

Potrzeba podnoszenia wydajnosci linii produkcyjnych oraz zmiany technik wytwarzania
podazajace za wzrostem wymagan jakosciowych wymuszajg na producentach maszyn
stosowanie szybszych, bardziej precyzyjnych, a do tego czesto rozproszonych uktadéw na-
pedowych. W maszynach zwieksza sie ilos¢ osi, potrzeba ich synchronizacji oraz zapewnie-
nie odpowiedniej dynamiki ruchu. W takich przypadkach klasyczne rozwigzania bazujace
na przemiennikach czestotliwosci czy serwonapedach sterowanych impulsowo stajg sie
niewystarczajace, z pomocg przychodza rozproszone uktady serwonapedowe sterowane
za posrednictwem nowoczesnych protokotéw sieciowych.

» Grupa produktéw marki Astraada, reprezen-
tujacej dobre dopasowanie funkcjonalno-cenowe
do potrzeb polskiego rynku, jest systematycznie
rozbudowywana o nowe linie produktéw. W tym
roku rozszerzamy ja o kolejne po przemiennikach
czestotliwosci, rozwigzania napedowe - wprowa-
dzajac na rynek serwonapedy Astraada SRV.

W sktad nowej rodziny Astraada SRV wchodza
serwo wzmacniacze, silniki, kable oraz akcesoria
przydatne przy budowie kompletnego uktadu na-
pedowego. Serwonapedy Astraada SRV umozliwiaja
realizacje precyzyjnego pozycjonowania, regulacje
predkosci oraz momentu obrotowego w zakresie
mocy od 0,2 kW do 5,5 kW.

auTor: Tomasz Kochanowski
Specjalista ds. systemdw sterowania

tomasz.kochanowski@astor.com.pl

. © Serwonaped Astraada SRV
Wybierz preferowany standard

komunikacji

Rozwigzania Astraada SRV, w zaleznosci od
modelu, moga wspotpracowad z systemami stero-
wania z wykorzystaniem protokotéw: Modbus RTU,
CANopen, Profibus DP oraz EtherCAT. Na szczegol-
na uwage w tym gronie zastuguje EtherCAT, bedacy
nowoczesnym protokotem sieciowym stosowanym
w aplikacjach przemystowych czasu rzeczywiste-

Zestawienie modeli serwo wzmacniaczy i dostepnych w nich zrédet sterowania

go. Wykorzystywany jest on przede wszystkim do
sterowania napedami, czy szybkiej komunikacji
z uktadami I/O. Serwonapedy Astraada SRV moga
by¢ tatwo zintegrowane po protokole EtherCAT
z sterownikami Astraada One.

Zapomnij o bazowaniu po wytaczeniu
zasilania

Silniki Astraada SRV wyposazone sa w standar-
dzie w 17-bitowy enkoder absolutny, zapewniajacy
ptynna regulacje predkosci nawet przy niskich
obrotach, wysoka precyzje pozycjonowania oraz

Wejscie
analo-
gowe

- Wejsci
7rédto elxcie
sterowania

RS485
Modbus

PROFI-
BUS DP

Zewn.
enkoder

impulso-
we (16-bito-

EtherCAT CANopen

Standard tak
EtherCAT nie
CAN nie
PROFIBUS-DP nie

tak tak nie nie nie
nie nie tak nie nie
nie nie nie tak nie
nie nie nie nie tak

8 www.astor.com.pl/biuletyn

zapamietywanie aktualnej pozycji po odtaczeniu
zasilania. Sygnat z enkodera absolutnego przekazy-
wany jest do wzmacniacza w formie cyfrowej, dzieki
czemu jest odporniejszy na ewentualne zaktdcenia
i umozliwia petniejszag diagnostyke uktadu.
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Podstawowe parametry serwonapedéw Astraada SRV (200 W~5.5 kW)

Specyfikacja Opis
Interfejsy
Wejscia 10 (konfigurowalne)
Wejscia / wyjscia dyskretne
Wyjscia 6 (konfigurowalne)
Wejscia 3 (1x 16-bitowy, 2x 12-bitowy)
Wejscia / wyjscia analogowe
Wyjscia 2
Wejscia 2 (open collector / differential)
Wejscia / wyjscia impulsowe
Wyjscia 6 (3x open collector, 3x differential)
microUSB komunikacja ,1 do 1"z programem konfiguracyjnym na PC
RS485 Komunikacja ,1 do wielu”
StanQard komunikacji CANopen Komunikacja ,1 do wielu”
(zalezny od modelu)
Profibus-DP Komunikacja ,1 do wielu”
EtherCAT Komunikacja ,1 do wielu”
Tryby sterowania

1. Zadawanie pozycji; 2. Sterowanie predkoscia; 3. Sterowanie momentem; 4. Tryb taczony: pozycja/predkos¢; 5. Tryb taczony: predko$¢/moment;
6.t3czony pozycja/moment; 7. Sterowanie z enkodera zewnetrznego; 8. Komunikacja CANopen; 9. Komunikacja EtherCAT.

Funkcje ochrony

Zabezpieczenia sprzetowe

Nadnapieciowe, podnapieciowe, przekroczenie pradu, ochrona przed przegrzaniem,
przeciazenie, btad enkodera, przekroczenie pradu hamowania, itp.

Rejestracja btedéw 1. Zapis 10 typéw btedéw; 2. Zapis kluczowych parametréw pracy urzadzenia podczas wystapienia btedu
Warunki pracy

Temperatura 0...45°C

Wilgotnosc Pracy / przechowywania: £90% RH (bez kondensacji)

Stopieri ochrony

Odpornos$¢ na wibracje

EtherCAT EtherCAT

Oszczedzaj czas i miejsce

Szybka parametryzacje serwonapedu mozna wykonaé z poziomu
wbudowanego 6-cyfrowego wyswietlacza i czterech przyciskdw
ukrytych pod otwierana klapka. Na wyswietlaczu uzytkownik moze
takze monitorowac podstawowe parametry pracy oraz odczytywac
komunikaty o ostrzezeniach czy zadziataniu zabezpieczen. Petne opcje
diagnostyczne i konfiguracyjne Astraada SRV uzytkownik uzyskuje
z poziomu bezptatnego oprogramowania na komputerze PC, taczac
sie po porcie microUSB serwo wzmacniacza.

Serwo wzmacniacz posiada wbudowana obstuge sygnatow wejsé/
wyjs¢ oraz algorytm sterowania sekwencjami, mogacy w prostych
aplikacjach ograniczy¢ potrzebe stosowania zewnetrznego systemu
sterowania.

IP20

<5.88 m/s?, 10...60 Hz (niedozwolona praca w czestotliwosci rezonansowej)

—=
EtherCAT.

© Potaczenie sterownika Astraada One
z serwonapedami Astraada SRV

Serwonapedy o mocy 0,75 kW lub wyzszej posiadajg wbudowany
rezystor hamujacy rozpraszajacy energie, wytwarzana przez silnik
w trakcie zatrzymywania urzadzen o duzym momencie bezwtadno-
$ci. W przypadku wymagajacych aplikacji do uktadu moze zostac
dotaczony zewnetrzny rezystor wiekszej mocy.

Lakierowane ptytki elektroniczne, réznorodnosc dostepnych
funkgcji i zabezpieczen i szeroki zakres mocy - przy jednoczesnym
zachowaniu korzystnej ceny - sprawiaja, ze serwonapedy Astraada
SRV spetnig oczekiwania wymagajacych uzytkownikéw przemysto-
wych oraz producentéw maszyn OEM. Oprécz oferty produktowej
zapewniamy doradztwo techniczne, szkolenia oraz mozliwosé nie-
odptatnego wypozyczenia sprzetu do testow. ©

www.astor.com.pl/biuletyn 9
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- System monitoringu energii
elektrycznej - EnVidis

Wychodzac naprzeciw rosngcym potrzebom zwigzanym z monitoringiem energii,
firma ASTOR opracowata kompleksowe rozwigzanie stuzace do kontroli zuzycia
energii elektrycznej — System EnVidis.

AauTor: Mateusz
Zajchowski

Mtodszy specjalista ds.
monitoringu mediéw

mateusz.zajchowski@astor.
com.pl

@

10

Przyktad mobilnego
monitoringu energii EnVidis

» Zwiekszanie efektywnosci i wydajnosci energe-
tycznej procesow produkeyjnych staje sie obecnie
gtéwnym celem, ktérego realizacja umozliwia obni-
zenie kosztow prowadzenia dziatalnosci, bez wptywu
na jakos¢ produktu koncowego. System EnVidis,
dostepny w ofercie firmy ASTOR, udostepnia szereg
narzedzi, utatwiajacych zarzgdzanie zuzyciem energii
w przedsigbiorstwie, a tym samym pozwala na obni-
zenie kosztow zwigzanych z optacaniem rachunkow
za energie elektryczna.

Najwazniejsza jest prostota

Kluczem do zbudowania maksymalnie funkcjonal-
nego systemu jest wykonanie go w sposob najprostszy
zmozliwych. Dzieki temu osiagnieta zostaje mozliwosc
prostej rozbudowy i modyfikacji istniejacego systemu.
W taki sposéb zaprojektowany zostat system monito-
ringu energii elektrycznej EnVidis. Analizatory sieci,
rejestrujace pobdr energii, komunikuja sie z systemem
nadrzednym, wykorzystujac protokét Modbus TCP,
poprzez interfejs Ethernet, ktdry zyskuje coraz wieksza
popularnos¢ w aplikacjach przemystowych, miedzy
innymi dzieki prostocie wykorzystania i niezawodnosci.

Potgczenie analizatoréw energii z serwerem, na
ktérym pracuje system wizualizacji, zwykorzystaniem
interfejsu Ethernet, pozwala na zestawienie takiego
potaczenia w prosty i pewny sposob. Wykorzystujac
odpowiednie urzadzenia sieciowe, dalsza rozbudo-
wa, czy modyfikacja systemu jest bardzo prosta, co
Swiadczy o wysokiej elastycznosci i skalowalnosci
rozwigzania proponowanego przez firme ASTOR.

£ ASTOR

www.astor.com.pl/biuletyn

Rejestruj kluczowe parametry
zuzycia energii

Najwazniejszym elementem systemu monitoringu
energii jest urzadzenie, ktdére bezposrednio odpo-
wiada za pomiar wielkosci zuzycia. Wykorzystanie
analizatora energii mierzacego parametry sieci,
ktére sa najwazniejsze z punktu widzenia optyma-
lizacji zuzycia, pozwala przeprowadzi¢ ten proces
w sposob najbardziej efektywny. System Envidis,
dostepny w ofercie firmy ASTOR opiera swoje dziata-
nie na urzadzeniach producenta Schneider Electric,
serii PM5300. Sg to zaawansowane analizatory sieci,
komunikujgce sie z systemami nadrzednymi, miedzy
innymi z wykorzystaniem interfejsu Ethernet i pro-
tokotu Modbus TCP. Duze doswiadczenie w pracy
z tymi miernikami pozwala na szybkie wdrozenie
budowanego systemu do pracy.

Wykorzystany analizator pozwala na rejestracje
kilkudziesieciu parametrow, opisujacych stan pracy
opomiarowanego odbioru energii, w tym kilka kluczo-
wych, z punktu widzenia optymalizacji zuzycia, np.:
e moc $rednia z 15 minut - wazna ze wzgledu na

istnienie mocy umownej, ktérej przekroczenie

wigze sie z naliczaniem kar umownych,
e wspdtczynnik mocy, ktéry daje informacje o ilosci
energii biernej pobieranej, lub wprowadzanej do sieci,
® parametry jakosciowe energii, mogace miec
wptyw na prace urzadzen wykorzystanych w parku
maszynowym.

Wykonaj aplikacje wizualizacyjna
szybko i prosto

System monitoringu energii EnVidis jest rozwia-
zaniem kompleksowym. Obejmuje zaréwno czesc
sprzetowa, zawierajgca analizatory energii oraz osprzet
potrzebny do ich funkcjonowania, ale udostepnia réw-
niez czesc software’owa, ktéra umozliwia szybkie zbu-
dowanie aplikacji wizualizacyjnej o funkcjonalnosciach
kluczowych z punktu widzenia optymalizacji zuzycia.
Firma ASTOR udostepnia w ramach Systemu EnVidis
gotowe szablony obiektdw aplikacyjnych ArchestrA,
ktére pozwalaja na bardzo szybkie wykonanie i do-
stosowanie wygladu aplikacji do wtasnych potrzeb.

Najwazniejsze funkcjonalnosci udostepniane
przez aplikacje to: wizualizacja wartosci biezacych
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© Biezace parametry zuzycia energii

w formie tabel oraz trendéw, monitorowa-
nie mocy 15-minutowe;j i sygnalizowanie
przekroczen mocy umownej (funkcja straz-
nika mocy) oraz funkcja obliczania kosztéw
energii na podstawie archiwalnych danych
0 zuzyciu, zgromadzonych w trakcie pracy
systemu. Ostatnia funkcjonalnos$é umozliwia
dodatkowo pdtautomatyczny dobor limitow
mocy oraz optymalnej taryfy, dla ktérej kosz-
ty energii beda najnizsze.

REKLAMA

MOZESZ WIECE]

Obliczanie kosztow dia urzgdzenia [x]
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© Ekran wykorzystywany do obliczer kosztowych

Nie tylko energia elektryczna

System EnVidis jest rozwigzaniem sku-
piajacym sie przede wszystkim na mozliwosci
monitorowania zuzycia energii elektryczne;.
Bardzo wazne jest jednak, ze nie jest to je-
dyne medium wykorzystywane w procesach
produkcji, ktére generuje koszty prowadzenia
dziatalnosci. Rdwnie wazne jest kontrolowanie
zuzycia innych czynnikéw produkcji, takich jak
sprezone powietrze, czy gaz. W zwigzku z tym,
system EnVidis umozliwia pomiar zuzycia takze

NIZ SIE SPODZIEWASZ

Wynajmij robota, zwieksz swoje mozliwosci

nie przecigzajac budzetu.

e T——

- — [

tych $rodkéw produkcji, z wykorzystaniem
istniejacej infrastruktury pomiarowej, np. prze-
ptywomierzy, posiadajacych okreslony rodzaj
wyj$¢ pomiarowych - analogowych pradowych
lub napieciowych. Dzieki temu mozliwe jest
zintegrowanie kompletnego systemu moni-
toringu mediéw w jednej aplikacji, co z kolei
pozwoli na najlepsze zarzadzanie dostepnymi
czynnikami produkcji, prowadzace do zwigk-
szenia efektywnosci i wydajnosci proceséw.

5 www.envidis.pl

Popyt na Twoje produkty nagle nabiera rozpedu!

Z dnia na dzien potrzebujesz spawacza idealnego. Chwila namystu i...
wypozyczasz robota! Z ASTOR Waas$ - Welding as a Service: zwiekszasz swoje
mozliwosci, nie przeciazajac budzetu inwestycyjnego. Zapewniamy dozywotnia
gwarancje, bezptatne przeglady, dodatkowo co 2 lata wymienimy robota na

nowego. Co najwazniejsze - korzystajac zWaas$, to Ty zdecydujesz ozatrudnieniu

dodatkowego robota. W dowolnym momencie, bez dodatkowych kosztdw.

= A
{7y ASTOR

gdzie technologia spotyka

(2N

Mozesz wigcej niz przypuszczasz.

www.astor.com.pl/spawanie
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Proficy Machine Edition ver. 9.0 -

prostsza konfiguracja i programowanie
sterownikow GE

Proficy Machine Edition — pakiet narzedziowy do konfiguracji i programowania
wszystkich urzadzen z oferty GE Automation&Controls — od poczatku roku 2016
dostarczany jest do klientow w wersji 9.0. Oprocz wsparcia dla systemu operacyj-
nego Windows 8 i 8.1 oraz nowych mozliwosci w oprogramowaniu zmieniony zo-
statwyglad, ktory ma poprawic intuicyjnosc obstugii przyspieszyc programowanie.

auTor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systemoéw
sterowania

piotr.adamczyk@astor.com.pl
tel. 12 424 00 66

@ Wstazka w Proficy Machine
Edition

Nowa, tatwa nawigacja

Zmiana sposobu nawigacji w oprogramowaniu
jest zawsze duzym wyzwaniem dla dostawcy - to
walka z przyzwyczajeniami obecnych uzytkownikéw
i konieczno$¢ wyrabiania u nich nowych nawykoéw.
W przypadku Proficy Machine Edition 9.0 wydaje
sie, ze ten proces wcale nie musi by¢ trudny i cza-
sochtonny. Wszystko za sprawa wstazki - nowego
sposdb nawigowania po Proficy Machine Edition.
Statyczne menu, do ktérego od lat przyzwyczajat nas
dostawca, zostato zastgpione mechanizmem grupu-
jacym dostepne funkcje i narzedzia w taki sposéb, aby
wspomac konfiguracje i programowanie. Uzytkownik
podczas pracy mawrazenie, ze oprogramowanie daje
szybki i bardzo tatwy dostep do narzedzi, ktorych
na danym etapie moze potrzebowac programista.
W tatwej nawigacji pomagaja rowniez nowe, czytelne
ikony podnoszace intuicyjnos$¢ narzedzia. W dal-
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szym ciggu do dyspozycji projektanta pozostaje okno
Nawigatora dajgcego szybki podglad drzewa projektu
oraz okno Inspektora pozwalajgce na szybkg zmiane
parametréw projektu i targetu. Uzupetnieniem nawi-
gacji sa okna Companion zawierajace rozbudowany
system pomocy oraz Feedback Zone. W nowej wersji
narzedzia czytelnos¢ okna Feedback Zone zostata
dodatkowo podniesiona poprzez kolorystyczna iden-
tyfikacje zwracanych informacji dotyczacych miedzy
innymi wystepowania bteddw i ostrzezen kompilacji
oraz przesytania i pobierania projektu.

Szybsze programowanie sterownika

Zmiany w nowej wersji narzedzia widoczne sa tak-
ze w modutach do programowania. Edytor FBD zostat
wyposazony w funkcje zoom, dzigki czemu mozemy
skalowac caty diagram tak, aby dopasowac go do
rozdzielczosci ekranu najakiej pracujemy. Pojawiata
sie takze mozliwos¢ zaznaczania wielu elementéw, co
przyspiesza edycje programu. Dostepna jest takze
opcja UDT Export to PLCOpen XML, pozwalajaca
wygenerowac plik XML, ktéry moze zostac¢ zaimpor-
towany w innych projektach jako struktura wtasna
zgodna z UDT.

Poprawiona wyszukiwarka i szybki dostep
do informacji o projekcie

Dla wezta My Computer okna Navigator w menu
kontekstowym dostepna jest opcja Generate Project
Preview, ktéra pozwoli przygotowac podglad dla
kazdego projektu. Pozwoli to na szybki dostep do
podstawowych wtasciwosci i informacji o projekcie
- bez koniecznosci jego otwierania. Rozbudowana
zostata rowniez wyszukiwarka dostepna w narze-
dziu. Obecnie wyszukiwanie frazy realizowane jest
po wszystkich obiektach projektu. GE - bazujac na
dobrych praktykach firmy Microsoft - zdecydowat
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sie dodatkowo na zmiane lokalizacji plikdw projektow logéw, bibliotek
szablondw. Do tej pory przechowywane byty w strukturze katalo-
gowej w miejscu, gdzie zainstalowane byto oprogramowanie Proficy
Machine Edition. Od wersji 8.6 pliki zlokalizowane sg w katalogu
Dokumentéw w folderze Windows. Dzieki temu znacznie upraszcza
sie aktualizacji oprogramowania do najnowszej wersji - uzytkownik
ma gwarancje, ze pliki jego projektédw sa zawsze dostepne w tym
samym miegjscu.

gt Pleftlori

Proficy* Machine Edition 9.00

w00 Byl

Uproszczone licencjonowanie i autoryzacja
oprogramowania

Oferta dostepnych licencji Proficy Machine Edition zostata moc-
no zredukowana, co zdecydowanie upraszcza wybdr odpowiedniej
licencji, a producent w ramach nowych numerdéw katalogowych
zaczat kodowacé wersje dostarczanego narzedzia. Najnowsza, a za-
razem najczesciej dostarczang licencja, jest Proficy Machine Edition
Professional Suite o numerze katalogowym MEQOPBMOO1, ktdra
pozwala na konfiguracje i programowanie wszystkich sterownikéw
PLCikontroleréw PACSystems z rodziny GE oraz wszystkich uktadéw
wejs¢/wyjsc, a takze paneli operatorskich QuickPanel+. Autoryzacja
oprogramowania realizowana jest przy pomocy serwera licencyjnego,
ktére pozwala na tatwe przenoszenie licencji na inne maszyny, jesli
uzytkownik mataka potrzebe. Aktualnie firma ASTOR - autoryzowany
dystrybutor produktéw GE Automation&Controls - dostarcza licencje
Professional Suite pod kodem AS9OMBPOO1 w bardzo atrakcyjnej
cenie. O szczegdty prosze pytac lokalne oddziaty sprzedazowe.

,Dobry edytor to podstawa sukcesu. Zmiany, ktdre zostaty wpro-
wadzone w edytorze jezyka FBD w Proficy ME 9.0 to znaczqcy krok do
przodu. Proficy Machine Edition mimo nowej odstony nadal pozostat
narzedziem bardzo intuicyjnym, tatwym w obstudze i przejrzystym.
Dla 0sob, ktdre korzystajq ze Srodowiska na réznych stanowiskach,
majqc do dyspozycji tylko jednq licencje, pomocny jest nowy spo-
sob licencjonowania, dzieki ktéremu mogq samodzielnie pobierac
i zwracac licencje - przenoszqc je pomiedzy komputerami” - pod-
sumowuje Michat Januszek, specjalista ds. pomocy technicznej
w firmie ASTOR.

REKLAMA

MOZESZ WIECE]
NIZ PRZYPUSZCZASZ

Kluczowa instalacja i stary system sterowania?

Ryzyko, ktorego nie optaca sie podejmowac!

Technologie sie starzejg. Inzynierowie, ktorzy je wdrozyli
i obstugiwali przez dtugie lata tez nie pozostaja mtodzi.
Zagwarantowanie dostepnosci czesci zamiennych oraz
wsparcia technicznego dla starych rozwigzan staje sie coraz
trudniejsze. Dlatego ASTOR zaleca migracje systeméw
sterowania z GE Fanuc 90-30 do GE PACSystems RX3i -
rozwiazan z 5-letnig gwarancja producenta.

Wykorzystaj posiadane zasoby i niskim kosztem zapewnij
w swoim zaktadzie zgodnos¢ z nowymi standardami i spokoj

na kolejne dtugie lata. Mozesz wigcej niz przypuszczasz.

www.astor.com.pl/migracja

{7y ASTOR

gdzie technologia spotyka

c2bavichia
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- Komputery Astraada AS47CN -
jedna seria, wiele mozliwosci

Astraada AS47CN to wprowadzona niedawno do oferty ASTOR, seria wydajnych,
bezwentylatorowych komputeréw panelowych. Dedykowane s3a dla matych oraz
rozbudowanych systemow wizualizacji, sterowania, raportowania i analizy danych
w takich branzach, jak energetyka, wod-kan czy meblarstwo.

(&

[
<>

auTtor: Wojciech Trojniar
Specjalista ds. oprogramowania
przemystowego

wojciech.trojniar@astor.com.pl

» Komputery przeznaczone sg do uzytku w trud-
nych warunkach srodowiskowych tj. wysokiej tem-
peraturze, zapyleniu i wilgotnosci, zapewniajac zain-
stalowanym aplikacjom stabilng i niezawodng prace.

Urzadzenia sg dostepne sa w rozmiarach 8, 10,
15, 17 i 21 cali i moga by¢ wyposazone w jeden
z dwdch rodzajow ekrandw dotykowych: tanszy -
rezystywny lub drozszy - ekran pojemnosciowy PCT
-z powierzchnig odporng na zarysowania i detekcja
dotyku w 2 punktach jednoczesnie.

Funkcja multi-touch umozliwia obstuge gestow
znang ze smartfonéw (powiekszanie, obracanie,
przesuwanie) utatwiajgc uzytkownikowi prace z do-
kumentacja, instrukcjami obstugi czy przegladaniem
graficznych schematéw wyswietlanych na ekranie.
Detekcja dotyku w dwoch punktach pozwala naim-
plementacje autorskich aplikacji, gdzie kombinacja
klawiszy pozwala na uruchomienie menu serwisowe-
g0 czy zatrzymanie maszyny, zabezpieczajac opera-
tora przed przypadkowym uruchomieniem funkcji,
ktéra moze miec¢ daleko idace skutki.

Wysoka funkcjonalnosé

Obstuga Astraada AS47CN z ekranem PCT moz-
liwa jest rowniez w rekawiczkach, co jest duza zaleta
w przemystowym $rodowisku pracy, poniewaz nie
trzeba za kazdym razem ich zdejmowac, aby zmienic
parametry pracy urzadzen. Zaréwno ekrany pojem-
nosciowe, jak i rezystancyjne montowane sa w tech-
nologii FPD (Flat Panel Design), zapewniajaca ptaska
powierzchnie catego frontu, utatwiajac utrzymanie
komputerdw w czystosci.

Panele wyposazone sg w system Windows 7
Professional, 4-rdzeniowy 4-watkowy procesor Intel
Celeron N2930, 4 GB RAM DDR3 oraz dysk HDD lub
SSD o pojemnosci zdefiniowanej przez uzytkownika
(standardowa wersja dostarczana jest z dyskiem 320
GB HDD lub 64 GB SSD). Nosniki danych moga by¢
demontowanie przez klientow bez utraty gwaranciji
na caty sprzet. Dzieki temu, jesli zajdzie potrzeba
uzytkownik moze wymienic dysk na wiekszy lub wgrac
obraz systemu z poziomu innego komputera.

14 www.astor.com.pl/biuletyn

tatwa konfiguracja

Seria AS47CN posiada ztgcza 2x USB, 2x Gbit
LAN, 1xRS-232, 1xRS-232/422/485 (konfigurowal-
ne z poziomu BIOS), wyjscie audio oraz zewnetrzny
przycisk power on/off bardzo przydatny, jesli urza-
dzenie ma zostac zabudowane w $cianie.

Lekka obudowa, wykonana z odlewu aluminium
dobrze odprowadza réwniez ciepto, co zapewnia

©@ Astraada AS47CN21

urzadzeniu stabilng prace do 50°C. Istotng cechag
jest szeroki zakres zasilania (9-32 VDC) oraz ztacze
terminalowe, pozwalajace skorzystac z juz zamon-
towanego dla innych urzadzen w szafie zasilacza.

Wewnetrzny slot Mini PCle umozliwia doposaze-
nie w karte WLAN 802.11 b/g/nzzewnetrzna anteng
lub modem HSDPA czy odbiornik GPS.

Astraada Panel PC sg gotowe do dziatania w zasa-
dzie zaraz po podtaczeniu zasilania, bez koniecznosci
dokonywania dodatkowej konfiguracji. Moga by¢
stosowane wszedzie tam, gdzie istnieje potrzeba
wiekszej funkcjonalnosciiinterakcji pomiedzy stano-
wiskami operatordw oraz systemami produkcyjnymi.
Dedykowane sg do wizualizacji zaréwno prostych, jak
i rozbudowanych proceséw technologicznych przy
pomocy dowolnego oprogramowania przemystowe-
go: np. Wonderware InTouch. Pozwala to praktycznie
na nieograniczona liczbe zastosowan. ®
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- Nowe moduty radiowe do zabudowy
(OEM) serii SATELLINE-M3

W ofercie firmy ASTOR dostepne sg nowe moduty radiowe fifskiej
firmy SATEL Oy. Seria SATELLINE-M3 dedykowana jest do integracji
z innymi urzadzeniami. Charakteryzuje sie miniaturowymi rozmiara-
mi, ultralekka konstrukcja i niskim poborem mocy.

» SATELLINE-M3 to rodzina nadawczo-
-odbiorczych urzadzen bezprzewodowych
przeznaczonych do pracy w pasmie licen-
cjonowanym 400-470 MHz lub wolnym
868-870 MHz. Zasieg komunikacji dla tych
urzadzan moze osiggac od kilku do kilkunastu
kilometrdw, a dzigki obstudze funkcji retrans-
misji moze by¢ on swobodnie zwiekszany.
Pomimo niewielkich rozmiardéw, urzadzenie
oferuje szereg przydatnych funkcji takich jak:
korekcja bteddw, retransmisja sygnatu oraz
szyfrowanie danych uzytkownika w oparciu
0 128-bitowy algorytm AES.

W poréwnaniu z innymi uktadami bez-
przewodowymi dostepnymi na rynku, serie
SATELLINE-M3 wyrdzniaja miniaturowe roz-
miary 56x36x7 mm, ultralekka konstrukcja
PCB o wadze 18 g oraz niski pobdr mocy. Aby
utatwié integracje z innymi urzadzeniami,
rodzina SATELLINE-M3 posiada otwartg kon-

strukcje PCB z dodatkowa ostong dla modutu
radiowego. Taka budowa pozwala réwniez na
dostosowanie urzadzenia do indywidualnych
potrzeb, poprzez dopasowanie ksztattu ptytki
radiowej, uchwytéw montazowych oraz typu
ztacza antenowego.

Konfiguracja SATELLINE-M3 odbywa sie
z poziomu bezptatnego oprogramowania

auTor: Pawet Podsiadto

SATEL Configuration Manager lub za pomoca
komend SL wprowadzanych z poziomu do-
wolnego terminala (np. SATERM lub Windows
HyperTerminal). Warto réwniez wspomniec,
Ze seria SATELLINE-M3 jest kompatybilna
z radiomodemami serii SATELLINE-3AS
i SATELLINE-EASy produkowanymi przez fin-
ska firme SATEL Oy oraz wybranymi uktadami
radiowymiinnych producentdw (Pac-Crest-
4FSK, -GMSK, -FST).

Obecnie w ofercie dostepne sg modele
SATELLINE-M3-TR8 przeznaczony dla pa-
sma 868-870 MHz oraz SATELINE-M3-TR3
i SATELLINE-M3-TR4 dla pasma 400-470
MHz. Moduty poza pasmem pracy roznig
sie miedzy soba wybranymi parametrami
technicznymi.

L> www.astor.com.pl/radiomodemy/oem

Tabela poréwnawcza modutéw radiowych SATELLINE-M3

Producent

SATELLINE-M3-TR8

SATELLINE-M3-TR4

SATELLINE-M3-TR3

Zakres czestotliwosci

Programowa zmiana czestotliwosci
Odstep sasiedniokanatowy

Moc wyjsciowa

Czutosc (BERTOE-3) dla 12,5 kHz

Nadajnik-odbiornik

868...870 MHz 403...473 MHz
2 MHz 70 MHz
25 kHz programowalny 12,5 lub 25 kHz
10 mW...500mW 100 mW...1TW
-112dBm -116 dBm

403...473 MHz
70 MHz
programowalny 12,5 lub 25 kHz
100 mW...1TW
-116 dBm

Interfejs potaczeniowy

Port
Ztacze portu
Predkosc transmisji na porcie

Predkosc transmisji
w powietrzu — 12.5/ 25 kHz

CMOS-UART (LVTTL, 0...3.3VDC)

Samtec 20 pin
1200...115200 bps

- /19200 bps

CMOS-UART (LVTTL, 0...3.3VDC)
Samtec 20 pin
1200...115200 bps

9600 /28800 bps

CMOS-UART (LVTTL, 0...3.3VDC)
Samtec 20 pin
1200...115200 bps

9600 /19200 bps

Pozostate parametry

Napiecie zasilania
Pob6r mocy [VA]
Wymiary

Waga

Zakres temperatur pracy

Zasieg komunikacji (typowy)

Kompatybilnosc¢

4\VDC
0.87 RX/4.3TX
57 x36x6.7 mm

4VDC

204 18g
-25...+55°C -25...+55°C
8 km 15km

SATELLINE-3AS 869,
SATELLINE-EASY 869

0.83RX/4.7 TX
57 x36x6.7 mm

SATELLINE-3AS, SATELLINE-EASY,
Pacific Crest

4VDC
0.83RX/4.7 TX
57x36x6.7mm
18g
-25..4+55°C
15km

SATELLINE-3AS, SATELLINE-EASY,
Pacific Crest
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JET-WAVE-2300 - przemystowy router

3G/LTE z redundancja i tunelowaniem VPN
w ofercie Astraada

Bezprzewodowa transmisja danych prowadzona w oparciu o infrastrukture ope-
ratorow komorkowych zyskata w ostatnich latach bardzo duzg popularnosc. Przy-
czynity sie do tego: duzy zasieg komunikagji, szersza dostepnosc sygnatu komor-
kowego oraz szybka itatwa instalacja. Do prostych aplikacji najczesciej stosuje sie
modemy pracujace w standardzie GSM/GPRS, widoczny jest jednak trend podno-
szenia niezawodnosci potaczen o znaczeniu krytycznym w oparciu o lepiej zabez-
pieczone i bardziej funkcjonalne routery 3G/LTE.

4

auTor: Pawet Podsiadto

Specjalista ds. systemoéw sterowania

i sie

ci przemystowych

pawel.podsiadlo@astor.com.pl

@
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Obstuga 2 kart SIM
zabezpiecza przed
brakiem dostepnosci
sieci u jednego operatora
komérkowego

ISP main

Hd
Hd

» Przyktadem takiego urzadzenia jest nowy produkt
w ofercie Astraada, router JET-WAVE-2300. Jest
on kompatybilny z najnowszymi standardami sieci
komorkowych 3G oraz LTE. Technologia LTE pozwala
na bardzo szybki przesyt danych z predkoscig nawet
do 100 Mbps (pobieranie danych) oraz 50 Mbps
(wysytanie danych). Urzadzenie poza wsparciem dla
technologii LTE jest réwniez kompatybilne ze star-
szymi standardami UMTS i HSPA. JET-WAVE-2300
wyposazony zostat w dwa porty gigabit Ethernet
przeznaczone do pracy w trybie routera lub swit-
cha. Z ich pomoca moze taczy¢ sie przewodowo
z urzadzeniami koncowymi, np. komputerem PC,
sterownikiem PLC, czy wyspa wejsé/wyjsé. Kosz-
ty okablowania mozna ograniczy¢, wykorzystujac
opcjonalny modut WiFi (IEEE 802.11n), ktdry moze
by¢ wbudowany w urzadzenie. Sterowanie trasami
pomiedzy interfejsami gigabit Ethernet, GSM i WiFi
realizowane jest przez wydajny procesor 700 MHz
i mechanizm translacji adresow NAT.

ISP backup

5

S UL PSS

. Dual SIM card

www.astor.com.pl/biuletyn
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.
. trasa alernatywna
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192.168.2.15

trasa podstawowa

© Redundantne potaczenie WAN/GSM (LTE)

Redundancja kanatu komunikacji na
najwyzszym poziomie

Router obstuguje mechanizm redundancji kanatu
komunikacji typu warm-standby, np.: potaczenie ka-
blowe moze stanowic trase podstawowa, a potaczenie
bezprzewodowe LTE - alternatywna, ktéra zostanie
aktywowana tylko w momencie awarii podstawowej
trasy. Po przywrdceniu potaczenia kablowego, ro-
uter automatycznie przetaczy sie na trase kablowa,
dzieki czemu koszty transmisji bezprzewodowej sg
automatycznie ograniczane. JET-WAVE-2300 moze
obstugiwac rowniez 2 niezalezne sieci komdrkowe
(dual SIM standby redundancy). W momencie, gdy
podstawowa karta SIM wykorzystujgca infrastrukture
komorkowa operatora ,A” utraci potaczenie, urzadze-
nie automatycznie przetaczy sie na druga karte, ktéra
bedzie wykorzystywad infrastrukture operatora ,B”.
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Tunelowanie VPN zapewnia wysoki poziom
bezpieczeistwa

JET-WAVE-2300 moze budowac szyfrowane potaczenie zdalne
w standardzie VPN. Tunelowanie pozwala tworzy¢ zabezpieczone
kanaty komunikacji pomiedzy centralng dyspozytornig a rozproszo-
nymi obiektami, ktére wykorzystuja publiczng sie¢ Internet. Router
JET-WAVE-2300 petni funkcje klienta VPN w takim uktadzie i taczy
sie z serwerem VPN (np. JET-BOX-5630).

Konfiguracja i zdalne zarzadzanie

Wszystkie ustawienia urzadzenia mozna wprowadzi¢ z poziomu
dowolnej przegladarki internetowej w oparciu 0 wbudowany webserver.
Opcjonalnie mozna wykorzysta¢ dedykowane oprogramowanie, ktére

M
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usprawnia zarzadzanie wiekszg iloscig oddalonych stacji. Jego zaleta
jest obstuga zaréwno urzadzen wyposazonych w karty o publicznym
(statycznym) adresie IP, jak réwniez tych wyposazonych w niepubliczne
adresy. Podstawowe funkcje oprogramowania to: monitorowanie stanu
urzadzen, zmiana ustawien (np.: SIM, LAN, IP, tryb pracy), tworzenie
i przywracanie kopii zapasowej ustawien oraz aktualizacja firmware.

Przemystowa konstrukcja

JET-WAVE-2300 wyposazony jest w redundantne ztacze dla
zasilania 24 VDC (12...48), moze pracowac w szerokim zakresie
temperatury od -25 do +70°C oraz spetnia podwyzszone standar-
dy przeciw zaktéceniom, np.: EN 61000-6-2/4 Heavy Industrial
Environment. Standardowa gwarancja urzadzenia to 54 miesigce.

REKLAMA

Zaprenumeruj bezptatny kwartalnik Biuletyn Automatyki
w wersji drukowanej lub zapisz sie na comiesieczny e-biuletyn
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» Centrum Hewelianum to nowoczesne centrum

nauki zlokalizowane w miejscu, ktére znaja niemal

wszyscy mieszkancy Gdanska - w zabytkowych

obiektach architektury militarnej nieopodal samego

centrum miasta, czyli na terenie fortu Gory Grado-

wej. Niegdys byty one tajemnicze i trudno dostepne,

dzi$ czekajg na ponowne odkrycie przez starszych

i mtodszych, rodowitych Gdanszczan oraz turystow.
Wizyta w gdanskim centrum nauki to przede

wszystkim przygoda, odkrywanie i eksperymentowanie

- temu stuzg interaktywne i multimedialne wystawy

zaaranzowane w niezwyktych zabytkowych obiektach.
Na gosci Centrum Hewelianum czeka az siedem

réznych propozyciji:

e DOOKOtA SWIATA - magiczna podréz przez
wszystkie kontynenty

® ZENERGIA! - oswojona fizyka i poskromiona re-
energia

¢ tAMIGEOWKA - zabawa do potegi n-tej

* WEHIKUE CZASU - ZABAWY Z HISTORIA - militaria
na wesoto

www.astor.com.pl/biuletyn

-~ Robot Kawasaki w Galerii Ruchu
gdanskiego Centrum Hewelianum

e NA ZDROWIE - ,wizyta wszystkim wyjdzie na
zdrowie”

e WEHIKUt CZASU - HEWELIANUM BEZ BARIER
- zwiedzanie bez ograniczen (ekspozycja dedy-
kowana osobom niewidzgcym)

* WEHIKUE CZASU - CZEOWIEK | POCISK - 14 scen
z burzliwej historii Gory Gradowej

e |LABORATORIUM PANA KLEKSA - miejsce zabaw
inspirowanych twdrczoscia Jana Brzechwy.

Potrzeby

Zakup nowej technologii w postaci ramienia robo-
ta zrealizowany zostat w ramach projektu ,Adaptacja
Centrum Hewelianum w Gdarsku na potrzeby nauko-
wo-dydaktyczne pomorskich szkét wyzszych”. Projekt
byt wspotfinansowany w 75% przez Unie Europejska
w ramach Regionalnego Programu Operacyjnego
dla Wojewddztwa Pomorskiego na lata 2007-2013
oraz w pozostatej czesci ze Srodkéw Budzetu Miasta
Gdarnska.
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© Robot Kawasaki RSO03N z systemem wizyjnym Sensopart

Realizacja

,Galeria ruchu” to nowoczesna pracownia naukowo-
-dydaktyczna w Centrum Hewelianum, zlokalizowana
w zabytkowym obiekcie Galerii Strzeleckiej. Obserwacje
promieniowania kosmicznego w pierwszej w Polsce komorze
mgtowej, kolekcja meteorytdw, tunel aerodynamiczny czy
badanie ruchu komet - to tylko czesc¢ stanowisk do ekspe-
rymentowania, dostepnych w tej przestrzeni. Na pracownie
sktada sie az dziewie¢ sal ekspozycyjnych i ponad trzydziesci
interaktywnych stanowisk dydaktycznych, dzieki ktérym
mozna obserwowac i analizowac zjawisko ruchu w réznych
jego postaciach i formach.

W lutym 2014 r. od firmy ASTOR do Galerii Ruchu zo-
stat zakupiony robot Kawasaki RSOO3N wraz z systemem
wizyjnym, osprzetem i oprogramowaniem. Firma ASTOR
konsekwentnie wspiera polska edukacje, pomagajac w two-
rzeniu stanowisk laboratoryjnych na uczelniach, w szkotach
technicznych oraz w placéwkach naukowo-dydaktycznych.
W ramach oferty przeznaczonej dla ,Galerii Ruchu” gdanskie-
g0 centrum nauki, na podstawie scenariusza i wytycznych
przygotowanych przez Centrum Hewelianum, udato sie
stworzyc¢ unikatowe stanowisko, na ktérym robot Kawasaki
przenosi klocki i buduje z nich wieze. Robot wspotpracuje
z systemem wizyjnym typu SensoPart V20. Wyposazony
jest w chwytak ssawkowy, ktéra pozwala na swobodne
przenoszenie elementow wiezy.

Program robota pozwala realizowac¢ dwa tryby pracy.
W pierwszym z nich ramie pracuje w petni automatycznie
uktadajac wieze z kostek, ktore w losowy sposdb rozmie-
szone sg w polu roboczym. Robot wykrywa ich pozycje
przy pomocy systemu wizyjnego, z ktérym komunikuje sie
przy pomocy standardu Ethernet. Gdy zabraknie kostek
w obszarze, ktéry ,widzi” kamera, kolejne z nich zrzucane
sa przez robota na pochyta zjezdzalnie, by po szaleficzym
zjezdzie zndw pojawic sie w obszarze roboczym - za kazdym
razem w innym miejscu.

Drugi tryb, w ktérym moze pracowac maszyna nie jest
w petni automatyczny, ale pozwala na interakcje z cztowie-
kiem. Osoba grajaca z robotem moze w dowolny sposéb
ustawiac kostki na przeznaczonym do tego biatym polu,
arobot za kazdym razem rozpozna ich potozenie oraz kolor,
chwyci, a nastepnie odstawi na przeznaczong do tego plat-
forme. Nastepnie, z niezachwiang cierpliwoscia, przygotuje
sie do kolejnej proby.

Korzysci

Robot znajdujacy sie w ,Galerii ruchu” prezentuje zwin-
nosé, precyzje, szybkosé, mac, elastycznosé i odpornosé
nowoczesnej technologii w postaci w petni zautomatyzowa-
nego robota. Dzigki temu mtodziez uczestniczaca w zajeciach
dydaktycznych w Centrum Hewelianum ma bezposredni
dostep do tych innowacyjnych technologii oraz mozliwos$c
zapoznania sie z trendami obowigzujacymi na intensywnie
rozwijajacym sie rynku pracy.

AUTORZY:
dr inz. Agata Zwir - Ferenc - Centrum Hewelianum
Magdalena Kaczmarek - ASTOR Gdarisk

www.astor.com.pl/biuletyn
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— LOTOS Asfalt optymalizuje produkcje
i zuzycie mediow z systemem zarzadzania
produkcja Wonderware MES

CELE:

KORZYSCI:

zmniejszenie kosztow mediow energetycznych

spetnienie norm ochrony sSrodowiska w zakresie emisji gazow
cieplarnianych

podniesienie konkurencyjnosci produktow LOTOS Asfalt na
rynku

WYZWANIA ORGANIZACYINE:

edukacja zespotu LOTOS Asfalt w zakresie korzysci

z wdrazania systemow

stworzenie interdyscyplinarnego zespotu ok. 60 0sob do
pracy w projekcie

redukcja zuzycia medidw energetycznych w pierwszym roku
uzytkowania systemu MES

automatyzacja raportowania - refocus na prowadzeniu
procesu i zarzadzaniu zespotami

umozliwienie zarzadzania w czasie rzeczywistym - elastyczne
raportowanie i swobodny dostep do informacji o biezacym
przebiegu produkgji i danych

automatyzacja przeptywu zlecenia produkcyjnego miedzy
dziatami przy optymalnym wykorzystaniu instalacji
produkeyjnych

podniesienie jakosci produktdéw i efektywnosci produkcji
poprawa wspotpracy miedzydziatowej w LOTOS Asfalt

WYZWANIA TECHNICZNE: UZYTKOWNIK SYSTEMU:
« integracja rozproszonych danych z wielu réznych systemow » LOTOS Asfalt
produkeyjnych i informatycznych
 integracja z systemem SAP INTEGRATOR SYSTEMU:
« APISystems

20
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» Pojecie ,system klasy MES” czesto pojawia
sie w rozwazaniach o nowoczesnym zarzadzaniu
produkcja. Jako realizacja, to jednak wciaz jeszcze
przysztos¢ - wdrozenie systemu w praktyce bywa
trudno wyobrazalne dla wielu zaktaddw. Historia
wprowadzenia MES u czotowego producenta asfaltu
przekonuije, ze jest to nie tylko mozliwe, ale réwniez
bardzo optacalne.

Co to znaczy: MES?

Definicja systemow klasy MES wprowadzona
przez organizacje MESA International brzmi:

,System MES (Manufacturing Execution System)
ma na celu dostarczenie informacji, ktéra pozwala na
optymalizacje operacji produkcyjnych poczawszy od
procesu zamoéwienia, az do etapu dostarczenia pro-
duktow gotowych”. Manufacturing Execution System
to w polskim ttumaczeniu System do Prowadzenia
Produkcji. Systemy MES automatycznie gromadza
informacje, ktére umozliwiaja $ledzenie biezacego
i historycznego przebiegu produkgji, wydajnosci ma-
szyn i jakosci produkcji. Automatyzacja gromadzenia
danych daje gwarancje ich wiarygodnosci. Zadaniem
tych platform jest takze szybkie udostepnianie rze-
telnych informacji o szczegdtach zlecen produk-
cyjnych - aktualnie realizowanych i historycznych.
Wszystko to stuzy zwiekszaniu efektywnosci ko-
rzystania z istniejacych zasobdw oraz podnoszeniu
zdolnosci produkeyjnych - przy zachowaniu wysokiej
jakosci produkcji.

Tak méwi teoria. Jak to jednak funkcjonuje
w praktyce konkretnego zaktadu - ze wszystkimi
istniejgcymi w nim systemami, procedurami i zatoga

przyzwyczajona do znanego trybu pracy? Polski lider
w przetworstwie bituminéw, LOTOS Asfalt, posta-
nowit to sprawdzi¢. Proces byt burzliwy, zakonczyt
sie jednak spektakularnym sukcesem, mierzonym
w znaczacych oszczednosciach kosztow medidw
energetycznych. Jak to sie udato?

Lider z wizja

Grupa LOTOS jest druga co do wielkosci rafinerig
ropy naftowej w Polsce. W jej sktad wchodzi wiele
spotek, a wérdd nich LOTOS Asfalt, jeden z czoto-
wych producentéw asfaltu w Europie, oraz krajowy
lider w sprzedazy zaawansowanych technologicznie
asfaltéw modyfikowanych MODBIT i WMA. Pozycja
lidera stawia okreslone wymagania. Najwiekszym
wyzwaniem dla spotki LOTOS Asfalt jest podaza-
nie za trendami rynkowymi oraz spetnianie bardzo
ostrych norm prawnych dotyczacych emisji gazow
do atmosfery orazinnych wymogdéw ochrony srodo-
wiska. Klienci oczekuja niskich cen produktéw przy
zachowaniu ich wysokiej jakosci.

Szef dywizji, Mariusz Pacana, ktéry odpowia-
da za produkcje w LOTOS Asfalt, po objeciu nowe;j
funkcji szukat sposobdw spetnienia tych wymogdw
i podniesienia rentownosci produkgji. Niemal gotym
okiem mozna byto dostrzec, gdzie proces produkcji
moze by¢ bardziej efektywny, jednak trudno byto ten
potencjat doktadnie oszacowac i wykorzystac w prak-
tyce. Najwiekszym obcigzeniem byt koszt mediow
energetycznych - gazu, pary i energii elektrycznej.
Pierwszym krokiem do ograniczenia tych kosztéw byta
decyzja o rozpoczeciu procesu monitoringu mediow,

ktora wigzata sie z koniecznoscia zbudowania odpo- >
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<] wiedniego systemu. Zaktad dysponowat co praw-

da szeregiem pomiarow i wskaznikdw opisujacych
przebieg produkcji, jednak dane te byty rozproszone
w kilku systemach informatycznych i produkcyjnych.
Nie byto jednej platformy, ktdra online, w czasie rze-
czywistym, skupiataby i przetwarzata tysigce danych,
ktore przez 24 godziny na dobe naptywaja z urzadzen
pomiarowych, licznikdw, analizatorow, systemow
laboratoryjnych i systemow przetwarzania danych
zainstalowanych w Grupie LOTOS.

Najwyzszy standard zarzadzania
produkcja

Zapadta decyzja, zeby rozwigzac ten problem
poprzez zbudowanie jednej platformy gromadzace;j
wszystkie sygnaty - systemu klasy MES. Wybrano
takie rozwigzanie, aby zapewni¢ najwyzsze standardy

22 www.astor.com.pl/biuletyn

jakosci zarowno w sferze zarzadzania spotka, jak
i w procesach produkgji. ,W roku 2009 rozpoczeli-
smy prace koncepcyjne, a w roku 2012 opracowa-
lismy petng koncepcje i rozpoczelismy wdrozenie
systemu w pionie produkcji” - wspomina dyrektor
Mariusz Pacana. Zdaniem inicjatora projektu, obok
typowych wyzwan technicznych, jakim jest integra-
cja duzej ilosci danych z rozproszonych systemadw,
najwiekszym wyzwaniem byto przekonanie zatogi
do nowego systemu. ,Udato sie to osiqgnqc¢ przez
poczqtkowe zaangazowanie wybranych cztonkéw
zatogi. Nastepnie stopniowo, wraz z postepem pro-
jektu, angazowalismy coraz wiecej pracownikéw”
- ujawnia Mariusz Pacana.

Nad przygotowaniem koncepcji, a nastepnie
nad jej realizacjg, pracowat zespodt sktadajacy sie
z pracownikéw pionu produkgji, finanséw i logistyki.
Ogolnym celem byta poprawa efektywnosci funk-
cjonowania instalacji produkcyjnych LOTOS Asfalt.
W pierwszym etapie stopniowo wytonit sie zarys
funkcjonalnosci systemu: miat on gromadzic¢ wszyst-
kie wymagane dane opisujace zuzycie medidw ener-
getycznych, wylicza¢ kluczowe wskazniki w czasie
rzeczywistym, elektronicznie obstugiwac zlecenia
produkcyjne, zarzadzac¢ efektywnoscia proceséw
produkcyjnych, a takze automatyzowac komuni-
kacje z SAP oraz systemami Laboratorium Grupy
LOTOS. Na tym etapie Mariusz Pacana zwrdcit sie
do konsultantéw ASTOR z zapytaniem o mozliwosé
realizacji tak zarysowanych potrzeb. Okazato sie to
mozliwe na zasadzie Scistej wspotpracy - w opar-
ciu o wiedze pracownikéw LOTOS Asfalt i metodyki
firm wdrozeniowych oraz przy wykorzystaniu sys-
temu Wonderware MES i Wonderware Enterprise
Integrator, dostarczonych przez ASTOR. Rozpoczat
sie proces niemal codziennych spotkan, podczas
ktdrych wytaniata sie docelowa struktura systemu.
LMusieliSmy sie zmierzy¢ z takimi elementami, jak
wielogodzinne narady, ustalenia zasad komunika-
cji, bezpieczenistwo wymiany danych. Udato sig to
zrobi¢” - wspomina Piotr Michalewicz, Kierownik
Projektu po stronie LOTOS Asfalt. ,Wspdtpraca po-
legata gtdwnie na wzajemnym zaufaniu™ - podkre-
$la Jacek Daukszewicz, konsultant ASTOR. Zaufanie
byto konieczne, poniewaz architektura systemu MES
wytaniata sie stopniowo, w procesie, w ktorym pra-
cownicy LOTOS Asfalt przedstawiali swoje potrzeby,
a konsultanci ASTOR starali sie je ,przettumaczy¢” na
mozliwosci narzedzi informatycznych Wonderware,
pokazujac jednoczesnie szeroki wachlarz mozliwosci.
Taki proces wspotpracy pozwolit na wytonienie sie
nowych pomystow wykorzystania tych narzedzi.
,Wedtug mnie najwiekszq wartosciq wniesionq przez
ASTOR byta integracja wielu réznych dziatéw pracu-
jacych w LOTOS Asfalt™ - méwi Jacek Daukszewicz.
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Byto to nie lada wyzwanie, poniewaz liczba oséb
zaangazowanych w budowe systemu na réznych jego
etapach, to okoto 60 pracownikéw réznych jednostek
organizacyjnych LOTOS Asfalt oraz zewnetrznych
firm wykonawczych.

Nowe mozliwosci: MES w LOTOS Asfalt

LMES jako system informatyczny daje nam przede
wszystkim mozliwos¢ kontroli biezqcych parametréw
produkcji oraz produkcje na czas, zgodng z pla-
nem” - podkresla Mariusz Pacana. Z punktu widzenia
dyrektora odpowiedzialnego za produkcje, istotny
jest natychmiastowy wglad w kluczowe wskazniki
biznesowe - dotychczas rozproszone w systemach
SAP, LIMS (Laboratorium), PHD (baza danych DCS)
oraz SCADEN (system rozliczen energii). System MES
w LOTOS Asfalt zbudowano tak, by wartosciowe infor-
macje lub dane byty widoczne ,na pierwszy rzut oka”.
LWszystko znajduje sie w jednej bazie danych, dzieki
czemu mozna te dane agregowad, wyliczac wskazniki
procesowe, biznesowe, produkcyjne oraz efektyw-
nosciowe” - dodaje Jarostaw Zielonka, konsultant
ASTOR. Od strony utatwienia zadan pracownikéw
odpowiedzialnych za poszczegolne etapy produkc;ji
istotne jest przede wszystkim mozliwos¢ precyzyj-
nego planowania produkgji - tak, by optymalizowaé
dostepnosc instalacji produkeyjnych wzgledem na-
ptywajacych zamowien, ale takze odtworzenie w sys-
temie genealogii procesu wytwarzania - co pozwala
optymalizowac koszty, przy zapewnieniu najwyzszej
jakosci produktdw oraz realizacja produkcji zgod-

nie z recepturg - co pozwala kontrolowac zuzycie
materiatoéw, w tym wytapywac odchylenia wobec
receptury. Na podstawie danych z MES technolodzy
maja réwniez mozliwos¢ optymalizacji receptur wzor-
cowych w SAP - co rowniez pozwala obnizac koszty
wytworzenia poszczegdlnych rodzajéw asfaltu, przy
zachowaniu ich jakosci. Realizacja tych trzech celow
jest mozliwa dzieki gromadzeniu danych o przebiegu
produkcji zréznych Zzrédet w jednej bazie danych, ela-
stycznemu raportowaniu i swobodnemu dostepowi
do danych, oraz poprzez kontrole realizacji receptury
poprzez wizualizacje kluczowych wskaznikéw na
ekranie systemu MES. ,Wczesniej przebieg produkcji
liczylismy, mozna powiedziec, w zaokrqgleniu, do
pot tony. Teraz mamy doktadne informacje” - mowi
Piotr Dabek, Mistrz Produkcyjny w LOTOS Asfalt. ,MES
pokazuje nam, gdzie popetniamy btedy. W takiej sytu-
acji mamy mechanizmy, ktdre sami, jako mistrzowie,
uruchamiamy. Ewentualnie szukamy wsparcia i kon-
taktujemy sie z technologiem” - dodaje. Szczegdlnie
ciekawa funkcja systemu MES jest automatyczne roz-
liczanie produkcji, poprzednio wykonywane poprzez
odreczne wprowadzanie danych do arkuszy Excel.
,Dzis przychodzqc do pracy wiem, co jest zaplano-
wane. Na ekranie widze numery zlecen, obserwuje
postep produkcji, wiem, ile mam czasu. Wczesniej
musiatem wypetniac raporty w Excelu, teraz moge
ten czas przeznaczy¢ na przyktad na rozplanowanie
zmian i urlopdw”™ - opowiada Piotr Dabek.

System MES oprdécz funkcji zarzadzania opera-
cjami produkeyjnymi, gromadzeniem danych oraz

wyliczaniem wskaznikéw efektywnosciowych po >
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<] siada réwniez rozbudowane srodowisko projekto-
we. Obecnie generuje on 50 raportéw podzielonych
na kilka sekcji - technologiczne, efektywnosciowe,
produkcyjne i planistyczne. Wsrdd nich jest réwniez
rejestracja dobowej emisji CO,.

Zuzycie mediow energetycznych -
w ztotowkach

,LOTOS Asfalt prowadzi dziatania, ktdrych celem
Jjest podniesienie efektywnosci energetycznej, miedzy
innymi poprzez obnizenie zuzycia mediow energe-
tycznych”™ - méwi Wiestaw Acela, Kierownik Dziatu
Technologii i Ochrony Srodowiska w LOTOS Asfalt.
,Operacje te pozwalajqg nam obnizy¢ koszty produk-
¢ji, koszty magazynowania i ekspedycji wyrobow,
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oraz zmniejszy¢ ilos¢ odprowadzanych do atmosfery
gazdw cieplarnianych™ - podkresla. System MES
w zaktadzie ma wbudowane innowacyjne narzedzie,
ktére pomaga oszczedzac energie w codziennych
dziataniach. W trakcie tworzenia systemu, gdy para-
metry zuzycia mediow byty juz widoczne dla obstugi
produkcji i menedzerdw, pojawit sie pomyst, zeby
w przystepny sposob przedstawic cele oszczednosci
mediéw ludziom odpowiedzialnym za ich zuzycie na
produkgcji. ,Oprdcz typowych wskaznikow pokazy-
wanych w jednostkach zuzycia medidw, pokazujemy
réwniez biezqce koszty tych medidw w ztotdwkach”
- nie ukrywa zadowolenia Mariusz Pacana. Pomyst
okazat sie bowiem sukcesem i zuzycie mediéw ener-
getycznych w LOTOS Asfalt spadto bardzo znaczaco.
LZaktadalismy zwrot kosztdw inwestycji w ciggu 2 lat,
natomiast system zwracit sie po roku uzytkowania”
- mowi Dyrektor. Gtowne zrodto oszczednosci, to
wtasnie zmniejszenie kosztéw mediow. Czesc sukcesu
w oszczednosciach wynika z prostej gospodarnosci
pracownikow obstugujacych instalacje. ,Czasem jest
to prozaiczne wytqczenie jednego urzqdzenia, na
przyktad silnika, ktére napedza pompe™ - wyjasnia
mistrz produkcyjny Piotr Dabek.

System od strony techniczne;j

System MES w LOTOS Asfalt zbudowano w opar-
ciu o instalacje PLC, PHD, systemy GL oraz panele
operatorskie w nadrzednym systemie Wonderware
MES do zarzadzania produkcjg oraz Wonderware
Enterprise Integrator do integracji wielu Zzrédet da-
nych. Urzadzenia i oprogramowanie dostarczyta firma
ASTOR. Gtéwnym integratorem byta firma APIS, ktéra
zajeta sie wdrozeniem, przetestowaniem i uruchomie-
nie modutdw funkcjonalnych: modut OEE (wydajnosé,
dostepnosc), modut energetyczny (technologiczny)
i modut rozliczania produkcji. Uzytkownicy systemu
opracowali, zoptymalizowali i wdrozyli scenariu-
sze obstugi - przy wsparciu konsultantéw ASTOR.
LNajbardziej cenie otwartos¢ ASTORa na nasze po-
mysty i konsekwencje, z jakq pozniej je realizuje”
- mowi dyrektor Mariusz Pacana.

MES przysztosci?

,Dzisiaj zatoga sprawnie pracuje z systemem
MES i mysle, ze w duzym stopniu z niego korzysta”
- zapewnia Mariusz Pacana. Kolejnymi krokami beda
dalsze szkolenia zatogi, doskonalenie samego systemu
oraz wprowadzanie w zycie pomystow uzytkownikow
narozwdj systemu w innych obszarach. , Takie systemy
wprowadzajq szereg udogodnieri dla zarzqdzajgcych
i kiedys bedq podstawq przy zarzqdzaniu w produk-
¢cji” - przewiduje dyrektor produkcji w LOTOS Asfalt.
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I MES w LOTOS Asfalt - krok po kroku

- Krok 1: Planowanie

Proces rozpoczyna sie w Dziale Planowania. Planista
zaktada zlecenie produkcyjne w systemie SAP. Przy uzyciu
narzedzia Wonderware Enterprise Integrator, zlecenie
trafia do systemu MES Wonderware, gdzie jest konfigu-
rowane - zostaje okreslony zbiornik, w ktérym odbedzie
sie produkcja, wydajnosé produkcji, czasy atestacji itp.
Z chwilg zatwierdzenia planu, jest on automatycznie wy-
sytany e-mailem do kluczowych uzytkownikow. Planista
na biezaco, w trybie online, moze obserwowac realizacje
planu w produkgji. Moze takze obserwowac przyrosty
na zbiornikach magazynowych. Dodatkowo, jego sesja
systemowa daje wglad catos¢ instalacji i pokazuje, jakie
zlecenie jest aktualnie uruchomione, ile czasu pozostato
do zakonczenia, z jakich zbiornikdw pobierane sg surow-
ce, z jakimi wydajnosciami oraz jakie sa odchylenia od
zadanych receptur.

- Krok 2: Receptura

Po zatwierdzeniu planu przez planiste, zlecenie trafia
do obrdbki przez technologa, ktéry weryfikuje i optyma-
lizuje recepture, a nastepnie przekazuje wytyczne dla
Dziatéw Realizacji Produkcji. Po zatwierdzeniu zlecenie
przez technologa, trafia ono do realizacji.

Zlecenie bez zatwierdzonej receptury nie moze sie
pojawi¢ na ekranie MES u mistrzow produkcyjnych.

- Krok 3: Realizacja produkgcji

Zlecenie zatwierdzona przez planiste i technologa
trafia do realizacji i pojawia sig trafia na ekran Realizacji
Produkcji. W zaplanowanym czasie ustawiana jest od-
powiednia trasa produkcji, a nastepnie zlecenie jest
uruchamiane. Od tego momentu wszystkie zdarzenia
produkcyjne, takie jak: konsumpcja surowcoéw, zuzycie
mediow produkeyjnych, ilos¢ produktu gotowego, sg
zapisywane w systemie MES. Dodatkowe zadania, jak:
przepompowywanie pomiedzy zbiornikami i kompono-
wanie asfaltéw sa rowniez realizowane w tym systemie.

Mistrz produkcyjny na swoim ekranie MES widzi
wszystkie zlecenia zaplanowane na trzech instalacjach
produkcyjnych. Sa tam informacje o typie produkcji,
recepturze technologicznej i czasie realizacji. System
umozliwia réwniez podglad parku zbiornikow: widac,
co znajduje sie w danym zbiorniku, jaki jest rzeczywisty
poziom wypetnienia produktem, jego temperaturaimasa.
Kazdazinstalacji produkeyjnych automatycznie wykrywa
stany produkcyjne irejestruje je. Zapisywane sg np. dane

dotyczace cyrkulacji i produkgji. Inny ekran pokazuje
kluczowe wskazniki pod katem dostepnoscii wydajnosci
instalacji produkeyjnych. Obstuga widzi aktualne poziomy
wskaznikow i wie, czy sg one na poziomie normalnym,
czy alarmowym. W systemie dostepna jest petna historia
stanow alarmowych.

Krok 4: Rozliczenie produkgji

Po zakonczeniu zlecenie produkcyjne w sposéb
w petni automatyczny jest rozliczone w systemie SAP.
Rozliczenie zatwierdza mistrz produkcji lub zastepca
kierownika zaktadu, ktory jest jednoczes$nie administra-
torem danych MES.

Monitoring zuzycia mediéw energetycznych

Zagregowane i przetworzone dane sa stale widoczne
na ekranie umieszczonym w sterowni LOTOS Asfalt. Dla
tego zaktadu szczegolnie istotne jest sledzenie zuzycia
medidéw w czasie rzeczywistym - gazu, pary i energii.
Na ekranie czerwone linie oznaczajg limity narzucone
przez technologa, ktory realizuje gospodarke energe-
tyczna. Przekroczenia linii oznacza, iz obstuga powinna
zwrdcic szczegolng uwage na dane medium. Mistrzowie
produkeyjni w LOTOS Asfalt majg bardzo duzg $wiado-
mos¢ biznesowa - dlatego optymalnie zuzywaja media
energetyczne. Aby utatwic to zdanie réwniez operatorom,
zuzycie mediéw prezentowane jest takze w ztotdwkach.
Ma to zadanie mobilizujace.

auTor: Jacek Daukszewicz
Kierownik Wonderware MES, ASTOR
jacek.daukszewicz@astor.com.pl

auTor: Jarostaw Zielonka
MES Project Manager, ASTOR
jaroslaw.zielonka@astor.com.pl
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- W jakie technologie inwestuja firmy
produkcyjne w Polsce?

W 2015 roku firma ASTOR zrealizowata trzecig edycje badania dotyczacego stop-
nia automatyzacji oraz informatyzacji polskich firm produkcyjnych. Analiza oprdcz
poréwnania z poprzednimi latami prezentuje stopien automatyzacji oraz informa-
tyzacji w ujeciu wielkosci firm (wielkosc rocznych przychodow).

»  Polski przemyst intensywnie sie zmienia. Wg ba-
dania firmy ASTOR zrealizowanego wsrdd oséb pracu-
jacych w branzy produkcyjnej, 91% firm deklaruje
czesciowe lub catkowite zautomatyzowanie swojej
produkcji. Wéréd firm o wyzszych przychodach Y
znajdziemy tez znacznie wigcej zaktadéw w petni L\ “
zautomatyzowanych. 2/3 polskich firm stosuje
oprogramowanie wspierajace zarzadzanie zakta-
dem produkcyjnym. Dane gromadzone w ten sposob

auTtor: Jakub Hajkus$

Analityk biznesowy Jacek Daukszewicz,

jakub.hajkus@astor.com.pl Kierownik Wonderware MES,

ASTOR

zapewniaja aktualng oraz archiwalna informacje o sta-
nie produkcji i wyrobdw. Wsréd przedsiebiorstw widac
wyrazny trend zaleznosci wielkosci firmy i stopnia jej
informatyzacji. Zinformatyzowanych jest 48% firm
z przychodem do 300 mln zt oraz ponad 60% firm
z przychodem wyzszym niz 300 mln zt. Na przestrzeni
lat coraz wigcej firm zaczyna stosowaé systemy
informatyczne typu MES (Manufacturing Execu-
tion System), ktéry odpowiada bezposrednio za
zarzadzanie realizacja produkcji. W zdecydowane;j
wiekszodci firm decyzja o zakupie oprogramowania
zapada z udziatem kierownictwa lub zarzadéw
(55%). Dalej decydujacy gtos maja kolejno: dziaty
techniczne, dziaty produkgji i dziaty IT. Wraz ze wzro-
stem wielkosci przedsiebiorstw ,.stabnie” gtos zarzadu,
a zyskuja wspomniane dziaty. W firmach z przychodem
do 300 mln zt w 67% przypadkdéw zaangazowany
jest zarzad. W firmach duzych, o przychodach ponad
miliard zt - w 4 3% przypadkow.

Sam system informatyczny to nie wszystko. Zeby
wykorzysta¢ maksymalnie jego efektywnosc, liderzy
decyduja sie na akwizycje danych wprost z maszyn.
Zgromadzone tak informacje sa biezace i rzetelne. Az
36% firm deklaruje, ze systemy sterowania maszyn
zostaty zintegrowane z oprogramowaniem prze-
mystowym na tyle, aby autonomicznie gromadzi¢
dane. Mimo to, wsréd ankietowanych wielu dekla-
rowato, ze w jego firmie spotkaé si¢ mozna z réznym
stopniem takiej integracji. W skrajnych przypadkach
moze oznaczac to, ze dana sekcja lub zespét maszyn
gromadzi dane automatycznie, a sasiednie maszyny
wymagaja od operatora odrecznych notatek.

Podobnie jest w przypadku rodzaju gromadzonych
danych. W obrebie jednego zaktadu funkcjonuja rézne
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Wiele firm, podejmujac decyzje

o inwestycji w system klasy MES, nie
wie jeszcze, w jaki sposob bedzie go
wykorzystywac. Panuje wsrod tych
firm przekonanie, ze takie wdrozenie
rozwigze wiekszosc¢ problemow
borykajacych przedsiebiorstwo.

Kluczem do sukcesu projektu MES jest
uswiadomienie sobie i zrozumienie
celéw, jakie chcemy przy pomocy

tej inwestycji osiagnac. Majac te
wiedze, mozemy podejs¢ Swiadomie
do realizacji inwestycji, angazujac

w nig, w mniejszym lub wiekszym
stopniu, zesp6t ludzi, ktérzy beda

z MESem pracowali, mieli wptyw na
jakos¢ danych zasilajacych ten system,
podejmujacych decyzje na podstawie
informacji dostarczanych przez MESa.
Nie zapominajmy réwniez o tym,

ze odbiorca tych informacji sg nie
tylko ludzie zwigzani bezposrednio

z produkcjg, ale takze planowanie
produkgdji, logistyka, magazyny czy
dziat finansowy, ktéry odpowie nam czy
inwestycja w MES byta optacalna (czy
zwrdcita sie w zatozonym czasie).

I wtasnie podczas pracy z danymi,

w trakcie poszukiwan informacji, rodza
sie kolejne pytania i potrzeba integracji
danych z kolejnych obszaréw (maszyny,
ludzie, systemy ERP/APS/LIMS,
urzadzenia pomiarowe medidw, itd.)
Tutaj tkwi najwieksza sita rozwigzan
Wonderware MES: otwartosc na ciagta
zmiane i elastycznos¢ modyfikacji
w dazeniu do doskonatosci catej
organizacji.
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W jakim stopniu zautomatyzowane byty firmy w latach 2013-2015?
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W jakim stopniu zautomatyzowane byty firmy w 2015 roku?
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Czy firmy byty zinformatyzowane w latach 2013-2015?

Jakie systemy informatyczne firmy stosowaty w 2015 roku?

52% [ 40° A5

metody gromadzenia réznych informacji. Stopien zauto-
matyzowania zbierania niektdrych wskaznikéw wzrasta
wraz ze wzrostem przedsiebiorstwa. W przypadku in-
nych nie ma widocznej zaleznosci. Jest tak w przypad-
ku przestojow produkcyjnych, ktérych monitorowanie
zautomatyzowato 50% firm z przychodem miedzy 300,
a 1000 mln zt. Firmy z przychodem ponizej 300 mln

oraz powyzej 1000 mln zt wypadaty tutaj zdecydowanie
gorzej (33-35%). Automatyczne monitorowanie prze-
stojéw jest natomiast bardziej uporzadkowane. 24%
firm z przychodem do 300 mln zt gromadzi te dane
automatycznie, a wsrod firm z przychodami wyzszymi
niz 300 mln zt postepuje tak 35%. W poréwnaniu do
roku 2014 wzrosta 0 9 p.p. ilos¢ firm monitorujacych >

W ostatnich latach wiele firm, korzystajac lub nie z doptat unijnych, zwiekszyto swoj potencjat
produkcyjny, wyposazajac fabryki w nowe maszyny i linie produkcyjne. Oczywiscie, taka inwestycja
powinna przynie$c znaczacy wzrost wydajnosci pracy danej fabryki. Jednak nie zawsze tak sie dzieje
Czesto nowe maszyny nie pracuja zgodnie z zatozonymi parametrami wydajnosciowymi, stawiajac
zarzady firm przed pytaniem — dlaczego?

a/

Wiestaw Michalik

I tutaj z pomoca przychodza systemy klasy MES. Systemy te tworza swego rodzaju pomost pomiedzy
systemami klasy ERP, wyposazonymi w mechanizmy planowania produkgcji a dziatami produkgji, ktére
powinny te plany realizowac. Systemy MES, rozliczajace zlecenia produkcyjne w oparciu o bezposrednie
sygnaty z maszyny, pozwalaja na weryfikacje w czasie rzeczywistym stanu zaawansowania planéw
produkcji. Sprowadzajg one czesto wirtualny obraz produkcji zawarty w systemach EPR bazujacych

na danych wprowadzanych recznie, do rzeczywisty stanu wynikajgcego z sygnatéw pobieranych
bezposrednio z maszyn.

zajmuje sie w firmie
KOMSTER Sp. z 0.0. tematyka
wdrozen systemu MES

w zaktadach produkcyjnych.
Firma KOMSTER wdrozyta
tego rodzaju rozwigzania

w kilku firmach branzy
meblarskiej na terenie
Polski i Danii. KOMSTER
jest réwniez dostawca
ustug telekomunikacyjnych
w okolicach Poznania.

W szczeg6lnosci, zawarte w systemach MES moduty OEE, pozwalajg na przesledzenie, i co wazniejsze —
zmierzenie, wystepujacych w czasie produkcji przerw. Zaimplementowanie takiego modutu OEE moze
bazowac nawet na prostym czujniku, wykrywajacym przemieszczanie sie produkowanych elementéw.
Taki czujnik, podtaczony do modutu OEE, pozwala wykryc i zmierzyc przerwe oraz okreslic¢ biezacg
wydajnos¢ maszyny. Dodatkowo, wyposazenie Operatora maszyny w prosty Panel Operatora, pozwoli
mu na sklasyfikowanie wystepujacej przerwy, poprzez wybranie jednej z wczesniej zdefiniowanych

opcji. Czynnosc te mozna wrecz wymusic na operatorze, blokujac mozliwos¢ uruchomienia zatrzymanej
maszyny operatorowi, ktéry nie poda przyczyny powstania przerwy. Takie proste rozwigzanie
techniczne pozwala na zebranie znaczacej ilosci danych, ktérych analiza pozwoli juz na dosyc precyzyjne
okreslenie przyczyn wystepowania przerw i biezacych spadkéw wydajnosci produkgcji. Takie rozwigzanie
pozwala takze na powigzanie wspoétczynnikéw wydajnosciowych z okreslonymi Operatorami, oraz

z produkowanymi elementami. Analizy takie umozliwiajg pdzniejszg optymalizacje produkcji ze wzgledu
na sposob wykorzystania maszyn i ludzi. Zmierzone wspétczynniki wydajnosciowe pozwalajg takze

na zwrotne przestanie informacji do systeméw planowania, co pozwala na precyzyjniejsze okreslanie
planéw produkgji.

www.komster.pl

Dodatkowo, umieszczenie wspo6tczynnikéw wydajnosciowych na Panelu Operatora wyzwala

w pracownikach elementy wspétzawodnictwa, co wielokrotnie zaobserwowano w trakcie realizacji tego
typu projektéw. Pracownicy, poczatkowo nieufni, z czasem zaczynaja traktowac takie wspo6tczynniki
jako elementy rywalizacji, co znacznie poprawia wydajnosc pracy.

Podsumowujac, odpowiedz na pytanie ,dlaczego?”, zawarta jest w modutach systeméw MES.
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Piotr Bistron jest
prezesem firmy ABIS.
Powstata w 1994 roku
spotka specjalizuje sig

w szerokim spektrum
ustug dla przemystu:
programowaniu urzadzen
automatyki i informatyki
przemystowej,
sterowania procesami
technologicznymi,
wizyjnymi systemami
kontroli jakosci,
robotyzacja oraz
wykonywaniem stanowisk
produkeyjnych. ABIS jest
certyfikowanym Ztotym
Partnerem firmy ASTOR
m.in. w zakresie systemoéw
MES i SCADA.
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System IT dla biura i magazynu to standard. A system IT dla produkgji...?

Bardzo wiele firm ma zinformatyzowane biura, magazyny, posiada systemy klasy ERP wspierajace
sprzedaz. Tymczasem MES (Manufacturing Execution System) — jeden z systemow IT dla produkgji
— nie jest w polskich przedsiebiorstwach produkcyjnych systemem pierwszej potrzeby.

Firmy zagraniczne i niektére polskie zaktady inwestuja w bardziej rozwojowe rozwigzania, biorac
pod uwage realia rynku i zmiennos¢ proceséw produkcyjnych. Wiekszosc polskich firm jednak albo
nie dostrzega potencjatu informatyzacji produkdji, albo nie ma przyznanych na takie dziatanie

budzetow, siega wiec po najtansze rozwiazania.

Celem systemu MES jest dziatanie w Srodowisku produkcyjnym, w parku maszynowym. Tymczasem
na polskim rynku ustugi MES-owe oferuja mate i srednie firmy informatyczne, ktére nawet nie
potrafig sie podtaczyc¢ do maszyn i urzadzen, raczej do drukarki i czytnika kodéw... Czesto zdarza
sie, ze autorem takiego systemu jest informatyk nie majacy na co dzien kontaktu z realiami
produkcji. Wdrozenie takich rozwigzan jest krétkowzroczne i nieefektywne w dtugim okresie czasu.

Jaka jest r6znica miedzy systemem od globalnego dostawcy i wdrozonym przez firme specjalizujaca
sie w systemach MES a tanim systemem stworzonym przez informatyka? Systemy predefiniowane
sg elastyczne i skalowalne — powstaja z mysla o szerokiej perspektywie rozwoju przedsiebiorstwa
produkcyjnego; dajg poczucie bezpieczeristwa dla kadry menedzerskiej i zarzadu, obnizaja ryzyko
inwestycji. Systemy tanie maja ograniczony zakres funkcjonalnosci nie uwzgledniajacych rozwoju
przedsiebiorstwa — sprawdza sie tu przystowie ,Kto kupuje tanio, kupuje dwa razy”. Dodatkowo
powoduja znaczny wzrost kosztéw inwestycji w sytuacji, gdy informatyk — autor systemu —
odejdzie z pracy i system trzeba zaktualizowac lub pisac od nowa.

W wiekszosci zaktadow procesy produkcyjne sa pod kontrolg specjalistow lean, ale gtéwnym
stosowanym przez nich narzedziem sa kartki papieru. Tymczasem systemy MES automatyzujg
przeptyw informacji, pomagajac w diagnozowaniu brakéw czy wykryciu nieefektywnosci.
Pozwalaja na rozliczanie budzetoéw na bazie wynikéw i realizacji harmonogramu projektu — moga
stanowic¢ podstawe do motywacyjnego systemu premiowego. Firma ABIS popularyzuje systemy
MES iz sukcesem wdraza je u uzytkownikéw, poniewaz sama zna zalety takich rozwigzan — w taki
sam sposob dziata i rozlicza projekty wtasne.

Jest jeszcze jeden wazny aspekt. Polski system edukacji niewystarczajaco przygotowuje studentow
kierunkow technicznych do pracy w przemysle — mtodzi inzynierowie po przyjsciu do pracy w zaktadzie
produkcyjnym dtugo ucza sie tego, co dzieje sie na produkgji, ale sg obeznani z technologiami IT.
Wazne jest zatem wsparcie ich codziennej pracy w postaci systemu informatycznego. Mozna smiato
powiedziec, ze system MES skraca czas wdrozenia nowego pracownika.

mikroprzestoje. W rozbiciu na wielkos¢ firm robig to
zdecydowanie czesciej duze zaktady. Na przestrzeni
2014 i 2015 roku polskie firmy nie zdecydowaty sie
na wiecej wdrozen rozwigzan automatycznego gene-
rowania raportéw produkcyjnych. 49% firm korzysta
zinformatycznych systemdw raportowych, to o 3 p.p.
mniej nizw 2014 roku. 51% firm opiera sie na recznie
sporzadzanych notatkach. Pozytywnie wypada nato-
miast kwestia dostepu operatoréw maszyn do raportow
o stanie realizacji harmonogramu produkcji. Az 27%
firm daje operatorom maszyn biezacy dostep do infor-
macji o realizacji produkcji. To 0 7 p.p. wigcej niz rok
wczesniej. Prowadzone w 2015 roku badanie pokazato
réwniez pozytywny trend w monitorowaniu mikro-
przestojéw. Analizujac dane z lat 2014-2015 widad,
jak wzrasta swiadomosc¢ niebezpieczenstw ukrytych
za kilkusekundowymi przestojami. Takie wstrzymanie
maszyny ma charakter tymczasowy i np. moze wynikaé
z opdznienia w odebraniu wyrobu z maszyny. Efekt sy-
tuacji jest z pozoru tylko nieszkodliwy. W rzeczywistosci
poziom dostepnosci maszyny narazonej na mikroprze-
stoje spada o kilkanascie, a nawet kilkadziesiat procent.
Zaden tradycyjny ,monitoring” i raport tego nie wykaze.

www.astor.com.pl/biuletyn

Upowszechnianie informacji w obrebie firmy
zwieksza elastycznos$é i poprawia czas reakcji na
zdarzenia losowe. Wida¢ to wprost w wielkosci firm
i filozofii dzielenia sie danymi produkcyjnymi. Firmy
z przychodem ponad 1 mln zt w 92% przypadkdw
upowszechniajg dane produkcyjne wsrod pracownikow.
Firmy z przychodem ponizej 300 mln zt robia tak w 60%
przypadkdw. Powstaje pytanie, czy redukcja informacji
obiegajacych firme nie wynika z checi ograniczenia
szumu informacyjnego? Dziatanie takie zdaje sie by¢
nieuzasadnione, poniewaz istniejg bardzo uzyteczne
wskazniki, ktére scalajg nadmiar danych do postaci
jednej, czytelnej wartosci. Tak jak w latach ubiegtych,
takiteraz zapytalismy polskie firmy, czy stosuja pewien
wskaznik, ktéry taczy w sobie jakos¢ produktdw, poziom
dostepnosci maszyn i wykorzystanie parku maszyno-
wego. Wg pracownikéw polskich firm az 91% z nich
stosuje OEE (ang. Overall Equipment Effectiveness,
pol. Catkowita Efektywnos¢ Sprzetu). Wszelkie wa-
hanie wspomnianych sktadowych jest od razu dobrze
widoczne w OEE, a jego stosowalnos$¢ w wiekszosci
branz stanowi doskonaty benchmark wéréd zaktadow
lokalnych, ale i $wiatowych.

> Petny raport, wraz ze wszystkimi wynikami dostep-

ny jest pod adresem: www.astor.com.pl/Raport2015
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- Poradnik Automatyka cz. 7.
Monitoring maszyn czy system MES?

Gromadzenie informacji dotyczacych aktualnego przebiegu produkgji, stanu pracy
urzadzen produkcyjnych oraz jakosci produktu stato sie nieodzownym elementem
codziennego dnia firm produkcyjnych. Rosnace oczekiwania klientéw dotyczace
realizacji mato powtarzalnej produkgcji, gwarancji wysokiej jakosci, branzowe re-
gulacje prawne, do ktérych musza stosowac sie producenci oraz wewnetrzna pre-
sja na obnizanie kosztow produkcji sprawiajg, ze z roku na rok ilos¢ gromadzonych
informacji wzrasta lawinowo.

Arkadiusz Rodak

Specjalista ds. oprogramowania
przemystowego

arkadiusz.rodak@astor.com.pl

» Caty proces zbierania danych przez pracownikow
produkeyjnych orazich przetwarzania i raportowania
przez kierownikéw sprawia, ze mniej czasu jest na
stricte operacyjne dziatania produkcyjne, a jedno-
czesnie stosunkowo tatwo o pomytke - zwtaszcza
podczas recznego wprowadzania danych do formu-
larzy papierowych lub systemdw informatycznych.

Wsparciem dla realizacji zadan gromadzenia
danych z produkcji oraz prowadzenia analiz on-
-line sg produkeyjne systemy informatyczne klasy
MES, mogace przyjac¢ forme od prostego systemu
monitorowania maszyn az po rozbudowany system
zarzadzania wykonaniem produkcji zintegrowany
z oprogramowaniem biznesowym ERP.

0d czego zaczac?

Najprostszym mozliwym sposobem na groma-
dzenie wiarygodnych danych z maszyn moze by¢
wdrozenie prostego systemu logowania stanu pracy
maszyn, ktéry bedzie jedynie rejestrowat czy maszy-
na pracuje, czy nie. Juz samo rejestrowanie takich
wydawatoby sie podstawowych informacji, ale zreali-
zowane w sposob zautomatyzowany sprawi, ze lepiej
poznamy funkcjonowanie naszego parku maszyno-
wego, a w oparciu wytacznie o te podstawowe infor-
macje bedziemy mogli podejmowac wiele lepszych
decyzji dotyczacych podniesienia dostepnosci parku
maszynowego lub lepszego wykorzystania maszyn.

Kolejnym krokiem bedzie wyposazenie stanowisk
operatorskich w panele HMI, ktdre pozwola na uzu-
petnienie danych zarejestrowanych automatycznie
dodatkowymi informacjami kontekstowymi - np.
jaka byta przyczyna przestoju maszyny, kto aktualnie
pracuje przy stanowisku, jakie zlecenie produkcyjne
jestaktualnie realizowane, ile sztuk pétproduktu lub
wyrobu gotowego zostato juz wykonanych.

Zbierane danych w takim prostym systemie MES
pozwala w kolejnym kroku na przejrzyste raporto-
wanie danych produkcyjnych w czasie rzeczywistym.

Zbierane z rozdzielczoscia co do sekundy dane po-
zwalaja na prezentacje informacji o dostepnosci ma-
szyny w czasie rzeczywistym lub informacje o stanie
realizacji zlecenia z opcja predykcji on-line - czy
zdazymy zrealizowacé cel produkcyjny na czas.

W przeciwienstwie do systemow klasy ERP, sys-
tem monitorowania maszyn lub MES pozwala na
raportowanie z rozdzielczoscig co do minuty, a nie
co najwyzej zmiany produkcyjnej, jak ma to miejsce
w przypadku ERP.

Budowa systemu monitoringu maszyn

Budowe systemu monitorowania maszyn zaczy-
namy czesto od wskazania potencjalnych ,waskich
gardet” produkeyjnych, czyli maszyn, co do ktérych
podejrzewamy, ze pracujg nieefektywnie lub mato
wydajnie. Nastepnie identyfikujemy, czy wytypowane
maszyny posiadaja interfejsy umozliwiajace odczyt in-
formacji o stanach jej pracy i wybranych parametrach.
W sytuacji, gdy nie ma takich interfejséw, dokonujemy
instalacji odpowiednich czujnikow. Gdy jestesmy juz
w stanie rejestrowac podstawowe wytypowane para-
metry pracy maszyny, zaczynamy rejestrowac je w sys-
temie MES. Gromadzone dane przetwarzamy w czasie
rzeczywistym z wykorzystaniem mechanizmow sys-
temu informatycznego i jednoczesnie wizualizujemy
na panelach operatorskich. Rownolegle wszystkie
zebrane informacje o pracy maszyny rejestrujemy
w bazie danych, co umozliwia nam zasilanie raportow,
ktore z kolei pozwola na prowadzenie szczegbtowych
analiz za wybrany okres czasu.

Dlaczego system MES?

Kierownik projektu odpowiedzialny za wybor
systemu informatycznego do gromadzenia i wizuali-
zacji danych produkeyjnych lub monitorowania stanu
realizacji zlecen produkcyjnych zapewne zada pytania
.Dlaczego powinienem zdecydowac sie na wybor
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Gniardo produkcyjne
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Zsutomatyzcwana [inla produkcy|na

© Przyktadowy
schemat systemu
MES w firmie
produkcyjnej

systemu klasy MES?”, ,,Czy system ERP, ktory funkcjonuje w przed-
siebiorstwie nie moze by¢ wykorzystany do tego zadania?”. Otéz
system klasy MES pozwala na automatyzacje procesu gromadzenia
danych produkcyjnych poprzez integracje z maszynami. Dzigki temu
mozliwe jest rejestrowanie danych nieobarczonych btedem ludzkim
- z doktadnoscig wystagpienia zdarzenia co do sekundy. Btad ludzki
podczas wprowadzania danych produkeyjnych najczesciej wynika
zrecznego wprowadzania danych. Dodatkowo zupetnie naturalnym
ludzkim odruchem jest zaokraglanie czasu wystgpienia jakiegos
zdarzenia. Przyktadowo, gdy podczas realizacji prac produkcyjnych
wystgpi awaria na stanowisku operatora, to operator wprowadzajac
do systemu zgtoszenie awarii zaokragli czas jego wystapienia w naj-
lepszym wypadku do petnej minuty. W takiej sytuacji oczywiscie
trudno wymagac od operatora wprowadzenia informacji o czasie
wystapienia awarii z doktadnoscia co do sekundy lub jej dziesiatej
czesci, ale system monitorowania pracy maszyn integrujacy sie
z maszynami zarejestruje taka informacje bez problemu.

Czy jestem gotowy na system MES?

Wbrew pozorom wdrozenie systemu zarzadzania wykonaniem
produkcji MES nie wymaga posiadania w petni zautomatyzowanego
parku produkcyjnego. W takiej sytuacji bedziemy mieli komfortowa
mozliwos$¢ gromadzenia dowolnych danych i tatwy dostep systemu
MES do maszyn poprzez wykorzystanie ktéregos z protokotdw ko-
munikacyjnych. Mozna $miato stwierdzié, ze jezeli zaistniata u Ciebie
Swiadomosc, ze dane gromadzone wprost z maszyn pozwalajg na
osiagniecie duzo bardziej wiarygodnych, a co za tym idzie bardziej
wartosciowych informacji, to jestes$ gotowy/a na wdrozenie syste-
mu MES. Oczywiscie nie musi to by¢ od razu petny system MES ze
wszystkimi mozliwymi funkcjonalnosciami.
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Podstawa funkcjonowania takiego systemu jest gromadzenie
danych. Standardowo mozliwe sg 3 sposoby zasilania systemu
MES danymi.

Pierwszym najbardziej pozagdanym sposobem jest bezposredni
dostep do danych z parku maszynowego zautomatyzowanego dzieki
sterownikom PLC.

W sytuacji, gdy nie mamy bezposredniego dostepu do sygnatow
z maszyn, dane moga by¢ zbierane w sposéb pét-automatycz-
ny. Mozemy monitorowac¢ stan pracy maszyny z wykorzystaniem
dodatkowych czujnikéw (np. pradowych, optycznych, itp.), liczni-
kow, skanerdw, itp. Przyktadowo czujnik pradowy rejestrujacy brak
przeptywu pradu pozwala na zapisanie w systemie MES informacji
o doktadnym czasie zastopowania pracy maszyny. Jednoczesnie na
panelu operatorskim operator doprecyzowuje informacje o przyczy-
nie przestoju, wybierajac przyczyne z listy jednym kliknieciem lub
skanujac kod awarii czytnikiem koddw kreskowych.

Sytuacja, w ktdrej najtrudniej zbiera¢ dane, jest typowo reczna
produkcja. W takiej sytuacji system monitorowania produkgji tak-
Ze znajdzie zastosowanie, a w roli interfejsu do zbierania danych
Swietnie sprawdzi si¢ panel HMI zintegrowany z czytnikiem koddw
kreskowych. Odpowiednio przygotowana aplikacja na panel oraz
zastosowanie kodow kreskowych do oznaczenia zlecen, koddw
awarii lub produktéw, pozwoli na minimalizacje ilosci btedéw pod-
czas zbierania danych - pomimo braku mozliwosci bezposredniej
integracji z maszynami.

Funkcjonalnosci rozbudowanego systemu klasy MES

Na monitorowaniu pracy maszyn mozliwosci systemu MES sie nie
koncza. Przyktadowo oprogramowanie Wonderware MES pozwala na
monitorowanie przebiegu produkcji w trzech obszarach.
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© Wizualizacja wskaznika OEE w systemie Wonderware MES

Pierwszym jest wspomniany juz obszar monitorowania wydaj-
nosci maszyn. Modut MES Performance umozliwia automatyczne
rejestrowanie stanéw pracy maszyny oraz automatyczne wyliczanie
i raportowanie wartosci wskaznika OEE wraz z jego sktadowymi:
dostepnoscia, wydajnoscia i jakoscig. Oprocz tego mozliwe jest
rejestrowanie przeptywu zlecen produkcyjnych.

Drugim obszarem jest kompleksowe zarzadzanie wykonaniem
produkcji. W ramach modutu MES Operations mozliwe jest tworze-
nie i zarzadzanie marszrutami, listami materiatowymi (BOM) czy
magazynami. Sledzenie statusu realizacji zlecen produkcyjnych
oraz rejestrowanie wszelkich danych kontekstowych zwigzanych
z produkcja pozwala na tworzenie raportow genealogii i genealogii
odwrotnej. Poza tym system dostarcza szereg gotowych raportéw
produkeyjnych.

Trzecim obszarem jest automatyzacja monitorowania jakosci wy-
twarzanych produktéw. Modut MES Quality dostarcza uzytkownikom
szereg kart kontrolnych pozwalajacych na prowadzenie analiz SPC.
Dzigki automatyzacji gromadzenia danych pomiarowych mozliwe PANELE | KOMPUTERY PRZEMYSEOWE
jest éledzenie jakosci wytwarzanych produktéw on-line, co z kolei ASTRAADA HMI
pozwala na szybkie reagowanie na odchylenia od zatozonych norm.

E} ekrany dotykowe
Integracja systemu MES z systemem nadrzednym ERP. | od 3,5" do 19"

Czesto finalnym etapem wdrozenia systemu MES w przedsiebior-
stwie produkcyjnym jest jego integracja z oprogramowaniem klasy I.;.
ERP. Dzieki integracji wybrane dane produkcyjne moga na biezaco ale
by¢ przesytane do systemu ERP - przyktadem takich danych sa in-
formacje o aktualnym stanie realizacji zlecenia lub dane dotyczace >& komunikacja zdalna poprzez
dostepnosci parku maszynowego. Z drugiej strony z systemu ERP do serwer FTP/VNC
systemu MES moga by¢ przekazywane informacje o zaplanowanych
zleceniach produkeyjnych wraz z przygotowanym harmonogramem E_ ' bezplatne oprogramowanie
produkcji. W efekcie integracji systemu produkcyjnego MES z opro- z biblioteka elementow graficznych
gramowaniem do zarzadzania przedsiebiorstwem ERP, odpowiedni
ludzie otrzymuja dostep do informacji pozwalajgcych na podejmo- 7 ﬂ [ obsluga skryptow i receptur,
wanie wtasciwych decyzji dotyczacych biezacej realizacji produkciji Oy logowanie zdarzen, alarmy
oraz strategicznych decyzji dotyczacych rozwoju biznesu.

porty RS232/422/485,
Ethernet, USB, MicroSD

L www.astor.com.pl/monitoringmaszyn
www.astor.com.pl/mes panele i komputery + preemienniki sterowniki urzqdzenia
przemystowe crestotliwodcl PLC komunikacyjne

Sprawdz ceny na:

REKLAMA

www.astor24.pl www.astraada.pl
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- Horner APG - wezet systemu
MES i nie tylko

Hale produkcyjne zaktadéw przemystowych to bardzo czesto rozbudowany park
maszynowy. Stanowi on spore wyzwanie zarowno dla stuzb odpowiedzialnych
za ich utrzymanie, jak i managerow odpowiedzialnych za optymalizacje procesu
produkgji. Prawidtowa realizacja zadan obydwu grup wymaga, aby maszynaiope-
rator, ktory przy niej pracuje, dostarczaty niezbednych informacji pozwalajacych
lepiej i efektywniej planowac produkcje oraz serwis.

auTor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systemoéw
sterowania

piotr.adamczyk@astor.com.pl
tel. 12 424 00 66

» Systemy klasy MES oraz monitoring maszyn to
obrazek coraz czesciej spotykany na polskich halach
przemystowych. Coraz lepiej rozumiemy potrzebe
zbierania i gromadzenia danych, potrafimy na ich
podstawie przygotowywac przydatne informacje,
a w oparciu o nie podejmowac stuszne decyzje.
W systemach takich mamy do czynienia z co najmniej
zdwoma Zrédtami danych: operatorem oraz maszyna.
Ich zbieranie oraz szybkie udostepnianie najczesciej
realizowane jest przy pomocy paneli HMI (jesli dane
generowane sa zdarzeniowo i pochodza wytacznie od
operatora maszyny) lub paneli HMI zintegrowanych
ze sterownikiem PLC (jesli Zrédtem danych genero-
wanych automatycznie maja by¢ réwniez sygnaty

© Stanowisko operatorskie maszyny ze sterownikiem Horner XL10e

32 www.astor.com.pl/biuletyn

pochodzace z maszyny). W takich systemach czesto
stosowane sa urzadzenia Horner APG, ktdre dzieki
kompaktowym rozmiarom tatwo zintegrowac z kazda
maszyna. Jednak mozliwosci jakie maja, znacznie
przekraczajg potrzeby systeméw MES i klasycznego
monitorowania pracy maszyn. Do czego dodatkowo
mozna je zatem wykorzystac?

Lokalne sktadowanie danych
dotyczacych pracy maszyny

Zbieranie i udostepnienie danych procesowych
to podstawowa funkcjonalnosé urzadzen Horner APG
pracujacych jako wezty systemdw MES. Ale czesto po-
jawia sie potrzeba sktadowania dodatkowych danych,
takich jak: ilos¢ godzin pracy, ilos¢ wykonania danej
sekwencji, temperatura pracy urzadzenia czy pobér
pradu przez silnik. Te informacje daja petniejszy obraz
Srodowiska pracy maszyny i na ich podstawie moze
znacznie lepiej planowac jej serwis. Takie informacje
nie zawsze musza by¢ zbierane na centralnym ser-
werze. Wystarczy, jesli beda dostepne na maszynie.
W tym przypadku mozna wykorzysta¢ mechanizm
archiwizacji danych na karcie MicroSD wbudowa-
ny w sterowniki Horner. Sktadowane w postaci pli-
kéw CSV dane moga by¢ wizualizowane na panelu
operatorskim lub udostepniane przy pomocy FTP.
Sktadowa¢ mozna wszystko: alarmy, zdarzenia, dane
procesowe, liczniki cykli, itd. Probkowanie réwniez
mozna okresli¢ indywidualnie: zdarzeniowo lub co
okreslony czas. Bogate mozliwosci diagnostyki i sta-
tuséw komunikacji realizowanej na portach sterow-
nika PLC pozwola ponadto automatycznie sktadowac
dane procesowe w chwili, gdy wystgpi awaria sieci
komunikacyjnej oraz przesyta¢ zgromadzone dane
wraz ze stemplem czasowym na serwer w momencie,
gdy komunikacja zostanie przywrécona.
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© Rodzina zintegrowanych sterownikéw Horner APG PLC Aummat}rka DI"ZE‘H'I‘}"SI'OW& -;ﬁ:\
< s Oprogramowanie g

Automatyczne i natychmiastowe zasilanie -%‘\ Za s i ’ a n ie Automaty Zacja 2
systemu waznymi informacjami S . A gentronika W

R , " , 2 @ i Q Sieciprzemystowe

nstalacja urzadzen Horner APG pozwala zdja¢ z operatoréw U S < ; W 4
konieczno$é wprowadzania do systemu informacji odno$nie poja- - * ﬁg ] Serwis o E«)l CzUJnjkf
wiajacych sie zdarzen. Zintegrowany sterownik PLC pozwala z bardzo E U ﬁ_ﬁ Falowniki .
duza doktadnoscia rejestrowac wszystkie informacje zwigzane % m E ste ro wa n ’e
zpracg maszyny i przekazywac je na biezaco do odpowiednich stuzb. = Sy ; PrzekaZniki  BHP Centrum danych
Wigczenie i wytaczenie maszyny, brak komponentéw do produkcji, S g Pneumatyka S can ?:U
awaria to tylko niektdre ze zdarzen ktére moga by¢ zbierane w PLC £ m ‘;Sterﬂwnlkl = i N}:,hm h{g
dzieki opomiarowaniu maszyny przy pomocy prostych czujnikdw “‘% o Svgnalizacia 3 & "‘é o =,
(pradowych, optycznych). Sygnaty pochodzace z czujnikéw mona m . = Gﬁprf::;-t o E = "‘5
bezposrednio wprowadzi¢ na wbudowane wejscia sterownika Horner Zf.l rzg]rdza rnie ﬂh.. E & : o)
APG. Zrodtem danych dla sterownika moga by¢ takze skanery : Pé}przewodnfkf = Q g [»]
kodoéw. Operator skanujac odpowiedni kod moze bardzo szybko . Transmisja Ly o
wprowadza¢ do systemu dodatkowe informacje na przyktad o bra- EF'.Ek UDS}*’STEfﬂy Wizualizacja I 3\ -
kujacych komponentach niezbednych do produkcji czy kod aktualnie - a ‘”WE'F*FCJP.x %
realizowanego zlecenia. Czytniki mozna bezposrednio podtaczyd Mon,tor, £
do wbudowanych w PLC portéw komunikacyjnych. Prﬂje tﬂWﬂnfE & x

Efektywnosc energetyczna I-I..I

Szybka parametryzacja pracy maszyny Generatory d p e

Wiekszos$ci z nas obstuga receptur kojarzy sie wytgcznie Energfa Transmisja danych
z obstuga proceséw wsadowych gtéwnie w branzy spozywczej SCADA
i farmaceutycznej. Funkcjonalno$¢ receptur pozwala jednak na Infrastruktura

jej wykorzystanie nawet w branzy maszynowej. Wszedzie tam,
gdzie konieczna jest parametryzacja pracy maszyny, receptura jest
idealnym rozwigzaniem. Przy pomocy jednego klikniecia mozemy
szybko zada¢ do maszyny szereg parametréw odczytanych z pliku
na karcie MicroSD. Dzieki temu mozemy unikngé zmudnego procesu
wprowadzenia danych, ktéry dodatkowo obarczony jest ryzykiem
wprowadzenia ich z btedem. Dostep do pliku z recepturami mozliwy
jest przy pomocy wbudowanego w sterownik serwera FTP wiec
podmiana plikdw na aktualne we wszystkich urzadzeniach Horner
APG moze by¢ realizowana zdalnie z jednego miejsca.

Podglad miejsc niebezpiecznych na ekranie panelu @ e I e kt ro O n | i n e . p I

Maszyny, w ktérych wystepuja wirujace elementy, gilotyny czy
prasy stanowig potencjalne zagrozenia dla operatorow, ktorzy przy
nich pracuja. Zintegrowane z urzadzeniem systemy bezpieczen-

v

DOtACZ DO SPOLECZNOSCI
zarejestruj sie na www.elektroonline.pl

REKLAMA



@ ‘ TECHNOLOGIE, PRODUKTY, ZASTOSOWANIA

BIULETYN AUTOMATYKI

© Ekran monitorowania pracy
maszyny w systemie MES

stwa maszynowego majg za zadanie minimalizowac
ryzyko potencjalnego urazu, ale dodatkowym ele-
mentem podnoszacym bezpieczenstwo operatora
moze by¢ kamera zainstalowana w niebezpiecznym
miejscu. Podglad obrazu pochodzacego z kamer
mozliwy jest na ekranach sterownikdw Horner APG,
a do wbudowanych portéw USB mozna podtaczyc
do 4 kamer. Wazne jest to, ze moga to by¢ proste
biurowe kamery, ktérych koszt zakupu jest niewielki.
Pamietajmy jednak o tym, ze nie jest to system wizyjny
z detekcja obrazu, a mechanizm szybkiego podgladu
tego, co dzieje sie w otoczeniu maszyny, przy ktorej
pracuje operator.

Obstuga Audio i Video

Whbudowane w urzadzenia Horner APG opcje mul-
timedialne dajg szereg nowych mozliwosciw zakresie
szkolenia oraz informowania personelu. W przy-
padku, gdy operator pracuje przy maszynie, ktéra
nalezy co jaki$ czas przezbroi¢, procedura takiego
przezbrojenia moze by¢ przedstawiona w postaci
filmu odtwarzanego na ekranie panelu. Dzieki temu
mozemy zredukowac do minimum ilo$¢ papierowych
instrukcji stanowiskowych, przyspieszajac jednocze-
$nie prace operatora. Pliki z filmami przechowywane
sg na karcie pamieci sterownika - mozna je w sposob
zdalny aktualizowac. Obstuga audio z kolei moze byc¢
wykorzystana do dZzwigkowego powiadamiania ope-
ratora o wystepowaniu wyjatkéw i alarmow.

Zobacz na smartfonie, co
sie dzieje na panelu

Urzadzenia Horner APG maja mozliwos¢ udostep-
niania ekrandw operatorskich w przegladarkach in-
ternetowych za pomoca funkcji WebMI. Wbudowane

34 www.astor.com.pl/biuletyn

mechanizmy zabezpieczen i szyfrowania danych gwa-
rantuja dostep do nich tylko uprawnionym i zalogo-
wanym z odpowiednim poziomem uprawnier opera-
torom. Przygotowane mechanizmy automatycznego
generowania ekranéw do plikéw SVG oraz obstuga
standardu HTML5 powoduije, ze dostep do ekranow
operatorskich mozliwy jest zdowolnego urzadzenie
przenosnego, wykorzystujacego dowolny system
operacyjny. Dzieki temu personel odpowiedzialny za
utrzymanie parku maszynowego moze na wtasnym
urzadzeniu mobilnym, ktére ma zawsze przy sobie
mie¢ zdalny dostep do informacji serwisowych urza-
dzenia, przy ktérym aktualnie sie znajduje operator.
Asynchroniczna komunikacja gwarantuje, ze zdalny
dostep nie bedzie zaktdcat pracy operatora maszyny.

Automatyczne generowanie raportow
i wysytanie ich poprzez e-mail

Wbudowane w urzadzenia Horner APG mecha-
nizmy raportowania pozwalajg szybko przygotowac
prosty raport na bazie informacji biezacych odczyta-
nych z pamieci sterownika oraz zalogowanych w pli-
kach csv. Raport taki mozna drukowac na drukarce
podtaczonej do portu sterownika lub do pliku txt
i zapisac go na karcie MicroSD. Mozna go nastepnie
wystac jako wiadomos¢ e-mail na skonfigurowana
grupe odbiorcow, a jako zatgcznik do wiadomosci
dodac zrzuty z ekranu lub dodatkowe pliki przecho-
wywane na karci pamieci.

Urzadzenia Horner APG pracujace jako koncow-
ki systemu MES nie musza by¢ wytaczeni zrédtem
danych do systemu. Mozna je wykorzystac row-
niez do zadan, ktore sprawig, ze praca operatora
bedzie nie tylko szybsza i prostsza, ale i bezpiecz-
niejsza. Wiecej na temat tych urzadzen oraz aktu-
alng oferte Horner APG mozna znalez¢ na stronie
www.sterownikiplc.com.pl ®
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- Astraada One ECC2100 -
Sterownik PLC z CODESYS V3

producent: Astraada
seria: Astraada One
nr katalogowy: 253000200-PR

T ilnn

- jedno $rodowisko projektowe CODESYS V3 dla programowania, .
wizualizacji i komunikacji i ‘
- EtherCAT, CAN, CANOpen, Modbus TCP/IP, Modbus RTU oraz
BACnet (opcjonalnie)
- port szeregowy RS232/RS485, USB, slot MicroSD

- 2 konfigurowalne karty Ethernet, 1 3 6 0

- wbudowane 4 wejscia i 4 wyjscia dyskretne oraz 4 wejscia

analogowe, PLN NETTO
- fatwa rozbudowa o uktady rozszerzen 1/O,
- obstuga WebServer, VNC CODESYS
- praca w temperaturze 0...+55°C
- niemiecka jakos¢ i technologia 1 8 PLN _27%
______________________________________________________________________________|
- E-szkolenie ,,Programowanie oraz - Sterownik PLC zintegrowany z panelem
konfiguracja zintegrowanych HMI 7"

sterownikow Horner APG oroducent: Horner APG

producent: Akademia ASTOR seria: XL7e
seria: Szkolenia Techniczne nr katalogowy: HEXT391C112-PR

nr katalogowy: US-AST-SZK-E- HALL-PR
Cscape PLN NETTO 3 40 0

PLN NETTO

- kurs internetowy — konfiguracja i programowanie sterownikéw - HMI: dotykowy, 7%, 800x600 px, 32k kolorow, IP65
zintegrowanych Horner APG - PLC: 1 MB pamieci, programowanie na ruchu

- swoboda wyboru czasu i tempa nauki - programowanie w LD, IL, ST, SFCi FBD

- 30 profesjonalnych filméw prezentujacych zagadnienia z zakresu - 12 wejsc dyskretnych (24 VDC; 4x HSC 500 kHz)
programowania PLC, konfiguracji HMI, komunikacji oraz funkcji - 6 wyjs¢ przekaznikowych (2 A)
zaawansowanych - 4 wejscia analogowe (0...20 mA, 0...10 VDC)

— 2x Ethernet, 2x RS, 2x CAN, 2x USB, MicroSD
Cena 250 PLN zamiast 400 PLN obowigzuje tylko przy réwnocze- - zasilanie 9...30 VDC, temperatura pracy: -10...60°C

snym zakupie szkolenia i dowolnego sterownika Horner APG.
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- Ekonomiczny sterownik PLC

1;/0PLN

-32%

producent: Astraada
seria: Astraada PLC
nr katalogowy: HERCC1410-PR

A

1050

PLN NETTO

aiTHaaba

- 14 wejs¢ dyskretnych 12/24 VDC

- 10 wyjsc dyskretnych 24 VDC

- 128 kB pamieci programu

- porty: RS232, RS485, Ethernet, CAN, slot MicroSD
- programowanie LD, IL, ST, SFC oraz FBD

- programowanie on-line

- bezptatne oprogramowanie narzedziowe Cscape

- Zarzadzalny switch Ethernet

producent: Astraada
seria: Astraada NET
nr katalogowy: JET-NET-4510-PR24

1590

PLN NETTO

2/0{0 PLN -21%

- www.astor.com.pl/sklep

- Przemiennik czestotliwosci o mocy 0,4 kW

460 pPLN
-30%

producent: Astraada
seria: Astraada DRV
nr katalogowy: AS21DRV20C4-PR

319

PLN NETTO

- moc 0.4 kW

- zasilanie 230 VAC

- wbudowane I/O: 4 DI, 2 DO, 1 AL, 1 AO

- interfejs RS485 z obstuga Modbus RTU

- wbudowany, odtaczany panel LED

- temperatura pracy: -10...50°C

— bezptatne oprogramowanie Astraada DRV CFG

- Przemystowy switch Ethernet 8x R145
o poszerzonym zakresie temperatury pracy

producent: Astraada
seria: Astraada NET
nr katalogowy: JET-NET-3008-w

]}

A ABTRAuD,

599

PLN NETTO

860 PN —-30%

- 7x10/100-TX +3x R1-45/SFP (10/100 Base-TX, 100 Base-FX)

- redundancja: Rapid Super Ring (czas przywracania <5 ms)

- zaawansowane opcje diagnostyczne z wykorzystaniem
protokotéw MODBUS TCP, SNMP oraz LLDP

- funkcje: VLAN, GVRP, QoS, Rate Control, Port Trunking

- temperatura pracy: -25...70°C

- gwarancja: 54 miesiagce

Regulamin promocji:

- porty Fast Ethernet: 8x 10/100 TX

- temperatura pracy: -40...70°C

- alarmowe wyjscie przekaznikowe (port, zasilanie)
- zabezpieczenie przeciwprzepieciowe Hi-Pot 1,5 kV
- rezerwowe wejscie zasilania 12...48 VDC

- solidna konstrukgja, do zastosowan w przemysle

- gwarancja: 54 miesigce

- Produkty w promocyjnych cenach dostepne sg tylko w sklepie internetowym firmy ASTOR
- Ilos¢ produktéw w promociji jest ograniczona, promocja obowiazuje do wyczerpania standw magazynowych

- Podane ceny sg cenami netto w PLN

© Copyright: ASTOR Sp. z 0.0. Wszystkie prawa zastrzezone.
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— Ethernet/IP w robotach Kawasaki

Protokoty komunikacyjne to oszczednosc czasu, bezpieczernistwo wymiany danych
i tatwosc¢ konfiguracji. Trudno wyobrazi¢ sobie bez nich wspétczesng automatyke
i robotyke przemystowa. Jeden z nich dostepny jest bezptatnie w robotach prze-
mystowych Kawasaki. Pozwala to na oszczednosc kilku tysiecy ztotych, bez kom-

promisow w sferze funkcjonalnosci stanowisk zrobotyzowanych.

N

autor: Tomasz Fuchs

Dziat Pomocy Technicznej
Roboty Przemystowe
ASTOR

tomasz.fuchs@astor.com.pl

» Poczawszy od wersji oprogramowania ,ASE
_010100W37” w robotach Kawasaki zostat wpro-
wadzony, w standardzie, protokét komunikacyjny
Software Ethernet/IP ( Software Ethernet Industrial
Protocol ). Jest to protokdt przemystowy wspierany
przez organizacje takie jak Open DeviceNet Vendor
Association (ODVA), ControlNet International (Cl) oraz
Industrial Ethernet Association (IEA). Pojawit sie na
rynku w roku 2001 i obecnie jest jednym z najbardziej
popularnych i sprawdzonych rozwigzan wykorzysty-
wanych do komunikacji w automatyce przemystowe;.

Cechy protokotu

Przy komunikacji w protokole Software Ethernet/
IP mamy do czynienia z dwiema grupami urzadzen,
adapterami oraz scannerami. Adaptery to urzadzenia
koncowe, takie jak np. wyspy I/O czy czujniki, cho¢
oczywiscie nic nie stoi na przeszkodzie, aby byty nimi
takze bardziej zaawansowane elementy automatyki,
np. sterowniki PLC. Z drugiej strony wystepuja scan-

© Komunikacja pomiedzy robotem Kawasaki RSO05L a sterownikiem XL4e firmy Horner APG
zrealizowana przy pomocy protokotu Software Ethernet/IP

nery, czyli urzadzenia, ktore inicjujg komunikacje, wy-

sytajac zapytanie do adapteréw oraz dostarczajg do

nich konfiguracje dotyczaca potaczenia. Pod pojeciem
konfiguracji potaczenia rozumiemy parametry takie,
jak wielkos$¢ ramki, offset, RPI (Requested Packet

Interval) i inne. Scannerem sieci Ethernet/IP moze

by¢ na przyktad robot przemystowy, a gtéwne cechy

protokotu, w kontekscie pracy robotéw Kawasaki sg
nastepujace:

e predkosc komunikacji 10/100 Mbit/s,

e wykorzystanie do fizycznego potaczenia kabla
ethernetowego kategorii 5e lub wyzszej ze zta-
czem RJ45,

e konfiguracja IP przy pomocy programatora recz-
nego robota,

® opcjerobotaw zaleznosci od potrzeby: jako scan-
ner oraz jako adapter,

e w opcji scanner: mozliwos¢ komunikacji maksy-
malnie z trzema adapterami,

e mozliwos¢ wykorzystania do 960 sygnatow wej-
Sciowych i 960 sygnatéw wyjsciowych (sumarycz-
nie dla wszystkich adapteréw!) po stronie robota,

e koniecznos$¢ stworzenia indywidualnej sieci dla
komunikacji TCP/IP poprzez Ethernet oraz ko-
munikacji TCP/IP poprzez Software Ethernet/IP
w przypadku jednoczesnego korzystania z obu
funkciji.

Jednym z wyrdznikéw opisywanego protokotu
jest sposob reprezentacji danych. W odréznieniu od
innych protokotéw, gdzie dane czesto sg przesytane
w formie rejestrow i bitdw, tutajich struktura opiera
sie na obiektach CIP (Common Industrial Protocol).
Dzieki temu konfiguracja wymiany danych jest szybsza
oraz pozwala integrowac w jeden system urzadzenia
pochodzace od réznych producentdw.

Korzysci dla uzytkownika

Ogromna zaleta Ethernetu/IP jest tatwos¢ konfi-
guracji. Pomimo ztozonosci komunikacji, jej parame-
tryzacja nie wymaga wielu ustawierl. Do wymiany da-
nych pomiedzy urzadzeniami wystarczy prawidtowe
ustawienie wielkosci i struktury ramki oraz wtasciwe
zaadresowanie urzadzen. Obstuga opisywanego pro-
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Jak przewidzieé¢ awarie
przed jej wystgpieniem?
Nowa biblioteka graficzna Situational Awareness

od Wonderware zwieksza 5-krotnie skutecznosé
detekcji zagrozen w systemach HMI/SCADA.

\g

Dzieki wizualizacji stworzonej w oparciu o podejscie
Situational Awareness, operatorzy sg

w stanie w 48% przypadkéw wykry¢ zagrozenie

juz przed wystgpieniem alarmu.

W przypadku klasycznego podejscia jest to 10%.

Zrédto: ,The High Performance HMI Handbook”

{7y ASTOR Yondoage’

Firma ASTOR od 20 lat dostarcza oprogramowanie HMI/SCADA
od Wonderware wraz z ofertg szkolen, wsparciem technicznym
i konsultacjami.

Poznaj Wonderware na: www.astor.com.pl/wonderware2014

800 000 Iicencji na Swiecie
13 550 Iicencji w Polsce

Wonderware

is everywhere
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© Monitor statusu protokotu Software Ethernet/IP na ekranie
programatora recznego robota Kawasaki

tokotu w robotach Kawasaki dostepna jest w standardzie. Oznacza
to, ze uzytkownik nie musi inwestowac w dodatkowe karty komuni-
kacyjne, aby spia¢ robota z systemem sterowania zainstalowanym
na linii montazowej. Na rynku dostepnych jest szereg komponentéw
automatyki obstugujgcych standardowo Ethernet/IP. Sg wéréd nich
rozwigzania od firm: Allen Bradley, Omron, a takze zrédta spawal-
nicze np. Fronius, czy czujniki sity firmy Schunk. Integrujac robota
przemystowego z systemem sterowania, warto zwréci¢ szczegolng
uwage na rozwigzania Horner APG, ktére w kompaktowej obudowie
integruja sterownik PLC z panelem HMI.

Oproécz funkcji sterujacych i wizualizacyjnych, urzadzenia te moga
pracowac rowniez jako koncentratory danych w systemie. Bardzo
bogate mozliwosci komunikacyjne dostepne w standardzie pozwalajg
zbiera¢ i udostepniac informacje procesowe do innych urzadzen i sys-
temow odpowiedzialnych za planowanie i optymalizacje produkc;ji.
Oprocz tego urzadzenia moga lokalnie sktadowac informacje serwi-
sowe, pozwalajac w tatwy sposdb przesledzi¢ wszystkie parametry
zwigzane z prowadzong produkcja, a dostep do ekranéw HMI moze
by¢ zdalny dzieki obstudze WebMI. Taka integracja pozwala nie tylko
optymalizowac koszty systemu, ale w petni wykorzystaé¢ mozliwo-
$ci uktadu automatyki, podnoszac jakosc i efektywnosé produkcji.
Jedynym warunkiem, jaki nalezy spetni¢ w celu integracji z robotem
Kawasaki, jest zadbanie o jego aktualng wersje oprogramowania.

Pod adresem platforma.astor.com.pl znajduje sie artykut bazy
wiedzy ,Konfiguracja Ethernetu/IP pomiedzy robotem Kawasaki
a sterownikiem firmy Horner”. Artykut opisuje konfiguracje potaczenia
tych urzadzen, w ktorej robot jest scannerem, natomiast sterownik
-adapterem.

L platforma.astor.com.pl
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- ASTOR wspiera rozwoj studentow i uczelni.
Relacja z seminarium dla edukacji

W dniu 27 listopada 2015, w krakowskim Muzeum Lotnictwa odbyto sie semi-
narium dla edukacji potaczone z rozstrzygnieciem Konkursu ASTOR na Najlepsza
Prace Dyplomowa. To juz XVII edycja plebiscytu, ktéoremu przyswieca motto:
Moc technologii dla edukacji. Podczas seminarium zaprezentowane zostaty
inspirujace przyktady rozwoju technicznych uczelni wyzszych i szkét srednich

dzieki wspotpracy z przemystem.

Jakie sg mozliwosci wspétpracy uczelni
z przemystem? Jak skutecznie poprowadzic
projekty edukacyjne? W jaki sposob podejsé
do tworzenia nowoczesnego laboratorium?
Na te i inne pytania najlepiej spotkac sie na
forum wymiany doswiadczen, jakim z pewno-
Scig jest coroczne seminarium dla edukacji,
organizowane przez firme ASTOR, dostawce
nowoczesnych technologii dla przemystu
i edukacji.

Seminarium zgromadzito ponad 60 gosci,
przedstawicieli zaréwno wyzszych uczel-
ni jak i szkot srednich. ,Inicjatywa podjeta
17 lat temu ma na celu pogtebianie zain-
teresowarn nowoczesnymi technologiami,
dzieki ktérym otaczajqcy nas swiat rozwija
sie i zmienia na lepsze. Zachecamy wiec
przysztych inzynieréw do tworzenia prac
dyplomowych, w oparciu o rozwiqzania
globalnych dostawcow, wyznaczajqcych
trendy w nowoczesnej gospodarce” mowi
Matgorzata Stoch, dyrektor Akademii ASTOR,
cztonek jury konkursowego.

W spotkaniu uczestniczyli przedstawicie-
le uczelni technicznych z catej Polski, w tym

@ Laureaci i promotorzy laureatéw konkursu wraz z prezesem ASTOR, Stefanem Zyczkowskim

finalisci siedemnastej edycji konkursu wraz
ze swoimi promotorami, jurorzy zasiadajacy
w kapitule konkursu oraz przedstawiciele me-
didéw i firmy ASTOR zaangazowani w projekt.
Mocnym punktem otwierajgcym seminarium

LAUREATAMI TEGOROCZNEJ EDYCJI KONKURSU ZOSTALI:

I miejsce: Adam Majchrowski - Politechnika Krakowska

Tytut pracy: Uniwersalny system monitoringu zuzytej energii elektrycznej

Promotor: dr inz. Waldemar Matopolski

Il miejsce: tukasz Marchewka - Politechnika Biatostocka

Tytut pracy: Algorytm dla robota grajacego w warcaby z uzyciem systemu

wizyjnego.

Promotor: prof. dr hab. inz. Zdzistaw Gosiewski

Il miejsce: tukasz Kuwik - Akademia Techniczno- Humanistyczna w Bielsku-Biate]

Tytut pracy: Projekt i budowa modelu automatycznego platformowego

parkingu samochodowego
Promotor: dr inz. Jarostaw Janusz

byto wystapienie prezesa ASTOR, Stefana
Zyczkowskiego pt. , 10 zasad prowadzenia
biznesu”. Program seminarium, w ktérym m.in.
znalazty sie prezentacje, jak madrze inwesto-
waé w zawodowa przysztosc, jak pozyskiwac
finansowanie ze srodkéw UE, prezentacje
laboratoriow wyposazonych w nowoczesny
sprzet, dostarczony przez ASTORa, czy inspi-
rujace przyktady wspétpracy firmy z placow-
kami edukacyjnymi, wzbudzit zainteresowanie
zgromadzonych przedstawicieli Swiata nauki.
W panelu wymiany doswiadczen wspotpracy
jednostek edukacyjnych z przemystem udziat
wzieli: dr hab. inz. Krzysztof Oprzedkiewicz,
profesor nadzwyczajny Akademii Gérniczo-
-Hutniczej, dr hab. inz. Jerzy Zajac, profesor
Politechniki Krakowskiej oraz mgr inz. Robert
Maruszak z Zespotu Szkét Technicznych im.
Tadeusza Kosciuszki w Lezajsku

> www.astor.com.pl/aktualnosci
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—  Transfer wiedzy z przemystu do edukacji -
ASTOR i Politechnika Poznanska

Poczatki Politechniki Poznarskiej sa datowane juz na rok 1919 — wtedy byta to
jeszcze Panstwowa Wyzsza Szkota Budowy Maszyn. Status politechniki osiagneta
dopiero w 1955 roku. Dzisiaj uczelnia ksztatci ponad 20 000 studentéw i od wielu
lat plasuje sie w czotdwce wyzszych uczelni technicznych.

» Firma ASTOR z Politechnikg Poznanska wspotpracuje juz od 20
lat. Z tej wspotpracy opartej na transferze wiedzy i technologii sko-
rzystato wiele wydziatéw - Wydziat Informatyczny, Maszyn Roboczych
i Transportu oraz Budowy Maszyn i Zarzadzania.

Studenci, korzystajgc z oprogramowania Wonderware InTouch,
ucza sie jak tworzy¢ zaawansowane wizualizacje produkcji. Poza
licencjami systemu SCADA, Laboratorium Automatyki Przemystowej
w Katedrze Sterowania i Inzynierii Systemow zostato wyposazone
w kontrolery GE Automation & Controls RX3i wraz z oprogramowa-
niem HMI/SCADA Cimplicity. Powstato takze stanowisko do obstugi
i programowania serwomechanizmow wyposazone w produkty GE.

Stworzone stanowiska umozliwiajg studentom profesjonalne
przygotowanie i realizacje prac inzynierskich i magisterskich, a takze
udziat w Konkursie Prac Dyplomowych ASTOR, w ktérym studenci
z Politechniki Poznanskiej wielokrotnie zajmowali pierwsze miejsce.

,Katedra Sterowania i Inzynierii Systemdw Politechniki Poznariskiej
w celu poprawienia jakosci ksztatcenia wspdtpracuje z nowoczesnymi
firmami. Jednq z takich firm jest ASTOR, ktdry zawsze jest otwarty na
wspotprace z uczelniq. Na stanowiskach dostarczonych przez firme
ASTOR uczq sie studenci kierunku Automatyka | Robotyka na Wydziale
Informatyki. Przyktadem mogq by¢ zajecia laboratoryjne z przed-
miotu Wizualizacja proceséw przemystowych (realizowanego na
studiach niestacjonarnych Il stopnia kierunku Automatyka i Robotyka
specjalnosc Systemy Automatyki i Robotyki), gdzie wykorzystywane
Jest srodowisko Wonderware InTouch.” - opowiada o wspotpracy
z firma ASTOR dr inz. Piotr Sauer. ,,Ponadto, firma ASTOR bierze
czynny udziat w pracach Rady Pracodawcdw kierunku Automatyka
i Robotyka Wydziatu Informatyki Politechniki Poznariskiej. Celem

na rynku pracy jest duzo prostszy.

Przede mna duzo pracy na uczelni. Zaczynam matymi kroczkami od organizowania
wyktadow i szkolen oraz zachecania studentéw do wziecia udziatu w praktykach firmy ASTOR. Sam bytem
na nich w poprzednim roku i wedtug mnie jest to bardzo dobry start dla kazdego, kto chce sie uczy¢ i roz-
wija¢ w dziedzinie automatyki. Wierze, ze zwiekszy to Swiadomosé marki na uczelni wsrdéd studentow, ale
réwniez wséréd prowadzacych - sa oni istotnym elementem w dynamicznym rozwoju studentéw i uczelni.

Gdy mam przerwe od nauki i zaje¢ na uczelni, spedzam czas na spotkaniach z przyjaciétmi. To oni sg
moim motorem napedowym, ktéry motywuje mnie do dziatan i rozwoju. Wybratem taki kierunek studiow,
anie inny, ze wzgledu na zainteresowanie nowoczesna technologia oraz motywami sci-fi. Lubie tez p6js¢ do
kina na jakis dobry, efektowny film, wiec jesli masz jakies$ pytanie, to pisz maila albo znajdZz mnie w kinie ;)
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Mam na imig Piotrek. Ambasadorem na Politechnice Poznarskiej jestem od niedawna.
Studiuje automatyke i robotyke na trzecim roku. Z checia podjatem role tacznika miedzy
uczelnig a firma, poniewaz z wtasnego doswiadczenia wiem, jak wazna jest wspotpraca
oraz rozszerzanie wiedzy teoretycznej o podejscie praktyczne. Dzieki temu start studenta

© Noc Naukowcéw z robotem Kawasaki na Politechnice Poznanskiej

Rady jest poprawienie jakosci ksztatcenia na kierunku Automatyka
i Robotyka poprzez opiniowanie programdw ksztatcenia z punktu
widzenia ich przydatnosci w poszczegdlnych gateziach gospodarki
narodowej.” - dodaje.

Jednak laboratoria to nie jedyna forma wspotpracy firmy ASTOR
z uczelnia. Pracownicy - specjalisci w zakresie systemow sterowa-
nia - przeprowadzajg wyktady dla studentéw, umozliwiajg im udziat
w certyfikowanych szkoleniach oraz wspdélnie promuja automatyke
i robotyka na imprezach takich jak Noc Naukowcdw czy Festiwal
Robotyki Cyberbot. W planach jest stworzenie laboratorium me-
chatroniki ukierunkowane na automatyke przemystowa w oparciu
o produkty z oferty firmy. ©

Chcesz zosta¢ Ambasadorem
ASTOR na swojej uczelni?

Zapraszamy zainteresowanych
studentéw i studentki do
kontaktu z tukaszem Maka,
Koordynatorem ds. edukacji
w firmie ASTOR, pod adresem
e-mail

lukasz.maka@astor.com.pl

Piotr Bacata
Ambasador ASTOR
Politechnika Poznarska
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- IREX - Swieto robotyki w Tokio

Co 2 lata w Tokio odbywajg sie najwieksze i najbardziej prestizowe targi poswieco-
ne robotyce — IREX (International Robot Exhibition). Targi sg organizowane przez
Japan Robot Association (JARA). Jest to prawdziwe Swieto dla 0séb zainteresowa-
nych robotami. Na targach IREX mozna zobaczy¢ najnowsze projekty wiodacych
producentow. IREX to miejsce i czas na zaprezentowanie catemu Swiatu zaréw-
no nowych, dopiero wprowadzanych na rynek robotow, jak rowniez unikatowych
prototypow we wstepnej fazie rozwoju.

» Targi IREX podzielone sa na 2 salony.
Pierwszy poswiecony jest robotom przemy-
stowym i prezentowane sa na nim maszyny T ; T
wszystkich liczacych sie producentow w sze-
rokiej gamie zastosowan. Roboty pracuja & g
zaréwno w pojedynczych stanowiskach, jak i
iw kompletnych liniach produkeyjnych. Nato- | = 'l Iy 3
miast drugi salon skupia sie na réznorodnych ' ﬂ - i u
robotach uzytkowych. Tutaj mozna zobaczy¢
roboty ustugowe (robot-kelner, -sekretarka,
-pielegniarka,...) egzoszkielety lub zroboty- '
zowane maszyny rolnicze.

Na targach nie mogto zabrakna¢ firm
Kawasaki i EPSON. Tych dwdch japoriskich
producentéw robotéw przemystowych,
ktérych dystrybutorem jest w Polsce firma
ASTOR, zaprezentowato szereg nowosci.
Wsrdd najwiekszych premier prezentowa-
nych na targach IREX nie dato sie nie za-
uwazy¢ nowego kolosa od Kawasaki. Robot

© Zrobotyzowana plantacja warzyw

© Robot Kawasaki MG10HL przenoszacy karoserie samochodowa © Hostessa — android podczas pracy na targach
IREX 2015
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LEKKA SCARA OD EPSON
- SERIALS

LEK
SCARA

e Szybsze i bardziej elastyc
e Latwe programowanie i
e Wszechstronne zastos
e Zawiera zaawansowa
o Bezptatna aplikacjaR
i symulacji pracy robo

EPSON LS3

(7> ASTOR

gdzie technologia spotyka

cebaviclia

Zobacz na: Dostepne na:

REKLAMA

www.astor.com.pl www.astor.com.pl/sklep
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© Robot Kawasaki KJ264E malujacy karoserie Toyoty Prius

MG10HL ma udzwig do 1500 kg i jest najwiekszym robotem Kawasaki.
Doktadajgc do tego zasieg ponad 4 m oraz wysoka dynamike ruchow
(jak na takiego kolosa), mamy najpotezniejszego robota przemystowe-
go seryjnie produkowanego na $wiecie. Robot zostat zaprezentowany
w aplikacji przenoszenia karoserii samochodowej na zrobotyzowane;j
linii produkcyjnej. Byto to rozwiniecie linii do produkcji nadwozia Toyoty
Prius, prezentowanej poprzednio na targach IREX 2013.

Kolejnym etapem produkcji nadwozia, rowniez prezentowanym
natargach w 2015, byto zrobotyzowane malowanie. Stanowisko do
malowania nadwozia wyposazone byto w 2 roboty Kawasaki KJ264E.
Sa to ramiona procesowe do pracy w strefie zagrozonej eksplozja.
Seria K to roboty dedykowane do malowania, klejenia i powlekania
powtokami specjalnymi. Posiadajg certyfikat ATEX i moga bezpiecznie
pracowac w strefie zagrozonej wybuchem.

Kompletna linia obejmujgca spawanie, zgrzewanie, transport
miedzystanowiskowy i malowanie karoserii sktadata sie z kilkunastu
robotdw i byta w petni zautomatyzowana. Robito to wielkie wrazenia
na uczestnikach targéw. Ale to nie wszystko, co pokazato Kawasaki...

© Dwuramienny robot Kawasaki duAro na stanowisku testowania urzadzen
elektronicznych (telefon, tablet, laptop)
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© Wyscig paletyzeréw Kawasaki (robot CP300L
oraz CP500L podczas paletyzacji skrzynek).

Kolejng nowosciag byt robot Kawasaki
duAro - innowacyjna konstrukcja tagczaca
w sobie zalety robota przemystowego i pracy
manualnej. duAro wyposazony jest w 2 ra-
miona osadzone na wspélnym korpusie i ste-
rowane ze wspolnego kontrolera. Pozwala to
realizowac zadania analogicznie do pracy ma-
nualnej. Czylinp. robot pierwszym ramieniem
przytrzymuje jeden element, a drugim pobie-
ra kolejny i montuje je ze sobg. Robot moze
by¢ wyposazony w zestaw chwytakow, ktére
zmienia podczas pracy, co pozwala realizo-
wac wiele czynnosci na jednym stanowisku.
Dzieki temu robot moze na przyktad pobierac
rézne elementy elektroniczne, montowac
je, a nastepnie skrecad, podtaczad zasilanie
i testowad. Na ramionach robota moga zostac
zamontowane kamery pozwalajace okreslac
pozycje komponentdw, wyszukiwaé odpo-
wiedni komponent lub weryfikowaé jakosé
komponentéw i poprawnos$¢ montazu. duAro
zaprezentowany byt na targach IREX w kilku
ciekawych zastosowaniach, np. testowaniu
smartfona, tableta i laptopa; kompletacji
i pakowania zestawow obiadowych, montazu
elektroniki, rysowania portretow. Pokazuja
one, jak duze sg mozliwosci tego nowego
robota Kawasaki oraz jak szerokie moze byc¢
pole jego zastosowan.

Bardzo interesujace byto zestawienie
w jednej aplikacji dwoch paletyzujacych
robotéw Kawasaki nowej serii CP. Roboty
pracowaty rownolegle, paletyzujac skrzynki
zjaponskim piwem. Przy okazji warto wspo-

© Rodzina robotéw EPSON serii LS

KONKURS - KTO TO?

Ponizej zamieszczone zostato zdjecie
stynnej osoby, a doktadniej androida
prezentowanego na targach IREX 2015
w Tokio.

WS5réd oséb, ktére do 30 kwietnia 2016
przesla na adres biuletyn@astor.com.pl
imie i nazwisko osoby ze zdjecia,
rozlosujemy 3 plastikowe modele
robotéw Kawasaki.

mnieé, ze japoriskie piwo jest naprawde
dobre. Nalezy tylko uwaznie wybieraé jego
smak, bo mozna trafi¢ na piwo ostrygowe
albo na przyktad o smaku zielonej herbaty
albo kasztanoéw... W aplikacji prezentowane;j
na targach obserwator mégttatwo poréwnac
wydajnos¢ robota Kawasaki CP300L (udZwig
300 kg), przenoszacego po 3 skrzynkiw cy-
klu, z wydajnoscia robota CP500L (udzwig
500kg), przenoszacego po 9 skrzynek naraz.

Réwniez EPSON pokazat nowosci wtasnie
na tych targach. Dla polskiego przemystu
najciekawszym z nowych robotéw EPSON jest
model LS20. Jest to lekka SCARA o udZzwigu
20 kilogramaow. W ten sposéb seria robotow
EPSON LS zostata wzmocniona o jednostke
z duzym udzwigiem. LS3, LS6 i nowy LS20
pozwalajg optymalnie dobrac¢ ekonomiczne-
go robota do realizacji zadania zwigzanego
z przenoszeniem, uktadaniem lub montazem
elementow o wadze do 20 kg.

IREX 2015 zakonczyt sie wielkim sukce-
sem. Podobnie jak zainteresowanie robotami
przemystowymi na swiecie, rowniez zaintere-
sowanie targami IREX wzrasta dynamicznie.
Poprzednia edycje (IREX2013) odwiedzito po-
nad 100 tysiecy ludzi z catego Swiata. W 2015
byto tojuz ponad 120 tysiecy. Zainteresowanie
robotyka na $wiecie dynamicznie rosnie.
Europa, Azja i Stany Zjednoczone to rynki
mocno zrobotyzowane. Polski przemyst w tej
dziedzinie ma jeszcze duzo do nadrobienia.
W dobie wszechobecnego Przemystu 4.0,
robotyzacja okazuje sie koniecznoscia, aby
konkurowaé na $wiatowym rynku.

auTor: Pawet Handzlik
Menedzer ds. robotyzacji, ASTOR
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Nagroda, Liderzy inzynierii ponizej czterdziestki” stuzy wyr6znieniu
specjalistéw z branzy produkcyjnej, ktérzy nie skonczyli jeszcze
czterdziestu lat, a juz przyczynili sie do sukcesu zardwno swojego
zaktaduy, jak i catej branzy. Zwrdcenie na nich uwagi jest istotne,
poniewaz badania wykazuja, ze najwiekszym problemem sektora
produkgji jest znalezienie, wyszkolenie i zatrzymanie u siebie
pracownikow.

Celem konkursu,Liderzy inzynierii ponizej czterdziestki” jest
przyblizenie sukceséw mtodych inzynieréw zajmujacych sie
produkcja i pokazanie, jak pracodawcy rekrutuja i pomagaja sie
rozwija¢ nowemu pokoleniu branzowych specjalistow.

,Control Engineering Polska” oraz,Inzynieria i Utrzymanie Ruchu”
juz przyjmuja zgtoszenia konkursowe. Kandydaci muszg pracowac
w branzy produkcyjnej i w chwili zakorczenia konkursu nie moga
miec ukonczonych czterdziestu lat.

www.controlengineering.pl/leaders_40
www.utrzymanieruchu.pl/leaders_40
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Redakcja magazynu ,Control Engineering Polska” przyznata nagrody
w konkursie dla najlepszych inzynierow, ktorzy nie ukonczyli czter-
dziestego roku zycia. Przypadty one siodemce laureatow. Ich wrecze-
nie, potaczone z uroczystg kolacjg, miato miejsce w salach warszaw-

skiego Hotelu Marriott.

To pierwsza edycja konkursu, ktdry zain-
spirowany zostat projektem ,Leaders<40”,
przeprowadzanym od kilku lat przez ame-
rykarnska redakcje ,Control Engineering”
i magazyn ,Plant Engineering”. Podobnie
jak tamto przedsiewziecie, tak i nasz kon-
kurs ma na celu wytonienie najciekawszych
mtodych inzynieréw z branzy przemystowe;j,
przede wszystkim zwigzanych zautomatyka
przemystowa i utrzymaniem ruchu. Chodzi
o przyblizenie ich sukceséw - zaréwno tych
indywidualnych, jak i majacych wptyw na
funkcjonowanie przedsiebiorstw, w ktérych
pracuja lub z ktérymi wspétpracuija.

Partnerem konkursu jest firma ASTOR,
znany dystrybutor produktéw z zakresu au-
tomatyki przemystowe;.

,Ciesze sie, ze ,Control Engineering Pol-
ska” zorganizowat wtasnq edycje tego pre-
stizowego konkursu™ - przyznat wydawca
naszego magazynu, Michael Majchrzak, szef
firmy Trade Media International. ,Polscy in-
Zynierowie pracujq na catym sSwiecie i naj-
wyzszy czas, by byli zauwazeni i docenieni
we wtasnym kraju.”

Wsrdd kryteridw decydujacych o wyborze
laureatdw najwazniejsze to: wptyw na wyniki
finansowe i innowacyjnos¢ firm, dla ktérych
pracowali/pracuja kandydaci; zakres odpo-
wiedzialnosci w stosunku do wieku; kompe-
tencje w zakresie inzynierii.

LPierwsza edycja pokazata kierunek,
w jakim konkurs bedzie sie rozwija¢” oce-
nit redaktor naczelny ,Control Engineering
Polska”, Wojciech Stasiak. .,/ udowodnita, ze
o mtodych polskich inzynierach warto méwic
Jak najwigceej.”

<40

© Na zdjeciu (od lewej): Michael Majchrzak — wydawca Control Engineering Polska, Stefan
Zyczkowski — prezes ASTOR, Dobromita Struzik-Wtodarska - laureatka konkursu, Renata Poreda
— ASTOR, Stawomir Such, Karolina Rogalska, Jan Piesik, Grzegorz Musiat, Krzysztof Macieja,
Mateusz Klatka - laureaci, Wojciech Stasiak - redaktor naczelny ,Control Engineering Polska”

Jury zdecydowato sie przyznac¢ siedem
rownorzednych nagrod.

Laureatami zostali:

e Karolina Rogalska,

* Dobromita Struzik-Wtodarska,
e Mateusz Klatka,

* Krzysztof Macieja,

e Grzegorz Musiat,

e Jan Piesik,

e Stawomir Such.

Cata siédemka przybyta 16 grudnia do
warszawskiego Hotelu Marriott. Po odebraniu
nagrod (dyplomu oraz vouchera na szkolenie
certyfikacyjne z oprogramowania Wonder-
ware, ufundowane przez firme ASTOR) kazdy
z kandydatdw przedstawit krétka prezentacje
dotyczaca swojej osoby.

LKonkurs ,Liderzy inzynierii ponizej czter-
dziestki” wsparliSmy jako ASTOR przede
wszystkim dlatego, ze chcemy promowaé
polskq mysl inzynierskq™ - przyznat prezes
firmy ASTOR, Stefan Zyczkowski. ,Chciatbym,
zeby byta coraz bardziej powazana w Polsce
i na swiecie. Zalezato mi tez na poznaniu
0S0b, ktdre w tak mtodym wieku cos osiggne-
ty na rynku europejskim i sSwiatowym. | tak
doktadnie sie stato. Podczas uroczystej gali
spotkatem niesamowicie ciekawych mtodych
inZynierdw, ktdrzy na swoim koncie majq juz
Sukcesy.” ®
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Mateusz Klatka (1. 34) o

/ \
- - \

Lead Automation Systems Engineer, Cen-
ter of Excellence Europe and Africa \ Ry
Absolwent Politechniki Slaskiej w Gliwi- ’
cach (Wydziat Automatyki i Robotyki) \ //

Mateusz Klatka to w naszym konkursie jeden z tych reprezentan-
téw Srodowiska mtodych polskich inzynieréw, ktérym juz udato sie
wyjé¢ ze swoimi umiejetnosciami w szeroki $wiat - traktowany bez
kompleksu jako przestrzeri do zdobywania doswiadczeri i budowa-
nia swojego zawodowego portfolio. Na dobre rozpoczat swoja przy-
gode z automatyka na Wydziale Automatyki i Robotyki Politechniki
w Gliwicach, gdzie wybrat specjalizacje ,,Komputerowe Systemy Ste-
rowania”. Sciezke zawodowa, ktdra nastgpita pdzniej, okresla dzi§
jako ,,naturalny rozwdj w kierunku obranym juz na studiach”. Ma na
koncie prace jako gtéwny inzynier do spraw automatyki az dla trzy-
dziestu czterech zaktadéw w Europie (m.in. w Polsce, Niemczech,
Wielkiej Brytanii, Hiszpanii i Szwecji) oraz trzech w Republice Potu-
dniowej Afryki. WSréd najwazniejszych osiggnigé, jakie staty sie jego
udziatem, wymienia dwuletni kontrakt specjalistyczny w RPA - pod-
czas ktérego do jego gtéwnych zadan nalezaty trening i poszerzanie
wiedzy lokalnych inzynieréw - oraz bycie architektem nowego sys-
temu akwizycji danych w zaktadach afrykarskich. Wsréd hobby na-
szego laureata znajdujemy gre na gitarze, a takze sport, czyli udziat
w pétmaratonach oraz jazde na rowerze.

Grzegorz Musiat (29)

Kierownik Dziatu Rozwoju - w Fabryce

Tasm Transporterowych Wolbrom SA ‘
Absolwent Politechniki Krakowskiej (kie-
runkéw: Zarzadzanie i Inzynieria Produkcji
oraz Automatyka i Robotyka na Wydziale
Mechanicznym), a takze irlandzkiego Athlone
Institute of Technology (kierunku Engineering in Mechanical
Engineering)

Od prawie pigciu lat Pan Grzegorz jest zwigzany z Fabrykg Tasm
Transporterowych Wolbrom SA. Do jego podstawowych obowigzkéw
nalezg dziatania zwigzane z szeroko pojetym ,,wprowadzaniem zmian”
- wdrazanie produktéw, projekty inwestycyjne, implementacja na-
rzedzi z obszaru Lean Management (lideruje zespotowi odpowie-
dzialnemu za wdrozenie metodyki 5S oraz zarzadzania wizualnego).
Wspdlnie z zaktadowym interdyscyplinarnym zespotem projektowym,
réwniez jako jego lider, wdrozyt na rynek ztozony, innowacyjny i przy-
jazny Srodowisku produkt - system gumowej nawierzchni na przejaz-
dy kolejowe ELASTrack. Miat znaczny udziat w projekcie wdrozenia
tasmy energooszczednej GTPeM, nagrodzonej pierwszym miejscem
w kategorii ,,lnnowacyjno$¢” w konkursie Gérniczy Sukces Roku, or-
ganizowanym przez Gérnicza Izbg Przemystowo-Handlowa. Regular-
nie uczestniczy w sympozjach i konferencjach. Ma na koncie kilka pu-
blikacji zwigzanych z obszarem swoich zainteresowar zawodowych.
Interesuje sie polityka i historig, grywa w tenisa, uprawia narciarstwo
i ptywanie. Uwielbia podrézowad. ,,Jestem tez zapalonym rowerzysta
- w kazdym sezonie przejezdzam $rednio 4,5 tys. km.”

46 www.astor.com.pl/biuletyn

Krzysztof Macieja (35) _ '
s /"

.
. . 7 . \\
Inzynier systemdw sterowania - we wta- / '

R\

Na poczatku kariery zawodowej Krzysztof Macieja zajmowat sie
gtéwnie integracja systemdw, a nastgpnie zaczeta sie jego przygoda
z DCS, czyli rozproszonymi systemami sterowania. W$réd wielu pro-

snej firmie X-PC Krzysztof Macieja (Lipno)
Absolwent Politechniki £6dzkiej (Wydziat
Elektrotechniki, Elektroniki, Informatyki

i Automatyki)

jektéw, do najwiekszych osiaggnie¢ na tym polu zalicza dwa. Pierw-
szy to praca nad linig farmaceutyczna (biotechnologiczng) do pro-
dukcji leku na raka Erbitux, dla Merck Serono, wykorzystujac DCS
firmy Yokogawa w szwajcarskim Vevey (2008-2011). Drugi dotyczyt
podziemnych magazynéw gazu naturalnego dla TAQA Bergemeer
w Holandii, réwniez wraz z firma Yokogawa (2012-2015), gdzie Pan
Krzysztof pracowat jako jednoosobowy ,team” - do jego zadan na-
lezaty implementacje procedur/sekwencji oraz integracji z systema-
mi nadrzednymi (MES/CMC). ,,To bardzo innowacyjny zaktad, ktdry
docelowo ma by¢ bezzatogowy” - ttumaczy. - ,.Specjalna aplikacja
zbiera zaméwienia od klientéw, dane trafiaja do analizy MES, ktéra
decyduje o tym, jak ma wyglada¢ godzinny przeptyw, a nastgpnie
do systemu DCS (via serwer OPC), w ktérym okreslone procedury/
sekwencje zarzadzaja uruchomieniem odpowiedniego sprzetu.”
Poza automatyka ulubione zajecie laureata stanowi spedzanie cza-
su z rodzing (jest ojcem dwajki kilkuletnich dzieci). ,,Nie mam zbyt
wiele czasu na inne hobby, choé uwielbiam wedkarstwo i fotografie”
- dodaje.

Jan Piesik (36)

Kierownik utrzymania ruchu - w firmie /
Michelin Polska (Olsztyn) [ N8 HI g
Absolwent Politechniki Gdariskiej \ —_—

\\ ’,r‘
(Wydziat Elektrotechniki i Automatyki) \{ U /
=

Swoja prace zawodowg Jan Piesik zaczynat w 2003 r., w firmie Clo-
etta Fazer Polska, gdzie w szybkim tempie doszedt do stanowiska
kierownika utrzymania ruchu. W 2005 r. znalazt sie w ol-sztyriskim
oddziale Michelin, najpierw jako specjalista utrzymania ruchu,
potem jego koordynator, a od dwdch lat kierownik. Wsréd swoich
gtéwnych osiggnie¢ wymienia: wdrozenie nowoczesnych metod
zarzadzania utrzymaniem ruchu (,a co wazniejsze - wypracowanie
wtasnych metod i rozwigzah w nowo budowanych liniach produk-
cyjnych grupy, ktére pozwolity na zwiekszenie niezawodnosci linii”),
wdrozenie dobrych praktyk energetycznych i poszukiwanie nowych
zrédet oszczednosci, przektadajacych sie na wymierne oszczedno-
$ci finansowe, a takze rozwdj pracownikéw w obszarach kompeten-
cji technicznych i ,migkkich” (,kilku specjalistéw z mojego zespotu
pracuje teraz na rzecz grupy w innych krajach i na innych kontynen-
tach”). Pytany o to, dlaczego wybrat taka a nie inng $ciezke zawo-
dowa, Pan Jan méwi: ,,Utrzymanie ruchu jest dynamiczng domena,
zaréwno w zakresie nowosci technicznych, zmieniajgcych sie wyma-
gan, jak i potrzeby zapewnienia ciggtosci produkcji. Ta zmiennosé
powoduje, ze praca jest interesujaca i dynamiczna - a to wtasnie
w zyciu chodzi.” Wsréd hobby wymienia snowboard i fotografie.
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Karolina Rogalska (32)

— Prezes zarzadu - w Osrodku Badawczo-
-Rozwojowym Elementéw i Uktaddw
Pneumatyki (Kielce)

- Absolwentka Politechniki Slaskiej w Ka-
towicach (Wydziat Inzynierii Materiatowej
i Metalurgii) oraz podyplomowo Politechniki
Slaskiej w Gliwicach (Wydziat Mechaniczny Technologiczny)

Karolina Rogalska ma na koncie gruntowne wyksztatcenie inzynier-
skie, zdobyte na dwdch politechnikach (specjalizacje: Inzynieria Re-
cyklingu oraz Komputerowe wspomaganie konstruowania maszyn
i napedéw hydraulicznych i pneumatycznych). Po studiach rozpo-
czeta prace w firmie Test Systemy Uszczelniajagce w Czestochowie.
Zaczynajac jako asystentka w dziale techniczno-handlowym, stop-
niowo awansujac na stanowiska kierownicze, zdobywata wiedze
z zakresu budowy maszyn, hydrauliki sitowej, proceséw produkeyj-
nych oraz umiejetnosci zarzadzania ludzmi. Po kilku latach podjeta
si¢ nie lada wyzwania - restrukturyzacji naprawczej istniejgcego od
czterdziestu lat przedsiebiorstwa, Osrodka Badawczo-Rozwojowego
Elementdéw i Uktaddw Pneumatyki. Pracuje nad tym od 2014 r., jako
prezes zarzadu. Jak twierdzi ,,najwazniejsze sprawy udato sig juz wy-
prowadzi¢ na prostg”. Dodatkowa motywacje do dziatania daje jej
to, co zadecydowato o wybraniu catej drogi zawodowej, czyli zami-
towanie do techniki, inzynierii, mechaniki, a takze zainteresowania
zwigzane z produkcja i procesami produkcyjnymi. Poza tym? ,,Moim
hobby sa wtoskie samochody klasyczne lat 60. i 70. ubiegtego wie-
ku. Szczegélnie Fiat 500” - przyznaje.

Stawomir Such (37)

— Lider Zespotu Inzynieréw Procesu - w fir-
mie BWI Poland Technologies/Centrum |
Techniczne (Krakéw)

— Absolwent Akademii Gérniczo-Hutniczej
w Krakowie (kierunek Automatyka i Robotyka)

Stawomir Such stale uzupetnia swoje wyksztatcenie, ktére zdobyt na
uczelniach w Polsce i we Francji (ICAM, Lille). Pierwszym etapem
na profesjonalnej Sciezce byta firma Delphi w Krosnie, gdzie jako
inzynier procesu odpowiadat za procesy automatycznego montazu
amortyzatoréw. Pdzniej pracowat w Centrum Naukowo-Badawczym
Toshiba-Mitsubishi Electric-GE (TMEIC-GE) w Roanoke, w USA jako
integrator systemoéw automatyki. Pracowat tam nad kompleksowa
wymiang systemu sterowania procesem walcowania stali w hucie
ILVA we wtoskim Taranto, wspotprojektowat tez systemy sterowania
automatyka dla fabryk, m.in. na terenie Indii oraz Chin. Obecnie,
w Centrum Technicznym firmy BWI w Krakowie, jest odpowiedzialny
za projektowanie proceséw montazowych podzespotéw samocho-
dowych - az po uruchomienie projektéw i start produkcji w fabry-
kach BWI na terenie Chin. Nadzoruje prace polsko-chiriskiego kil-
kunastoosobowego zespotu inzynieréw, jak réwniez poddostawcéw
maszyn i automatycznych linii montazowych. Bierze udziat w uru-
chomieniu od podstaw nowej fabryki BWI w Pekinie. ,,Jednym z mo-
ich hobby sa mikrokontrolery” - opowiada. - ,,Programuje uktady
oparte na mikrokontrolerach Atmel AVR i Motorola.” Pasja laureata
sg tez podréze, od Bieszczaddw po krarice Azji, jak réwniez zdoby-
wanie gdrskich szczytdw.

Dobromita Struzik-Wtodarska (34)

— Inzynier robotyk - w firmie robotycy.com

— Absolwentka Politechniki Krakowskiej
(Wydziat Robotyki) i Uniwersytetu
Ekonomicznego w Krakowie (Wydziat

Ekonomii)

Po pierwszym roku studiéw dziennych na dwczesnej Akademii Eko-
nomicznej w Krakowie, na specjalnosci ,,Stosunki Migdzynarodowe”,
Dobromita Struzik-Wtodarska rozpoczeta réwnolegle nauke na Poli-
technice Krakowskiej (réwniez w trybie dziennym). Po ukoriczeniu
obu uczelni, z bardzo dobrymi wynikami, w 2006 r. podjeta prace
na terenie fabryki Volkswagena pod Poznaniem, w firmie $wiadcza-
cej ustugi utrzymania ruchu, jako robotyk-automatyk. Po prawie
dwdch latach rozpoczeta trwajaca do 2015 r. wspétprace z Fiatem
w Bielsku-Biatej (czyli z przedsigbiorstwem FCA Powertrain Poland),
jako inzynier utrzymania ruchu. Wérdd jej obowiazkéw byto przede
wszystkim wsparcie dziatu utrzymania ruchu przy bardziej zaawan-
sowanych problemach na linii produkcyjnej, gtéwnie zwigzanych
z robotami, dbato$¢ o stacje w wymiarze prewencji utrzymania
ruchu i wspétpraca przy tworzeniu nowych stanowisk. Z satysfak-
cja méwi, ze w swojej pracy ,miatam znaczacy wptyw na rozwig-
zania zastosowane w hali produkcyjnej”. Stara si¢ by¢ obecna na
spotkaniach branzowych, targach oraz seminariach. Swoja wiedzg
uzupetnia na wielu kursach. Obecnie prowadzi firme robotycy.com,
zajmujacy sig przede wszystkim pisaniem programéw dla robotéw
przemystowych oraz tworzeniem zrobotyzowanych aplikaciji.
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- Terminarz szkolen
Akademii ASTOR 2016

www.akademia.astor.com.pl

Szkolenia z zakresu systemow sterowania i sieci przemystowych

Terminy

Nazwa kursu Lokalizacje
Gdarnsk
Sterowniki PLC i kontrolery PACSystems firmy GE Intelligent Krakow
. . . . GE-1 1 900
Platforms — narzedzie programistyczne i jezyk drabinkowy Warszawa
Wroctaw
Gdarisk
Sterowniki PLC i kontrolery PACSystems firmy GE Intelligent Krakovy
. GE-IS 2 1800 Szczecin
Platforms — kurs dla Integratoréw Systemu
Warszawa
Wroctaw
Gdarisk
Sterowniki PLC i kontrolery PACSystems firmy GE Intelligent GE-SUR 3 1900 Krakow
Platforms - kurs dla Stuzb Utrzymania Ruchu Poznan
Warszawa
Obstuga techniczna i programowanie sterownikéw PLC GEF-UR 4 2000 Bielsko-
oraz paneli operatorskich — kurs dla Stuzb Utrzymania Ruchu -Biata
Tworzenie aplikacji HMI/SCADA na bazie oprogramowania B .
Proficy HMI/SCADA Cimplicity CIM-PET 2 1900 Krakow
Sieci bezprzewodowe 1 (Satelline) — projektowanie, konfiguracja Gdarisk
ezprze pro) -Konngurada, SATELLINE 1 900 Krakéw
serwisowanie .
Szczecin
Sieci 'bezprzt'ewodowe 2 (Satellar) - projektowanie, konfiguracja, SATELLAR 1 900 Gdansk
serwisowanie
L . . Bielsko-
Sterowniki GE Intelligent Platforms w sieciach przemystowych GEFZAW 3 1900 _Biala
Falowniki Astraada FA 1 800 Krakow
Poznan
Panele operatorskie Astraada PA 1 800 Krakovy
Poznan
Gdarisk
. S Krakow
Prc])gramoyvame sterownikéw Astraada ONE SAO 3 1200 Poznan
w Srodowisku Codesys
Warszawa
Wroctaw
Serwonapedy PACMotion - szkolenie zaawansowane PAC-VM 3 2000 Gdansk
Monitoring maszyn i energii — szkolenie dla stuzb utrzymania ruchu MME-UR 3 2200 Gdarisk
System goracej rezerwacji PACSystems High Availability PAC-HSR 1 1600 Gdarisk

Szkolenia z zakresu robotéw przemystowych

Liczba

05.07
16.05
20.04; 03.10
30.05

29.11

12.09

13.04
21.04;04.10
01.06

2211

17.05;
06,12
07.06; 19.10

31.05; 11.10; 13.12

14.09

17.05
28.10
09.09

18.05

21.06
26.10
26.09

08.03; 27.10
27.09

17.11

23.05;22.09; 01.12
05.04

27.06

10.10

12.07
16.08
20.09

Terminy

Nazwa kursu X Lokalizacje
dni

Obstuga i programowanie robotéw Kawasaki - cz.1 KAW1 2 2500 Krakéw

Obstuga i programowanie robotéw Kawasaki - cz.2 KAW?2 2 2600 Krakéw

Obsluga i programowanie robotéw Kawasaki

- kurs dla integratoréw KAW-INT 5 2600 Krakow
Obstuga i serwisowanie rgbotow przemystowych Kawasaki KAW-UR 7 4000 Krakéw
- kurs dla stuzb utrzymania ruchu

Obstuga i programowanie robotéw EPSON Scara EPSON 2 2500 Krakow
Zrobotyzowane systemy spawalnicze Kawasaki KAW-

- konfiguracja i programowanie -SPAW
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16.05, 10.10
12.10

20.06; 14.11

Termin szkolenia ustalany
jestindywidualnie

11.04; 07.11

Termin, zakres i cena szkolenia ustalane sg indywidualnie
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Szkolenia z zakresu oprogramowania przemystowego

Nazwa kursu Lokalizacje
Gdarisk
System wizualizacyjny Wonderware inTouch Krakéw
- . . o ITP 3 1900
cz.1 - tworzenie i serwisowanie aplikacji Warszawa
Wroctaw
Gdarisk
. . . . Krakow
System WIZua!lzgchny Wonderware inTouch T2 3 1975 Szczecin
cz.2 - zagadnienia zaawansowane
Warszawa
Wroctaw
Gdarisk
Krakow
Platforma Syst.emov'va Wgnderware WSP1 3 1975 Poznan.
cz.1 - tworzenie aplikacji Szczecin
Warszawa
Wroctaw
Platforma Systgmowa V\!onderware WSsP2 3 1875 Gdanlsk
cz.2 — tworzenie raportow Krakow
Platforrp; Systemqwa Wonderware WSP3 1 950 Krakéw
cz.3 - biezaca analiza danych
Platforma Systemowa Wonderware .
cz.4 - Archestra Object Toolkit AOT 3 1875 Krakow
Platforma sy.stemc')wa Wonderware WSP5 3 1800 Krakow
cz.5 - administracja systemem
. . Gdarisk
Przemys{oy\la baza danych Wonderware Historian sqQLP 3 1800 Krakow
cz.1 —analiza danych
Warszawa
. . Gdarisk
Przemystowa paza d'alnyF'h wonderware Historian sqQLz 3 1800 Krakow
cz.2 - tworzenie aplikacji .
Szczecin
Obstuga i programowanie systemu zarzadzania produkcja INB 3 1975 Warszawa
wsadowa Wonderware InBatch
System'sledzema izarzadzania produkcja — Wonderware WOS 3 2350 Krakéw
Operations software
System analizy przyczyn i czaséw przestojow maszyn oraz )
kontroli efektywnosci produkcji — Wonderware Performance Software Ll ! LBy LG
System statystycznej kontroli procesu — Wonderware Quality MESQ 2 3500 Krakéw
Profesal Maintenance — Konfiguracja i administracja systemem CMMS CMMS 2 1500 Krakow

Szkolenia z zakresu optymalizacji produkgji

Nazwa kursu LICZt.)a Lokalizacje
dni

P . . Gdarnsk
Wskaznik OEE — podnoszenie efektywnosci parku maszynowego OEE 2 1900 Krakow
Zarzadzanie projektami MES PM-MES 2 2000 Gdanlsk

Krakow
. . - PM-ME-
Przygotowanie projektu monitoringu energetycznego DIA 1 1100 Warszawa
Wymagania bezpieczenstwa przy budowie i uzytkowaniu BM-0 1 1100 Gdansk
maszyn wg Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE Krakéw
Wymag§n1a bgzp1eczen§twa przy budowie maszyn — BV-INT 3 1800 Gdan’sk
szkolenie dla integratoréow maszyn Krakéw
Wymaqama bezpleczens{twa przy budowie maszyn — BVI-PM By 1800 Krakéw
szkolenie dla producentéw maszyn
Wymagania bezpieczenstwa przy budowie i uzytkowaniu Gdarnsk
. . o BM-EU 2 1800 .

maszyn - szkolenie dla uzytkownikéw maszyn Krakéw
“Wymagania bezpieczeristwa uktadéw sterowania wg - Gdarisk
PN-ENISO 13849-1" BM-US 2 1800 Krakow
taricuch Dostaw — Prognozowanie i Planowanie LD 2 1950 Gdarisk
Budowanie Strategii Utrzymania Ruchu BSUR 1 1000 Gdarisk

*szkolenia z udziatem Inspektora Paristwowej Inspekcji Pracy

Terminy

02.08
09.05;03.10
20.06; 12.09; 16.11
18.05

09.08
14.11
10.10
16.05; 07.12
15.06

05.04;18.10
27.06; 28.11
08.06
07.11
25.04;19.09
07.09

12.04; 25.10
18.04; 05.09; 08.12

20.04; 07.09

15.12

28.04;22.12

14.06; 06.12
26.09
13.10

21.06; 13.12
28.09
12.05

09.05; 26.10

211

2411

16.06
23.06

Terminy

11.10
06.06

20.12
13.06
05.09
10.05%; 15.11*
04.04
19.07
05.04
08.06
06.12
21.09

08.11
23.05

14.09
13.09

www.astor.com.pl/biuletyn
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- Bez wiedzy, bez sensu

Zapewne zdazyli sie Paniistwo juz przyzwyczaic, ze oferta ASTOR kazdego roku
poszerzana jest o kolejne produkty, a poniewaz misjg naszej firmy jest nie tylko
dostarczanie nowoczesnych technologii, ale takze wiedzy — wraz z nowymi roz-
wigzaniami, proponujemy Paristwu powiazane z nimi szkolenia Akademii ASTOR.
Wszystko po to, by umozliwi¢ Panstwu petne i Swiadome wykorzystanie wszyst-
kich mozliwosci, jakie daje wspotczesna automatyka.

AUTOR: Matgorzata
Hadwiczak
Z-ca dyrektora Akademii ASTOR

malgorzata.hadwiczak@astor.
com.pl

» Jesienig 2015 swoja premiere miata nowa ro-
dzina sterownikéw Astraada One, powstata we
wspotpracy firmy ASTOR i niemieckiego producenta
Berghof. Obejmuje ona kompaktowe i modutowe
sterowniki PLC oraz sterowniki PLC z terminalem
HMI. Co wyrdznia te urzadzenia na polskim rynku?
Przede wszystkim, oprocz doskonatego stosunku
jakosci do ceny, wspdlne dla wszystkich produk-
tow Astraada One $rodowisko programistyczne:
Codesys V3, integrujace zaréwno programowanie
sterownikdw, tworzenie wizualizacji procesowych,
jak i sterowanie serwonapedami.

Codesys czesto okreslany jest jako ,,Android
dla przemystu” - dlaczego? Otéz Codesys i Android
sg zewnetrznym programem i systemem opera-
cyjnym. Rézni producenci sprzetu wykorzystuja
ten program i system w swoich rozwigzaniach,
dzieki czemu oprogramowanie rozwijane jest we
wspotpracy z wieloma dostawcami sterownikéw
PLC czy serwonapedow.

Jak najlepiej poznac¢ Astraade One? Oczywiscie
w Akademii ASTOR! Pierwsze, pilotazowe, kursy

50 www.astor.com.pl/biuletyn

odbyty sie w ubiegtym roku - obecnie zaplanowa-

nych jest az osiem termindw warsztatow, w pieciu

Centrach Szkoleniowych Akademii ASTOR. Zakres

dwudniowego szkolenia obejmuje nastepujace za-

gadnienia:

1. Podstawy zwigzane ze sterownikami
Astraada One

¢ Elementy sktadowe rodziny Astraada One - ste-
rowniki, terminale, oprogramowanie

2. Podstawy konfiguracji i programowania ste-
rownikéw

e konfiguracja sterownikéw przez WWW,

e konfiguracja srodowiska CODESYS,

¢ konfiguracja komunikacji pomiedzy sterownikiem
a narzedziem programistycznym CODESYS,

e wykorzystywanie bibliotek programowych,

¢ definiowanie i podglad zmiennych,

e edytor programu - tworzenie i edycja programu
sterujgcego.

3. Podstawy tworzenia ekranéw wizualizacyj-
nych

e wykorzystywanie zmiennych programowych,

e uzycie standardowych obiektéw graficznych,

e mozliwosci uzycia dowolnych obiektéw gra-
ficznych,

e dostep zdalny do aplikacji.

Wiecej szczegdtdw znajda Panstwo na
www.akademia.astor.com.pl. Do zobaczenia na kur-
sach w Gdansku, Katowicach, Krakowie, Poznaniu,
Szczecinie, Warszawie, Wroctawiu, Bielsku-Biatej!

L www.akademia.astor.com.pl
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Michat

Zielinski

» Majowe przedpotudnie. Akademickie skupienie podczas zajec
z Teorii Sterowania przerywa mi telefon z nieznanego numeru.
Nerwowo wybiegam z sali, ale pod$wiadomie juz wiem. Storice
wyszto. Zostatem Ambasadorem ASTORa na AGH! Potem byto
jeszcze przyjemniej: po wprowadzajgcych praktykach zostatem
nastazu, zas finalnie dziat marketingu i relacji wchtonat mnie do
siebie na state. A ja wiernie realizuje w nim wszystkie swoje pasje,
czego nie spodziewatbym sie jeszcze kilka dobrych lat temu,
kiedy z miedziowej stolicy Dolnego Slaska przeprowadzatem sie
do Krakowa. Wtedy, mimo iscie inzynierskich zapeddw, mocno
dawata sie we znaki pianistyczna czes¢ mnie. Jak zwykle zreszta.
Teraz jednak nie zawsze moge sobie na to pozwolic.
L,Oficjalnie” kariere zakonczytem przemalowujgc stynny kolor
btekitny na zielony ze Smolensk 29. I nie zatuje. Wszak mtoteczek,
Michat i migawka sg na tg sama litere. Most do marketingu byt
wiec az nadto oczywisty. Na co dzien jest tu bardzo przyjemnie -
w koncu jako jeden z niewielu moge z czystym sumieniem wtaczac
w pracy Facebooka, krecié filmy i pisa¢ maile do kilku tysiecy osob!

Gdy stonce przyswieca, prawdopodobnie skacze po weseli-
skach z aparatami w rekach lub przemierzam Bieszczady - ale to
tylko wspdlnie z druga potowa. Za to kiedy lasy nabierajg juz ztotych
odcieni, w oczach mam tylko dorodne prawdziwki. A jesli ich nie
ma? Nie szkodzi. Sama przyjemnos¢ spacerowa¢ w doborowym
towarzystwie! ®

Renata
Poreda

...chwila skupienia i...predkos¢,
predkosé...liczy sie predkosé...

Precyzja z cata pewnoscia tez i uwaz-
nosc¢ na to, co dzieje sie dookota. Na to-
rze takze. Pewnie dzigki temu Zygzak Mc
Queen, bohater ze stajni Pixara, zwyciezyt
niejeden wyscig. Byto cos jeszcze, co ujeto
mnie w tej historii - niesamowita transfor-
macja gtéwnego bohatera Cars’ow, ktéry
odkryt potege przyjazni i ze najwazniejsze
w zyciu nie jest zwyciestwo, tylko to, jak to
zwyciestwo sie osigga.

Uwielbiam filmy Disneya, ktére ro-
dzinnie ogladamy po kilka razy, za kazdym
odkrywajac cos innego. Zreszta, biografia
tworey studia, Walta Disneya, fascynuje
nie mniej. Niesamowita byta jego droga do
sukcesu, jaki osiagnat. Wierzyt w potege
marzen i w to, ze: jesli potrafisz co$ wy-
marzyé, potrafisz tez to zrealizowaé (if
you can dream it, you can do it).

Mam takie marzenie, zeby wzia¢ udziat
w rajdzie samochodowym, choé¢ nie wiem

jeszcze jakim samochodem. Pierwszy krok
juz nawet zostat zainicjowany przez Dziat
Marketingu i Relacji, zespot w ktérym na

co dzien pracuje w ASTORze. Przede mng
ztozenie modelu Toyoty Corolli WRC 1999
Portugal Rally’, urodzinowego prezentu od
kolegdw i kolezanek, mysle, ze to pierwszy
krok w kierunku.

Oprocz predkosci liczy sie tez dyna-
mika i elastyczne reagowanie na zmienia-
jace sie warunki. Co jeszcze jest wazne?
Umiejetnos¢ wyhamowania. Wyhamowuje
w kuchni, w gérach, ktére kocham, na za-
wodach ptywackich, na ktore jezdze z corka
- ptywaczka i stuchajac syna grajacego na
gitarze trzydziesty raz hymn Barcy ©, na
rodzinnych spacerach i w ogrodzie - ho-
dujac roze.

Takze w codziennej pracy zawodowej,
w ktorej potrzebne jest to wszystko: czasem
szybkie podjecie decyzji, czasem elastycz-
nos¢, na pewno reagowanie na dynamicznie
zmieniajace sie otoczenie, konsekwencja
i spokoj, ktory prowadzi do celu. Tak pra-
cuje ktos odpowiedzialny za komunikacje
(kazdy jej wymiar), PR, relacje z mediami
oraz CSR - to z kolei moja zawodowa pasja
niezmiennie od 15 lat.

A kiedy potrzebuje poczu¢ predkosc,
wsiadam do mojej starej Astry i... ®

www.astor.com.pl/biuletyn
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"/ Napedy i Sterowanie '

N
| s -’;, czasopisma

ASTRAADA

ASTRAADA

jedna FORMULA sterowania
dla ekonomicznych systemow automatyki

-
W

* zdalne sterowanie i wizualizacja na dowolnym
urzadzeniu

* jedno srodowisko projektowe Codesys V3 dla
programowania, wizualizacji i komunikacji

e EtherCAT, CAN, Modbus RTU/TCP, BACnet

* szybka dostepnos$¢ na astor.com.pl/sklep

Sterowniki programowalne
Astraada One www.astraada.pl/one
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