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Spawanie. Monotonna praca, tysiackrotne powtarzanie tej samej
czynnosci, brak przerw na odpoczynek, wymagane state skupienie ,
i najwyzsza precyzja - wymarzone warunki pracy! Dla robota. 1
Rozwigzanie ASTOR Green Welding to wykwalifikowani, pracujacy /
bez przerwy z najwyzsza precyzja i 100% powtarzalnoscia spawacze.
Roboty, ktdre mozesz wynaja¢ na korzystnych warunkach, réowniez
w ramach programu dzierzawy ASTOR Waas.

ASTOR Green Welding to nowoczesnos¢, oszczednos¢ i wieksza
wydajnosc¢. To nowe mozliwosci dla Twojej firmy!

Mozesz wiecej, niz si¢ spodziewasz.

gdzie technologia spotyka

www.astor.com.pl/zrobotyzowanespawanie crbavichia
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Szanowni Panstwo,

Akiedy przychodzi rewolucja - kto jg przetrwa, a kogo ona zatrzyma? Kto bedzie miat to szcze-
dcie, ze poptynie na fali? Tylko ten, u kogo nadarzajaca si¢ okazja spotyka si¢ z przygoto-
waniem; ten, kto nie jest w tej rewolucji sam, ale ma wsparcie; ten, kto sig chce uczy¢, aby

Motywacja moze by¢ zaréwno wewnetrzna (kazdy chciatby mieé
jej niezmierzone poktady), jak i zewnetrzna (Swietnie wspiera braki
motywacji wewnetrznej). Planujemy swoj rozwdj na bazie tego, jakie
mamy potrzeby, jakie cele chcemy osiagnaé, ale i dostosowujemy sig
do tego, co przychodzi spoza nas. To dziata zaréwno w zyciu prywat-
nym, jak i stuzbowym. Zaréwno w rodzinie, jak i w przedsigbiorstwie. Kiedy zmiany sg stopnio-
we, jest nam wzglednie tatwo je wdrazaé w zycie.

nadazac za zmianami. Nadszedt czas na test. Przed nami Przemyst 4.0.

Idee i konkret przybliza nam m.in. nastepujace artykuty:
- Co Przemyst 4.0 oznacza dla automatykéw?
- Nowe switche przemystowe serii JET-NET pozwalaja budowac systemy komunikacji w stan-

dardzie Przemystu 4.0.

- Monitoring i zdalne sterowanie rozproszonymi obiektami zgodne z Przemystem 4.0.

Zycze przyjemnej lektury,

Joanna Kowalkowska
Redaktor naczelna

Wiesci od redakcji:

Gratulujemy zwyciezcom konkursu z Biuletynu Automatyki nr 87 z pytaniem o pierwowzér
androida prezentowanego na targach IREX 2015 w Tokio. Prawidtowa odpowiedz: Leonardo
da Vinci. Nagrody wygrali i otrzymali: tukasz Bebenek, Dorota Szymonek, Grzegorz Marynow-

ski, Adam Felsztukier, Stawomir Hojan. Zapraszamy do startowania w kolejnych konkursach!
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- ASTOR Tour 2016 - Przemyst 4.0
i przemystowe nowosci
na wyciagniecie reki

WSsrod tegorocznych wydarzen poswieconych nowocze-
snym rozwigzaniom dla przemystu, na szczegélng uwage
zastuguje ASTOR Tour 2016 — og6lnopolski cykl semina-
riow, w trakcie ktérych integratorzy, uzytkownicy syste-
mow oraz przedstawiciele firm OEM mieli okazje zapoznac
sie z najnowsza wiedzg i przetomowymi rozwigzaniami.

Wprowadzajac uczestnikow w tematyke Przemystu 4.0 oraz przeka-

zujac szereg informacji o trendach w zakresie napeddw i systemaow

sterowania, przemystowych systemow IT, systemow zrobotyzowanych

oraz komunikacji przemystowej, eksperci ASTOR odwiedzili klientéw

w 9 polskich miastach. Seminaria skierowane byty do:

e automatykow, inzynieréw stuzb Utrzymania Ruchu,

e projektantdw systemdw automatyki, oprogramowania i robotyki
dla przemystu,

e kadry kierowniczej Sredniego szczebla dziatow technicznych firm
produkeyjnych oraz inzynieryjnych (integratoréw systemoéw).

© Systemy automatyki na wyciagniecie reki - ASTOR Tour 2016

Przemyst 4.0 to odpowiedz m.in. wysokie koszty pracy potgczo-
ne z zatamaniem demograficznym. Dodatkowo chodzi o powrot do
wytwarzania realnej wartosci dodanej, ktorg daje przemyst, a nie
do konca dajg ustugi. Polski przemyst wymaga zbudowania silnej
infrastruktury w obszarze automatyzacji i informatyzacji, ale takze
przygotowania menedzerdw i inzynieréw do zastosowania tych
technologii. Taka role budowania $wiadomosci w polskim przemysle
odegrat m.in. ASTOR Tour 2016.

Eksperci z firmy ASTOR spotkali sie z ponad 400 przedstawicie-
lami Swiata przemystu z ponad 270 firm, przemierzajac w sumie
ponad 4000 km.

Zgodnie z tradycja rozpoczeta podczas ubiegtorocznych semi-
nariéw, omawiane rozwigzania uwzgledniaty prezentacje aspektow
technicznych, przeprowadzane przez doswiadczonych pracownikéw
Dziatu Pomocy Technicznej ASTOR. Mozna byto zobaczy¢, jak tatwo
i szybko skonfigurowac prezentowane produkty i kompleksowe

© ASTOR Tour w Poznaniu

systemy proponowane przez ASTOR - w odpowiedzi na konkretne
potrzeby klienta.

LASTOR Tour 2016 pozwolit, zaréwno uczestnikom jak i organi-
zatorom, na podjecie debaty w temacie mozliwosci wykorzystania
ogdlnoswiatowego trendu, jakim jest Przemyst 4.0 do przeniesienia
automatyzacji polskich przedsiebiorstw na kolejny poziom dajgcy
szanse na znaczqce podniesienie konkurencyjnosci polskiej pro-
dukcji. Jednoczesnie uczestnicy mieli okazje poznania i rozmowy na
temat systemow automatyki przemystowej znajdujgcych aktualnie
zastosowanie w réznych branzach produkcyjnych.” - podsumowuje
Arkadiusz Rodak, kierownik projektu w firmie ASTOR.

Seminaria z cyklu ,,ASTOR Tour 2016 - gdzie technologia spotyka
cztowieka™ odbyty sie w Kielcach (19 kwietnia), Bielsku-Biatej (20
kwietnia), Gliwicach (21 kwietnia), Wroctawiu (22 kwietnia), Gdan-
sku (26 kwietnia), Bydgoszczy (27 kwietnia), Krakowie (12 maja),
Szczecinie (17 maja) i Poznaniu (18 maja).

Dziekujemy wszystkim uczestnikom ASTOR Tour i zapraszamy
za rok!

© ASTOR Tour w Krakowie

Firma ASTOR posiada spore doswiadczenie w realizacji podobnych
przedsiewzieé. W ciagu ostatnich kilku lat odbywaty sie konferencje
ASTOR Euro Tour 2012, ASTOR Tour 2013, 2014, 2015, Wonder-
ware Roadshow i Industrial IT Roadshow oraz cykliczne ,Sniadania
z ASTORem”, ktdre przyciagnety wielu profesjonalistéw z branzy
automatyki przemystowe;.

L www.astor.com.pl/aktualnosci

www.astor.com.pl/biuletyn 5
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- Nie czekaj na awans - dziataj! Studia
podyplomowe dla przysztych liderow
firm produkcyjnych

Mozesz wiecej niz myslisz — wtedy, gdy doksztatcasz sie na
certyfikowanych kursach, szkoleniach i studiach podyplo-
mowych, gdy ucza Cie praktycy z wieloletnim doswiad-
czeniem. Tak jak na unikatowym kierunku ,Automatyka

i Robotyka. Nowoczesne technologie w przedsiebiorstwie
produkcyjnym”, ktéry uruchamia firma ASTOR we wspot-
pracy z Wyzsza Szkota Bankowa w Gdarisku.

Podnoszenie kompetencji technicznych oraz zarzadczych utatwia
sprawne i skuteczne przeprowadzenie procesu inwestycyjnego na
kazdym jego etapie, tak aby caty projekt zakonczyt sie sukcesem.
To aspekty kluczowe dla funkcjonowania nowoczesnych organizacji
produkeyjnych. | ta wiedza nadal u pracownikédw polskich przedsie-
biorstw jest niewystarczajaca... Jak wynika z badania Akademii ASTOR
7 2015 roku, ponad 60% polskich przedsiebiorstw nie inwestuje lub
zbyt mato inwestuje w rozwoj pracownikow.

ASTOR wspdtpracuje z liderami zmian w firmach produkcyjnych
iwspiera tych, ktorzy tymi liderami chcq sig stac. | Ty mozesz wigcej
niz myslisz - zapisz sie na studia podyplomowe” - zacheca lwona
Jakielska, Kierownik ds. Szkoler Biznesowych w firmie ASTOR.

Studia podyplomowe na wspomnianym kierunku zaczynaja sie
w pazdzierniku 2016 roku i trwaja dwa semestry. Przeznaczone sa
dla: manageréw produkcji, process managerow, kierownikéw pro-

- EnVidis — zmierz zuzycie energii
w prosty sposob

Oferta firmy ASTOR zostata rozszerzona o autorskie roz-
wigzanie stuzgce do pomiaréw i analizy zuzycia energii
elektrycznej oraz innych mediéw produkcyjnych. Wéréd
dostepnych wariantéw znajduja sie:

EnVidis Starter - umozliwia pomiar zuzycia energii elektrycznej
w jednym punkcie pomiarowym, pozwala na zdalny odczyt danych
z poziomu komputera z wykorzystaniem sieci Ethernet

EnVidis Optimum - umozliwia pomiar zuzycia energii elektrycznej
w jednym punkcie pomiarowym, pomiar innych mediéw, takich jak
woda, gaz, sprezone powietrze, mozliwe jest rozbudowanie systemu
do kilku punktéw pomiarowych. Urzadzenie udostepnia dostep zdalny
z urzadzen takich jak tablet, czy smartfon.

EnVidis Expert - pomiar zuzycia energii elektrycznej w jednym
punkcie, posiada zaawansowana wizualizacje z modutem prognozy
kosztéw energii. Mozliwe jest rozszerzenie liczby punktéw pomiaro-
wych do kilkunastu, zwykorzystaniem urzadzen Starter. Udostepnia

6 www.astor.com.pl/biuletyn

jektéw, prowadzacych projekty inwestycyjne w obszarze produkcji,
kierownikéw w obszarach logistyki, produkcji, utrzymania ruchu, IT.

Zakres studiow obejmuje: zarzadzanie procesami, automatyzacje,
robotyzacje i informatyzacje produkcji z uwzglednieniem praktycz-
nych zastosowan w nowoczesnym, konkurencyjnym przedsiebiorstwie
produkcyjnym.

Wsréd wyktadowcedw i opiekundw merytorycznych zaangazo-
wanych w studia podyplomowe sa eksperci z firmy ASTOR oraz
firm z branzy automatyki i branzy szkoleniowej wspdtpracujacych
z ASTORem.

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

© EnVidis

mozliwos$¢ pomiaru innych mediéw produkcyjnych, takich jak woda,
gaz, sprezone powietrze.

W celu maksymalnego uproszczenia podtaczenia i konfiguracji
urzadzen EnVidis, udostepniany jest szczegdtowy podrecznik uzyt-
kowania poszczegdlnych wariantdw systemu. Opisuje on w intuicyjny
sposob podtaczenie oraz uruchomienie urzadzen EnVidis. Jest on
dostepny do pobrania na stronie www.envidis.pl/manual.pdf

> Wiegcejinformacji www.envidis.pl
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- Nowa wersja oprogramowania
narzedziowego dla paneli Astraada HMI
dostepna w polskiej wersji jezykowej

Astraada HMI CFG to bezptatne narzedzie przeznaczone
do konfiguracji i programowania paneli operatorskich serii
Astraada HMI Panel. Charakteryzuje sie wysoka stabilno-
$cig dziatania, intuicyjnoscia oraz bogata funkcjonalno-
Scig pozwalajaca na tworzenie zaawansowanych aplikacji
wizualizacyjnych.

Oprogramowanie wyposazone jest w symulator i pozwala na kon-
figuracje obstugi alarmow, receptur, raportéw, logowania danych
historycznych, obstuge makr programowych oraz zabezpieczen.
Ekrany wizualizacyjne na panele operatorskie Astraada HMI pro-
jektowane sg za pomocg bezptatnego oprogramowania Astraada
HMI CFG. Srodowisko charakteryzuje sig intuicyjnym interfejsem
uzytkownika oraz rozbudowanymi funkcjonalnosciami, ktore jeszcze
do niedawna byty dostepne tylko w zaawansowanych systemach
SCADA, np.: alarmy, logowanie i wizualizacja zmiennych historycznych,
receptury czy archiwizacja zmian wprowadzonych przez operatoréw.
Najnowsza wersja oprogramowania 2.1.6 zawiera szereg uspraw-
nien i nowych funkcji, np. automatyczne adresowanie zmiennych

- 0dwiedz nowa strone Wonderware.com

Wonderware pokazuje nowosci nie tylko w funkcjonalnosci
swoich produktéw, ale takze na stronie www.wonderware.
com

Odswiezona witryna internetowa przenosi nas do $wiata, w ktdrym
dostep do informacji z produkgji jest na wyciagniecie reki. Zaréwno
najpopularniejsze markijak InTouch czy Platforma Systemowa Won-
derware oraz bardziej rozbudowane systemy zarzadzania informacja
i produkcja, sa opisane w przystepny sposéb, a materiaty graficzne
i multimedialne utatwiaja internaucie zrozumienie zadan i powodow,
dla ktérych warto skorzystac z ich funkcjonalnosci. Nawigacja strony
podzielona jest na produkty oraz gatezie przemystu, w jakich znajduja
zastosowanie produkty Wonderware. Daje to petny poglad na zakres
korzysci oraz elastycznosc tego oprogramowania przemystowego.

Wszystkich, ktérzy znajg Wonderware od dawna oraz tych, ktérzy
poszukuja informacji o tym rozwigzaniu do prowadzenia produkcji,
zapraszamy do odwiedzenia www.wonderware.com.

> Wiecej informacji na stronie: www.wonderware.com

wewnetrznych oraz mozliwos$é pracy z systemem operacyjnym
Windows 10. Ponadto wraz z tg wersja udostepnione zostato spo-
[szczenie menu narzedziowego. Aby wprowadzi¢ aktualizacje, nalezy
skopiowac biblioteke z ttumaczeniami ,,PMRes_POL.dIl" do gtéwne-
go katalogu oprogramowania, domyslnie ,C:\Program Files (x86)\
ASTRAADA HMI\V2.1".
Spolszczenie mozna pobracd ze strony:

www.astor.com.pl/astraada-hmi-pl

L> www.astraada.pl

www.astor.com.pl/biuletyn 7
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- Firmy integratorskie na podium po raz
dziesiaty

Certyfikacja 2016 w Programie Partnerskim ASTOR
Ztoto, srebro, braz - tak w ASTOR stopniujemy nasza
wspotprace z firmami integratorskimi w ramach Programu
Partnerskiego ASTOR. Zatozeniem programu jest wie-
lowymiarowy rozwoj tak kompetencji, jak i wspotpracy,

i wzajemnych relacji biznesowych.

W tym roku Certyfikaty przyznaliSmy juz po raz dziesiaty. Sa one
coraz bardziej rozpoznawalnym ,znakiem jakosci” wsrdd klientdw
i przedsiebiorcéw z branzy automatyki i robotyki.

Program Partnerski ASTOR to odpowied? na rosnace wymagania
rynku w zakresie kompetencji firm wdrazajacych systemy i wspotpra-
cujacych z ASTOR. Zostat stworzony, aby budowaé dtugofalowo grupe
silnych, wiarygodnych i kompetentnych firm wdrozeniowych w dziedzinie
automatyki, robotyki oraz technologii IT dla przemystu, dostarczajacych
rozwigzania i produkty oferowane i sprawdzone przez ASTOR.

SREBRNY PARTNER

ZLOTY PARTNER PLATYNOWY PARTNER

2> ASTOR

Do Programu zapraszamy mate (jednoosobowe), srednie i duze
firmy z branzy automatyki, informatyki przemystowej, robotyki oraz
produkeji maszyn, ktdére chca zwigzacd sie z firma ASTOR na dtuzej
i umacnia¢ wspolng pozycje w branzach przemystu i infrastruktury.

W tym roku w Programie znalazto sie ponad 97 Partnerdw z catej
Polski, wtym: 9 Ztotych, 54 Srebrnych, 29 Platynowych oraz 5 Me-
rytorycznych. Prestizowe wyrdznienia sa przyznawane na podstawie
listy kompetencji firm kandydujacych, weryfikowanej przez Komisje
Certyfikacyjna firmy ASTOR.

Certyfikat, poswiadczajacy otrzymanie tytutu na dany rok, okre-
$la zakres specjalizacji integratora w poszczegolnych kategoriach
produktowych, z oferty firmy ASTOR.

Aby uzyskaé wybrana specjalizacje w ramach certyfikatu, firma
integratorska, oprécz podstawowych wymagan zwigzanych zdanym
poziomem certyfikacji, powinna spetni¢ kryteria specyficzne dla
danej specjalizacji.

L> Po wigcejinformacji zapraszamy:
programpartnerski@astor.com.pl

www.astor.com.pl/partnerzy

Lista Ztotych Partneréw ASTOR 2016

Wojewédztwo Firma

matopolskie ABIS Sp. zo0.0. Sp.k.

P-@biis

AUTOMATYRA FRIEMTSLOWA

®
CRSEE(S)S[ matopolskie

Control Proces IT Sp.zo.0.

a Przedsiebiorstwo Kompletacji
) slaskie i Montazu Systemoéw Automatyki
2 CARBOAUTOMATYKAS.A.
mﬁplus:' slaskie AMEplus Sp. z 0.0.
ST BOwa
lﬁﬁ;g'é_'; g‘f'\a $laskie AF SEKO Sp.z0.0.

-:m zachodniopomorskie

PiAZAP

AncIming Mechsiogis @ Twoin L6

lubelskie tomatyki PIA-ZAP Sp. 2 0.0.

Biuro Inzynierskie

Softechnik dolnoslaskie 20.0. Sp.k.

C_ontroITec w dolnoslaskie

ControlTec Sp.z o.0.

8 www.astor.com.pl/biuletyn

MERCOMP SZCZECIN Sp. zo.0.

Przedsiebiorstwo Pomiaréw i Au-

Biuro Inzynierskie Softechnik Sp.

Specjalizacja

« Systemy sterowania
+ Systemy wizualizacji i SCADA w technologii klasycznej
Systemy HMI/SCADA w technologii Wonderware System Platform

Systemy sterowania

Zaawansowane systemy sterowania GE Automation & Controls
Systemy wizualizacji i SCADA w technologii klasycznej

Systemy sieci przemystowych

Systemy HMI/SCADA w technologii Wonderware System Platform

+ Systemy sterowania

Zaawansowane systemy sterowania GE Automation & Controls
+ Systemy wizualizacji i SCADA w technologii klasycznej
Systemy sieci przemystowych

Systemy sterowania
Systemy sieci przemystowych

Systemy sterowania
Systemy wizualizacji i SCADA w technologii klasycznej

Systemy sterowania
Systemy wizualizacji i SCADA w technologii klasycznej
Systemy sieci przemystowych

Systemy sterowania

Zaawansowane systemy sterowania GE Automation & Controls
Systemy wizualizacji i SCADA w technologii klasycznej
Systemy sieci przemystowych

Systemy sterowania
Systemy wizualizacji i SCADA w technologii klasycznej
Systemy HMI/SCADA w technologii Wonderware System Platform

Systemy sterowania

Zaawansowane systemy sterowania GE Automation & Controls
Systemy wizualizacji i SCADA w technologii klasycznej

Systemy HMI/SCADA w technologii Wonderware System Platform
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- Monitoring i zdalne sterowanie
rozproszonymi obiektami zgodne
z Przemystem 4.0

Stata kontrola obiektoéw i urzadzen to podstawa bezproblemowego funkcjono-
wania przedsiebiorstwa. W sytuacji, gdy obiekty sg oddalone od siebie o wiele
kilometrow, tradycyjne metody nadzoru sa kosztowne i mato efektywne. Jednym
z mozliwych usprawnien jest zdalny monitoring przy pomocy systemoéw informa-
tycznych i automatyki ze zdalng transmisjg danych pomiarowych i sterujacych.

auTor: Pawet Podsiadto

Specjalista ds. systemdw sterowania
i sieci przemystowych

pawel.podsiadlo@astor.com.pl

© Przyktadowy ekran
wizualizacyjny z systemu
SCADA

» Takie rozwigzanie pozwala potgczy¢ rozproszone
obiekty w jeden spdjny system centralnego monito-
ringu i zdalnego sterowania. Jest to podejscie zgodne
z ideg Przemystu 4.0 w zakresie Smart Maintenan-
ce, rozumianym jako zwiekszenie autonomicznosci
obiektédw, mocniejsza integracje urzadzen oraz co
najwazniejsze znaczacemu usprawnieniu zarzadzania
utrzymaniem ruchu i wsparcia.

Tradycyjne metody nadzoru w rozproszonych
w obiektach infrastruktury krytycznej np. w branzy
wodno-kanalizacyjnej czy energetyce obejmuja co-
dzienny objazd obiektéw przez stuzby techniczne
w celach kontrolnych lub pomiarowych oraz lokalna
obstuge. Takie dziatanie moze powodowac wiele
trudnosci w lokalizowaniu miejsc wystapienia awarii
oraz dtugie przestoje.

Alternatywnie mozna zastosowac zcentralizo-
wany system, ktéry bez potrzeby wyjazdu w teren
pozwoli: precyzyjnie diagnozowa¢ miejsca wysta-
pienia usterek, skrocic czas obstugi awarii, zwiekszy¢
bezpieczenstwo obiektéw przed nieuprawnionym
dostepem oraz podnies¢ ich samoobstugowos¢.

Ponadto, dzigki dostepowi do biezacych i histo-
rycznych danych z wszystkich obiektow i urzadzen
pomoze zminimalizowac czasy przestojow i pozwoli
precyzyjnie planowa¢ modernizacje obiektow.

Dlaczego to sie optaca?

Podstawowym celem systemow zdalnego stero-
wania i monitoringu jest obnizenie kosztéw produkgji
i eksploatacji, poprzez automatyzacje procesu tech-
nologicznego i usprawnienie dostepu do informaciji
ostanie procesu. W rezultacie skraca sie réwniez czas
reakcji nadzoru na stany awaryjne. Wtaczenie systemu
winfrastrukture informatyczna przedsigbiorstwa wy-
posaza kadre kierownicza w narzedzia wspomagajace
procesy decyzyjne dotyczace ekonomiki zaktadu. Sg
to analizy techniczne i ekonomiczne w postaci tabel
i wykreséw generowanych na podstawie danych
z systemu.

Wraz z modernizacja instalacji oraz geograficz-
nym rozproszeniem obiektédw technologicznych, sys-
tem monitoringu i sterowania mozna w dowolnym
momencie elastycznie dopasowac do aktualnie sta-
wianych wymagan. tatwosé integracji z powszechnie
dostepnymi systemami sterowania oraz otwartosc¢
nawymiang danych z innymi rozwigzaniami stosowa-
nymiw przemysle, pozwala na zbudowanie jednego,
spdjnego systemu nadzorujgcego, dostarczajacego
w dowolnej chwili wiarygodnych informacji.

Jak zbudowany jest taki system?

Strukture systemu monitoringu i zdalnego moni-
toringu najtatwiej przedstawi¢ w oparciu o 3 warstwy:
aplikacyjna, sterowania i komunikacji.

Warstwa aplikacyjna - budowana jest w oparciu
0 sprzet komputerowy z oprogramowaniem odpo- >

www.astor.com.pl/biuletyn 9
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Przyktadowe korzysci, jakie uzyskaty polskie firmy z branzy wodno-kanalizacyjnej po wdrozeniu systemu zdalnego monitoringu i sterowania

Firma

Zaktad Ustug Komunalnych w Miekini

Zaktady Azotowe w Tarnowie-Moscicach

Miejskie Przedsiebiorstwo Wodociagéw i Kanali-
zacji S.A. w Krakowie

PWiK ,Nysa” Sp.z 0.0. w Zgorzelcu

Miejskie Przedsiebiorstwo Wodociggow i Kanali-
zacji Sp. z 0.0. w Skarzysku - Kamiennej

Regionalne Wodociagi i Kanalizacje w Biatogar-
dzie Sp.zo.0.

Cele

+ 0szczednosc energetyczna na poziomie 22%

+ niezawodnosc i nizszy koszt eksploatacji

* ciggtosc pracy poprzez zastosowanie redundantne-

go sterowania
+» wtaczenie do ogélnozaktadowej sieci zbierania
danych

« skuteczna diagnoza i eliminacja awarii

« petna diagnostyka i analiza systemu sterowania
wraz z wizualng prezentacja stanoéw potaczen
komunikacyjnych, czasu skanéw poszczegdlnych
sterownikow PLC

» mozliwos¢ dokonywania bardzo skomplikowanych
analiz parametréw

« biezacy podglad wartosci napiec, pradéw oraz sta-
néw aparatury elektrycznej wszystkich rozdzielni
elektrycznych zaréwno SN jak i NN

« zwiekszenie ilosci i szczegétowosci danych

* Wyzsza uzytecznosc systemu, dzieki mozliwosci
generowania raportéw i trendow

« kontrola pracy operatoréw oraz identyfikacja
sytuacji alarmowych

« skrocenie czasu prac serwisowych

« obnizenie kosztéw funkcjonowania firmy

o okoto 5%
* usprawnienie zarzadzania przedsiebiorstwem
« szybkie wykrywanie awarii sieciowych

+ poprawa wydajnosci i mocy przerobowych oczysz-
czalniz40azdo 70%

« skrocenie czasu diagnozowania i usuwania awarii

« eliminacja niekontrolowanych zrzutéw sciekéw do
odbiornikéw

» pomnozenie dochodéw o zyski pochodzace z od-

Rozwiazanie

System sterowania podnoszacy sprawnosc
energetyczna Stacji Uzdatniania Wody (SUW)
w Brzecinie

Nadzér i sterowanie Stacja Uzdatniania Wody
w strategicznej dla Elektrocieptowni instalacji

Sterowanie i wizualizacjatacznie z raportowaniem
iarchiwizacja danych catego procesu technolo-
gicznego oczyszczania sciekow

Wizualizacja i zdalne raportowanie pracy Zaktadu
Stabilizacji Osadéw Sciekowych w Jedrzychowi-
cach

System sterowania i ciggtego monitorowania
oraz gromadzenia danych o pracy rozproszonych
obiektéw wodociggowych

Rozproszony system sterowania i monitoringu
sieci wod-kan poprzez sie¢ radiomodemowa

bioru sciekéw od mieszkaricow

Zrédto: ASTOR Sp. z 0.0., www.astor.com.pl/wod-kan

10

<1 wiedzialnym za gromadzenie, wizualizacjg i przetwa-

rzanie danych obiektowych w czasie rzeczywistym

oraz za ich archiwizowanie. Najczesciej stosuje sie

tu oprogramowanie zgodne z wytycznymi dla sys-
temow klasy SCADA (Supervisory Control And Data

Acquisition) oraz HMI (Human-Machine-interface)

w potaczeniu z modutami raportowania i analizy da-

nych. Wsrdd aspektow, ktore warto wzigc pod uwage

wybierajac takie oprogramowanie mozna wskazac:

e mozliwos¢ wykorzystania wspolnej bazy aplikacji
dla wszystkich serwerdw i rozproszonych stacji
monitoringu oraz jednej bazy uzytkownikdw;

e mozliwos¢ tworzenia, modyfikowania i zarzadzania
aplikacja z jednego centralnego punktu;

e mozliwosc¢ jednoczesnego projektowania aplikacji
przez kilku inzynierow;

e mozliwos¢ grupowania zmiennych, skryptow,
konfiguracji alarmoéw, zdarzen i logowania histo-
rycznego zwigzanych z konkretnymi fizycznymi
urzgdzeniami w obiekty;

e mozliwosc wielokrotnego wykorzystania szablo-
néw obiektéw poprzez ich powielanie w prosty
sposob;

www.astor.com.pl/biuletyn

e mozliwos¢ wykorzystania gotowych szablondw
graficznych, dedykowanych dla branzy;

e mozliwos¢ automatycznego logowania zmian do-
konywanych w aplikacji przez inzynierow;

e mozliwos¢ zabezpieczenia kluczowych elemen-
tow systemu przed niedostepnoscia i awariami
poprzez zastosowanie wbudowanych mechani-
zmow redundancji serwerdw oraz stacji wizuali-
zacyjnych.

Warstwa komunikacji - jej trzon stanowi trans-
misja bezprzewodowa, najczesciej stosowane sa
tu radiomodemy, modemy gsm lub routery wi-fi
oraz inne urzadzenia uzupetniajace jak: switche, ru-
tery przemystowe czy konwertery komunikacyjne.
Dobierajac system transmisji warto zwrdci¢ uwage na:
e mozliwosc¢ przesytania danych online bez ograni-

czen przy zachowaniu statych optat transmisyj-

nych (niezaleznie od ilosci przesytanych danych

i liczby obiektow);

e mozliwos¢ tatwego dodawania kolejnych obiek-
tow, najlepiej za pomoca graficznego edytora do
projektowania tras komunikacyjnych;
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e mozliwosc¢ serwisowania infrastruktury sieciowe;j
w dowolnie zaplanowanym momencie;

e mozliwosc zabezpieczenia przed zaktdceniami
zinnych sieci;

e mozliwosc¢ zabezpieczenia przed przerwamiw do-
stepnosci sieci;

e mozliwos¢ zarzadzania siecia i prowadzenia dia-
gnostyki wszystkich urzadzen transmisyjnych
w sposob zdalny;

e mozliwosc prowadzenia redundantnej transmisji
danych (wazne dla infrastruktury krytycznej).

Warstwa sterowania - budowana w oparciu

o kompaktowe i modutowe sterowniki PLC, ukta-
dy wejs¢/wyjs¢, panele operatorskie, przemienniki
czestotliwosci. Zapewnia wydajng prace obiektow
technologicznych i maszyn oraz gromadzi kluczowe
dane dotyczace procesu. Dobierajac system stero-
wania, nalezy zwroci¢ uwage na funkcje i parametry,
np. dla sterownikéw PLC moga by¢ to:

e mozliwos¢ wymiany danych w najbardziej popu-
larnych sieciach, np. Modbus RTU/Modbus TCP,
Profibus/Profinet;

e mozliwosc¢ tatwego rozbudowania o dodatkowe
moduty sygnatowe dyskretne i analogowe oraz
o moduty specjalistyczne i komunikacyjne;

e mozliwosc szybkiego sterowania sygnatami dys-
kretnymi i analogowymi;

e mozliwos$¢ programowania sterownika i wymiany
modutdw na ruchu;

e mozliwos$¢ budowania programoéw sterujacych
w wielu jezykach, np.: LD, ST, FBD, C;

e mozliwos¢ obstugi zaawansowanych funkcjiw pro-
gramie sterujacym (funkcje matematyczne, regu-
lacja PID, przerwania sprzetowe, itd.);

e mozliwos¢ prowadzenia lokalnej diagnostyki
w oparciu o zestaw diod LED;

e mozliwosc¢ pracy w uktadzie redundancji (wazne
dla infrastruktury krytycznej).

Jak wyglada proces wdrozenia?

Pierwszym etapem wdrozenia systemu zdalnego
monitoringu i sterowania jest opracowanie podsta-
wowych zatozen systemu, uzgodnienie celu i przeglad
potencjalnych dostawcéw. Nastepnie budowana
jest koncepcja techniczna rozwigzania spetniajaca
zatozone cele, analizowane sg koszty i powstaje szkic
harmonogramu wdrozenia. W tej fazie nalezy réwniez
doktadnie zbada¢ mozliwosci wspotpracy nowego
systemu z istniejaca infrastrukturg oraz moze zostac
podjeta decyzja o uruchomieniu aplikacji pilotazowe;.
Kolejny etap to uruchomienie projektu i realizacja,
dobdr partneréw wdrozeniowych oraz konsultacje
techniczne i koncepcyjne. Ostatnim etapem powinno
by¢ sprawdzenie efektéw i wprowadzanie usprawnien.
Jest to réwniez dobry czas na dodatkowe szkolenia
i konsultacje z zakresu utrzymania i rozwoju systemu.

> www.astor.com.pl/rozwiazania

© Elementy warstwy
komunikacyjnej

© Elementy warstwy sterowania

www.astor.com.pl/biuletyn
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%
sieci Ethernet?

Jak zwiekszy¢ niezawodnos¢

Od chwili powstania sieci Ethernet mineto juz kilkadziesiat lat i poczgtko-

we problemy zwigzane z budowaniem i dziataniem sieci dawno juz zostaty
skutecznie rozwigzane. Niemniej jednak obecnie pojawiajg sie nhowe wy-

autor: Michat Januszek

Specjalista ds. systemow
sterowania i oprogramowania

zwania i nowe obszary zastosowan — czy rowniez i tutaj siec Ethernet spet-

ni poktadane w niej nadzieje?

» Jeszcze kilkanascie lat temu wsrod wielu inzynierdw panowat
poglad, ze sie¢ Ethernet jest dobra, ale nie nadaje sie do zastosowan
przemystowych. Czotowi producenci urzadzen sterujgcych - a wsréd
nich firma GE - udowodnili, ze jest jednak inaczej i obecnie to siec¢
Ethernet stanowi najczesciej spotykane tacze komunikacyjne w ra-
mach przedsiebiorstwa.

Co spowodowato, ze to sie¢ Ethernet zyskata tak ogromng po-
pularnos¢, ze w bardzo krotkim czasie zadomowita sie w wiekszosci
instalacji?

Czynnikdéw wptywajacych na to jest wiele, ale jednym z najistot-
niejszych byta popularyzacja przetacznikéw sieciowych Ethernet
(switch) i niskie koszty zwigzane z instalacjami wykorzystujacymi
ten standard.

Przetacznik sieci Ethernet - ,switch” - pozwolit na znaczne uela-
stycznienie struktury potaczen - m.in. brak koniecznosci stosowania
potaczen typu ,magistrala”, bardziej naturalne taczenie urzadzen
do centralnego punktu w potagczeniach typu ,gwiazda” - dzieki
temu osiggnieto tatwos¢ zmian, reorganizacji stanowisk pracy itp.
Z biegiem czasu sie¢ Ethernet rozwijata sie, wprowadzajac nowe
standardy predkosci czy obstuge potaczen swiattowodowych, a jej
wykorzystanie w instalacjach przemystowych rosto. Obecnie przy
bardzo duzej wydajnosci sieci przemystowej coraz wieksze znaczenie
odgrywa niezawodnosc sieci (ktdra przy standardowej pracy jest na
wysokim poziomie), zwtaszcza niezawodnos¢ w przypadkach awarii
wynikajacych z przyczyn losowych (np. uszkodzenia kabla transmi-
syjnego lub braku zasilania we fragmencie instalacji).

Jak radzi¢ sobie ze wspotczesnymi wyzwaniami? Przedstawie to
na przyktadzie przetacznikow Astraada NET.

Ochrone przed problemem braku zasilania najskuteczniej mozna
zapewni¢ poprzez doprowadzenie rezerwowego zrdédta zasilania.
Serie przetacznikow Astraada Net 30xx i wyzsze posiadaja podwdj-
ne ztacza zasilajace, ktére umozliwiaja podtaczenie niezaleznych
zrédet zasilania i automatyczne przetgczenie na zrodto rezerwowe,
gdy podstawowy uktad zasilajacy ulega uszkodzeniu. Wyjscie prze-
kaZnikowe przetacznika pozwala na sygnalizacje stanu awarii pracy
uktadu (brak jednego z zasilen, brak podtaczenia Ethernet do innego
uktadu), a dzieki temu szybsze odnalezienie przyczyny problemu.

Przetaczniki zaawansowane - nazywane zarzadzalnymi - pozwa-
laja na parametryzacje wielu parametrow pracy sieci, a dzieki temu
na znaczne poszerzenie diagnostyki i niezawodnosci sieci. Jednym

12 www.astor.com.pl/biuletyn
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z przyktaddw moze by¢ wykorzystanie mechanizmu agregacji pota-
czen, ktdre umozliwia zestawienie 2 lub wiekszej ilosci kabli, ktére
tacza dwa przetaczniki. Zastosowanie dodatkowych potaczen chroni
sie¢ przed awarig pojedynczych kabli, a dodatkowo moze rowniez
wptynacé na zwiekszenie wydajnosci tacza na odcinku, gdzie zasto-
sowano nadmiarowe potaczenia.

Konfiguracja mechanizmu agregacji potaczen sprowadza sie do
zalogowania do interfejsu przetacznika Ethernet a nastepnie konfigu-
racji karty ,Aggregation Setting” w ramach ,,Port Configuration - > Port
Trunking”. Przyktadowo - chcac zgrupowac 3 porty (8,9,10) w jeden
w kolumnie Group ID - nalezy wybraé wspdlny numer grupy (tutaj
,Trunk 17) i zapisa¢ zmiany. W zaleznosci od tagczonych elementow
i obstugiwanych protokotéw mozna wybraé tryb ,Static” lub ,,802.3ad
LACP” i zatwierdzi¢ zmiany przyciskiem Apply (oraz Save - > Save
to Flash, jezeli zmiany majg zostac zapisane na state). Analogiczna
konfiguracje nalezy wykonac po stronie drugiego urzadzenia, ktore
ze soba taczymy. Nalezy pamietad, iz agregacje potaczen mozemy
wykonac¢ w ramach portéw o identycznych parametrach predkosci
- 1Gblub 100 Mb.

Your [ & Partner

Port Trunk - Aggregation Setting

i Sooooooooon
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Innym sposobem zwiekszenia niezawodnosci sieci, bardzo czesto
obecnie stosowanym, moze by¢ utworzenie potaczen typu RING
pomiedzy przetagcznikami. Sie¢ charakteryzuje sie nadmiarowym
potaczeniem taczacym ostatni przetacznik sieciowy z pierwszym -
tworzg one pierscien. Stworzenie takiej architektury na urzadzeniach
nie obstugujacych mechanizmdw nadmiarowych potaczen doprowadzi
w szybkim czasie do catkowitego paralizu sieci (lawinowy przesyt
pakietow). Jednakze zastosowanie takiego potaczenia w zaawanso-
wanych przetacznikach ochroni sie¢ nawet w przypadku zerwania
ktoregos z potaczen. W normalnej pracy nadmiarowe potaczenie nie
bierze aktywnego udziatu w komunikacji, a jedynie jest utrzymywane
w stanie gotowosci na wypadek awarii ktéregos z pozostatych po-
taczen. zastosowane w przetacznikach Astraada Net mechanizmy
powoduja, ze przetaczenie aktywnego tgcza nastepuje w czasie ponizej
5 ms, co jest w praktyce niezauwazalne na wiekszosci procesow.

Réwniez konfiguracja tej metody redundancji jest bardzo prosta -
przy korzystaniu z interfejsu WEB przetacznika. Bedac zalogowanym
winterfejsie urzadzenia nalezy przej$c¢ do karty ,Multiple Super Ring”
znajdujacej sie w folderze ,Network Redundancy™.

W pierwszym krokiem jest utworzenie nowego Ringu poprzez
wpisanie liczbowego identyfikatoraw pole ,Ring ID” oraz opcjonalnej
nazwy, ktéra ma charakter pomocniczy.

korenix
JETLIEY
Your Industrial Computing
Jetet010G & =
Ly D) system Multiple Super Ring
= [ Basic Seting
o [ Port Configuration Mew Ring
7 (=] Nutwork Redundancy
[ 5TP contiguration _I—IF"""D s
[} 5TF Port Cantiguration [ [RingSterowanic |
[ sTP Informiation
[ MSTP Contiguration
[} MSTP Part Contigusation
DMS‘INMM:‘M Ring Configuration

Davice
[ Muttiple Super Ring inforr ID| Ll l e PMIMPW

[ Loop Protection

Przyci$niecie przycisku Add spowoduje zdefiniowanie nowej po-
zycji w tabeli konfiguracji Ringu (,Ring Configuration”™), gdzie nalezy
okresli¢ numer portéw wykorzystywanych do potaczenia z pozo-
statymi przetacznikami tworzacymi RING. Stuzg do tego pola ,Ring
Portl” oraz ,Ring Port2”. Przyktadowo -jezeli portami tworzacymi
Ring sa porty 5 i 6, nalezy takie numer portéw przyporzadkowac do
wyzej wymienionych wtasciwosci. Aktywacja pracy ringu nastepuje
po ustawieniu parametru ,,Ring Status” na ,.Enabled” i potwierdzenie
zmian przyciskiem ,Apply”.

Partner

| | Doviee | | P | Fath | Raps Fing
Wi Vokn | gty | F9POH | copt |POOPOR | oy | ot Haming| £t 10 | st

:IMu Papd Sgar fing | 120 Parts i | v {2

| ROH |

Analogiczna konfiguracje nalezy wykonaé w pozostatych przetacz-
nikach tworzacych RING. Majac do czynienia z wieloma przetacznikami
zarzadzalnymi, ktére wtaczone sg we wspdlng sie¢, nalezy jeszcze
zadbad o nadanie im indywidualnych adreséw IP. Nowe urzadzenia
maja identyczne adresy nadawane na etapie produkcji. Zmiane adresu
mozna wykonac z poziomu karty ,Basic Setting - > IP configuration”
lub korzystajac z oprogramowania KorenixView, gdzie grupowo mozna
przydzieli¢ adresy IP wielu przetacznikom jednoczesnie

korenix
JETOLEY
Your Industrial Computing & Networking Partner
jﬁ":;f‘:::‘ Port Trunk - Aggregation Setting
§ ] Baic 5o
]

D) = cannguration
) Time Setting
& [ DHCF Seever

) athup and Bestone

) Fimmare upgrage

[ Loaa Detau

D) rstem Rotoce
# (= Port Corsgunation
O3 Pt contenl
O} Pont statn
D) Rate Contio

Dalszym rozwinieciem technologii rezerwowych potaczen jest
utworzenie potaczen w pierscieniu z agregacja. Taki uktad taczy
w sobie cechy dwoch wczesniej opisanych tzn. potaczenie typu RING
kieruje pakiety aktywna $ciezka, aw przypadku jej uszkodzenia droga
alternatywna; dodatkowa agregacja potaczen pomiedzy przetacz-
nikami wzmacnia odpornos¢ sieci na uszkodzenia przewoddw, jak
réwniez zwieksza przepustowosé potaczen.

Konfiguracja takiej struktury potgczen sprowadza sie do potacze-
nia wczesniej opisanych metod tzn. utworzenia ringu oraz okreslenia
grup portéw tworzacych poszczegdlne fragmenty sieci.

Przyktadowo, jezeli ring sktada sie z trzech zgrupowanych prze-

wodow wychodzacych do jednego przetacznika (na portach 3, 4i5) >

www.astor.com.pl/biuletyn 13



BIULETYN AUTOMATYKI

g

ASTRAADA o, ) . .
<1i dwdch wychodzacych do drugiego (na portach 6 i 7) konfiguracja
agregacji wyglada nastepujaco:
korenix
JETLEY
Your L3 Partner
P RA KTYC Z N A ji‘;';::;:“ Port Trunk - Aggregation Setting
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[ save
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Momtoring j sterowanie

a agregowane potaczenia widoczne sg rowniez w oknie konfi-
guracji Ringu

Ring Configuration

Device = Fath Pa
ID | Name Version Priory Ring Fortl Gost Ring Port2 % ;.||Eﬂ
12

|RingSten Rapid Super Ring 128 PonGiPon 3 Port 4 Port5) | 128 Port 6(Port 6,Pon 7) Dis- 0 En

"3

Jezeli struktury podtaczanych urzadzen sa jeszcze bardziej za-
awansowane mozna skorzystac z technologii Rapid Dual Homing.
Mechanizm tez pozwala na potaczenie ze soba niezaleznych prze-
tacznikow sieciowych Astraada NET w wieksza strukture, tworzac
redundantne potaczenie pomiedzy RINGami. Zerwanie przewodu
pomiedzy switchami réznych ringéw nie zrywa komunikacji, a jedynie
zmienia sciezke przeptywu danych na drugie zapasowe tacze.

PANELE | KOMPUTERY PRZEMYStOWE
ASTRAADA HMI

Redundantne
= poltaczenie
\ pomiedzy ringami

m ekrany dotykowe i
od 3,5" do 19” -
Konfiguracja tgczenia juz zdefiniowanych RING6w ze sobg za po-
moca mechanizmu Dual Homing sprowadza sie do przejscia na karte

,Multiple Super Ring” i w ramach zdefiniowanego ringu - wpisania

o ID zewnetrznego ringu oraz aktywacji pola ,Rapid Dual Homing”
komunikacja zdalna poprzez Ring Configuration
Dwwice | | Path.

serwer FTP/VNC o Hume Dea | iy pan | £

A |RungEien Rapid SuperRing | 128 Pords

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

Version

128 Disable  |~| 0

Desabin
Ense

Enatin | =

bezptatne oprogramowanie
z biblioteka elementow graficznych

B X

Oprocz wymienionych technologii taczenia, przetgczniki Astraada
%_ obstuga skryptéw i receptur, Net umozliwiajg réwniez wykorzystanie klasycznych protokotéw

7 logowanie zdarzen, alarmy nadmiarowych potaczen jak STP (spanning tree protocol), RSTP czy
MSTP umozliwiajac tworzenia nadmiarowych potagczen w dowolnej
strukturze i potaczenie przemystowych przetgcznikéw Astraada Net
z innych przetacznikami, np. wykorzystywanymi w czesci biurowe;j

- . zaktadu. ®
panele i komputery + przemienniki sterowniki + urzadzenia
przemystowe czestotliwosci PLC komunikacyjne
<
=
; <
Sprawdz ceny na: <
o«
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— Co Przemyst 4.0 oznacza dla automatykow?

Przemyst 4.0 motywuje firmy produkcyjne do rozwoju i wdrazania nowych przeto-
mowych technologii. Wspo6tczesne zdobycze inzynierii generujg nie tylko mozliwosci
dalszego zwiekszania efektywnosci czy jakosci produkgji, ale réwniez zupetnie nowe
mozliwosci biznesowe, np. wdrazanie nowych modeli biznesowych opartych o prze-
twarzanie danych "w chmurze". Jaka role w tym nurcie mogg petni¢ automatycy?

Smart Factory - sprytna, czy juz madra
fabryka?

Sztandarowa ideg Przemystu 4.0 jest nowocze-
sna, inteligentna fabryka - okreslana potocznie jako
Smart Factory. Jej gtéwnymi filarami sa:

e robotyzacja proceséw produkeyjnych oraz rozwoj
systemow cyberfizycznych,

e systemy zarzadzania produkcja i utrzymaniem
ruchu nowej generacji,

e zbieranie i raportowanie danych "w chmurze",

® nowe materiaty,

e inteligentne czujniki,

e wytwarzanie addytywne (druk 3D).

Inicjatywa Przemystowego Internetu Rzeczy
(ang. Industrial Internet of Things, IloT) wprowadzo-
na przez koncern General Electric (GE) ma zapew-
nia¢ mozliwosc tatwego komunikowania sig na linii:
maszyna-maszyna, maszyna-cztowiek, maszyna- © Autonomiczny system
-bazy danych . Dzieki temu mozemy mie¢ dostepdo  naszych danych, nie tylko z dowolnego urzadzenia Eg’fﬂ%‘g?wzak{adad‘
(wyposazonego w tgcznosc z Internetem), ale rowniez
z dowolnego miejsca na Ziemi. Ponadto, pozwala ono
na bezprzewodowa tacznosc urzadzen w obrebie
jednego lub wielu zaktaddw produkcyjnych.

Rozpowszechnienie IloT, wraz z gwattownym
w ostatnim czasie rozwojem technik sztucznej inte-
ligencji, ma przetozyc sie na powstanie Systemow
Cyberfizycznych (Cyber-Physical Systems, CPS).

W duzym skrdcie mozna je okreslic jako inteligentne
struktury maszyn i urzadzen, potaczone w zespoty
o0 zasiegu globalnym. Dzieki zastosowaniu oprogra-
mowania i algorytmow, maja by¢ zdolne do auto-
nomicznego przeprowadzania procesow decyzyj-
nych w zakresie planowania i realizacji produkcji.
W praktyce wyobrazmy sobie, ze robot diagnozuje
swoja potencjalng awarie za 200 cykli produkeyjnych,
daje o tym znaé do systemu harmonogramowania,
ten komunikuje sie z innymi maszynami/robotami
(w tym samym badz innym zaktadzie) i uzgadnia
: przejecie produkcij...

© Nowoczesna linia pakowania i dystrybucji w firmie Jednym z kluczy do poprawnego dziatania sys-

sniezka temow CPS, beda inteligentne czujniki, czy tez, ba- >

www.astor.com.pl/biuletyn 15
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@ Wzrost autonomizacji maszyn wiaze sie ze wzrostem liczby stosowanych czujnikéw

“Przejscie na ,poziom 4.0” wymaga
zbudowania silnej infrastruktury,
pozwalajqgcej na automatyzacje
iinformatyzacje produkgji oraz
uwzglednienia inwestycji w wyksztatcenie
menedzerow i inzynierow, celem wdrazania
i utrzymywania najnowszych technologii.”

Tomasz lwarnski,
Specjalista ds. Przemystu 4.0, ASTOR

© Liczne dane z produkcji wymagaja odpowiedniej prezentacji

16 www.astor.com.pl/biuletyn

<I zujace naidei gromadzenia danych dotyczacych swoich

parametréw i biezacego stanu, inteligentne produkty
oraz systemy zarzadzania produkcja nowej generacji.
Innym elementem Smart Factory, ktérego stoso-
wanie, dzieki rozwojowi sztucznej inteligencji, znajduje
coraz wieksze uzasadnienie, sa autonomiczne roboty
mobilne (Autonomously Guided Vehicle, AGV). Wchodzac
w sktad Systemu Cyberfizycznego, roboty AGV pozwalajg
na stworzenie systemu transportu zaktadowego o niemal
nieograniczonych mozliwosciach rekonfiguracji, zatem
mozliwe jest uzyskanie jak najlepszego uktadu sieci trans-
portu na hali, pomimo czestych zmian warunkdw pracy
nowoczesnego, autonomicznego systemu produkcyjnego.

Jak nie utona¢ w danych? - przemystowe
BigData

Globalny i niemal nieograniczony dostep do danych
i mozliwosci i przechowywania, a takze niebywaty wzrost
liczby elementéw podtaczonych do sieci, jest Scisle zwia-
zany z pojeciem BigData. Jak sama nazwa wskazuje, termin
ten okresla duze ilosci danych (przy czym stowo ,,duze” jest
w tym przypadku sporym niedoszacowaniem), cechuja-
cych sie duza réznorodnoscia i ztozonoscia. Takie struktury
wymagaja odpowiedniej infrastruktury do przetwarzania
i analizy. W zwigzku z tym, wspoétpracuja one zchmurami
danych obejmujgcymi nie tylko ich sktadowanie, lecz
takze analize w czasie rzeczywistym. Wzrost popular-
nosci BigData wiaze sie z nieustannym redukowaniem
kosztu przechowywania danych. W roku 1994 roku koszt
przechowywania 1 GB danych wynosit 10 000 USD/rok,
podczas gdy w roku 2016 - zaledwie 0.03 USD/rok.
Przyktad ten bardzo dobrze obrazuje tempo zmian i uza-
sadnia optacalnos¢ korzystania z BigData. Automatycy sg
w stanie zapewni¢ menedzerom dostep do kluczowych
analiz tgczacych obszary: stanu pracy maszyny, wielko-
Sci produkgji, jakosci produktu, awaryjnosci urzadzen.
Korzystanie z takich przekrojowych informacji znaczaco
pomoze w podejmowaniu dobrych decyzji. Co wigcej, dane
te bedzie mozna analizowac¢ w dowolnym miejscu i czasie.

Automatyk (a moze ITmatyk) za sterami
Smart Factory

Nowoczesna fabryka, to takze nowoczesne narze-
dzia dla ludzi odpowiedzialnych za jej funkcjonowanie.
Stad tez, bazujac na powszechnych zdobyczach tech-
nologicznych, takich jak urzadzenia mobilne, czy tzw.
Rozszerzona Rzeczywistos¢ (ang. Augmented Reality),
mozliwe jest wdrazanie m.in. mobilnych paneli operator-
skich lub diagnostycznych. Urzadzenia te, zintegrowane
z linig produkcyjna (oraz systemami wspierajacymi jej
prace) poprzez zaktadowa sie¢, moga zwiekszac efek-
tywnos¢ pracy dziatéw Utrzymania Ruchu, zapewniajac
staty dostep do wszystkich istotnych danych.
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© Stopien wdrozenia Przemystu 4.0, Zrédto: Raport ASTOR, 2016

Z kolei zastosowanie technologii Rozszerzonej
Rzeczywistosci pozwala na bardziej intuicyjne i przej-
rzyste zobrazowanie tychze parametrow.

Jak sie zabezpieczy¢?

W obliczu wszystkich udogodnien i szans, ja-
kie wigza sie z Czwartg Rewolucja Przemystowa,
nie mozemy zapominac o bezpieczenstwie swoich
cennych danych.

Cyber-bezpieczenstwo staje sie tym wazniejsze,
im bardziej ro$nie odsetek urzadzen podtaczonych do
sieci. W celu chronienia sie przed atakami hakerdw,
powinnismy pamietac o inwestycji w systemy bez-
pieczenfstwa oraz wyborze rozwigzan o bezpiecznej
architekturze, obejmujacej mechanizmy zabezpie-
czajace cenne dane przed cyberatakami.

Nalezy réwniez pamietaé, ze Smart Factory to
nie tylko nowoczesna produkcja. Nieodtgcznymi
jej elementami staje sie zaréwno budowanie inte-
ligentnej, zoptymalizowanej sieci taricucha dostaw,
uwzgledniajacej globalne sledzenie przeptywu mate-
riatu czy transparentnosc zasobdw magazynow, jak
i dbatos¢ o jak najlepsze dopasowanie produktu do
klienta (tzw. responsywne wytwarzanie). Dzieki temu
Klient bedzie mogt czuc sie obstuzony w specjalny,
indywidualny sposab.

Kto za to zaptaci ?

Patrzac na poziom aktualnego zaawansowa-
nia technicznego polskich fabryk (wykres "Stopien

wdrozenia Przemystu 4.0, ASTOR, 2016") mozna
wyciagnac wniosek, ze droga jest jeszcze dtuga
i wyboista. Zgadza sie. W zdecydowanej wigkszosci
polskie fabryki wymagaja budowy infrastruktury
w dziedzinie automatyzacji urzadzen, infrastruktury
sieci przemystowych i systemdéw nadzoru.

Natomiastidea Przemyst 4.0 jest niepowtarzalng
okazja dla Automatykdéw do rozpoczecia wewnetrz-
nej dyskusji z menedzerami produkcji, utrzymania
ruchu i dyrektorami zaktadéw - co nalezy zrobic,
zeby technologie pozwolity zaktadowi by¢ bardziej
konkurencyjnym. Gwarantujemy, ze uzasadnienie
biznesowe dla wybranych technologii da sig zbudo-
wac dos¢ tatwo.

Zachecamy do szerszego zapoznania sie z idea
Przemystu 4.0 na ,www.astor.com.pl/industry4”.

auTor: Tomasz Iwanski

Inzynier Projektu w dziale ASTOR
. Koordynacja Inwestycji
Specjalista ds. Przemystu 4.0

tel: 12 424 00 74
tomasz.iwanski@astor.com.pl

auTor: Jarostaw Gracel
Cztonek Zarzadu Operacyjnego ASTOR
Automatyk i robotyk

12 4286371
jaroslaw.gracel@astor.com.pl

www.astor.com.pl/biuletyn
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- Nowe switche przemystowe serii
JET-NET pozwalaja budowac systemy
komunikacji w standardzie Przemystu 4.0

Warstwa komunikacyjna petni bardzo wazng role w standardzie Przemystu 4.0. To
od niej zalezy, czy do wszystkich elementow systemu zostang dostarczone odpo-
wiednie dane we wtasciwym czasie. Aby sprostac¢ temu wyzwaniu, warto siegac
po urzadzenia odporne na awarie z funkcjami redundancji i zaawansowanej dia-
gnostyki oraz zapewniajace najwyzszy poziomom cyberbezpieczeristwa.

auTor: Pawet Podsiadto

Specjalista ds. systemdw sterowania
i sieci przemystowych
pawel.podsiadlo@astor.com.pl

18

» W ofercie firmy ASTOR dostepne sa nowe switche
przemystowe przeznaczone do taczenia wiekszych
grup urzadzen automatyki i udostepniania da-
nych z warstwy sterowania do warstwy aplikacyj-
nej. Poza funkcjami, ktére standardowo dostepne
sg w switchach, nowe produkty JET-NET-5020G
i JET-NET-5428G2 zapewniajg szereg usprawnien
podnoszacych wydajnosc, bezpieczenstwo i nieza-
wodnosc sieci komunikacyjnej.

Specyfikacja nowych switchy JET-NET

e JET-NET-5020G: Switch Ethernet 16xRJ45
(10/100 TX) + 4xRJ45/SFP (100/1000 FX), za-
rzadzanie (SNMP, WEB), redundancja RING, mon-
taz DIN, zakres temperatur pracy -40..+75 st.C,
zasilanie 10...60 VDC, zaawansowana diagnostyka
i funkcje cyberbezpieczenstwa

Foset @ 16 100Tx, 4 GhE /5FP
Managed Gigabit Switch

e JET-NET-5428G2: Switch Ethernet 24xRJ45
(10/100 TX) + 4xRJ45/SFP (100/1000 FX), zarza-
dzanie (SNMP, WEB), redundancja RING, montaz

www.astor.com.pl/biuletyn

rack 197, zakres temperatur pracy -40...+75 st.C,
zasilanie 90...264 VAC/18...75 VDC, zaawanso-
wana diagnostyka i funkcje cyberbezpieczenstwa

Konfiguracja i zarzadzanie

Konfiguracja switchy moze odbywac sie z pozio-
mu przegladarki internetowej (Web/HTTPS), kon-
soli CLI (Telenet, SSH) oraz poprzez protokot SNMP.
Najbardziej efektywnym sposobem zarzadzania siecia
jest wykorzystanie dedykowanego oprogramowania
Korenix View, ktére pozwala w sposéb automatyczny
wykrywac potaczenia sieciowe pomiedzy wspotpra-
cujacymi urzadzeniami. Wszelkie nieprawidtowosci
pracy sieci zgtaszane sg automatycznie, poprzez
mechanizm alarmow zdarzeniowych. Administrator
moze by¢ informowany o problemach komunikacyj-
nych, problemach z zasilaniem, uzyciem btednego
hasta podczas logowania czy restartem urzadzenia.
Informacje diagnostyczne moga by¢ rowniez udostep-
niane do systemu HMI/SCADA w oparciu o protokoty
Modbus TCP oraz Ethernet IP. Funkcje te skracajg czas
obstugi usterek i przestoju instalacji.

Zapewnienie ciagtosci pracy instalacji

Nowoczesne systemy wizualizacji pracy maszyn
oraz uktady sterowania procesami przemystowymi
budowane sg w oparciu o struktury, ktére potrafig
w sposob automatyczny naprawic uszkodzony ele-
ment i utrzymac ciggtos¢ komunikacji. Switche serii
JET-NET oferuja funkcje:

e Rapid Super Ring (RSR) - najczesciej wykorzysty-
wany sposob budowania redundantnych ukta-
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doéw. Ma strukture pierscienia, oferuje mozliwos¢ inteligentnego
reagowania na uszkodzenie medium transmisyjnego (skretki,
Swiattowodu) lub przetacznika. W przypadku roztaczenia uktadu
typu ring zostaje uruchomione potaczenie awaryjne (czas prze-
taczenia na Sciezke rezerwowa nie przekracza 5 ms, nawet przy
duzym obcigzeniu sieci). Przetacznik moze pracowac w kilku
potaczeniach typu ring rownoczesnie.

Rapid Dual Homing (RDH) - funkcjonalnosc, ktéra pozwala tworzyé
potaczenia redundantne w sieciach, w ktérych poza switchami
JET-NET pracuja urzadzenia innych producentow. W poréwnaniu
z powszechnie stosowanym protokotem RSTP/MSTP, RDH jest
znacznie prostszy w konfiguracji, a reakcja na awarie szybsza.
Multi Ring - w przypadku, gdy system komunikacji zawiera kilka
uktadow typu ring, mozliwe jest ich wzajemne potaczenie kilkoma
rezerwowymi kanatami.

Super Chain Technology - najnowszy mechanizm, dajacy projektan-
towi bardzo duza dowolno$é przy tworzeniu tras komunikacyjnych.
Z jego pomocg mozna budowac uktady, w ktérych kilka switchy
nalezy rownoczesnie do kilku réznych petli.

ITU-T G.8032 (ERPS) - otwarty standard tworzenia uktaddw typu
ring. Z jego pomocag mozliwe jest stosowanie w jednej topologii
urzadzen réznych producentéw.

Link Aggregation Control Protocol (LACP) - pozwala grupowac
kilka potaczen pomiedzy dwoma przetacznikamiw jeden logiczny
kanat komunikacyjny, zwiekszajacy przepustowosc¢ potaczenia oraz
jego niezawodnosé. W tym uktadzie awaria jednego z przewodow
nie powoduje zatrzymania pracy catej sieci - dane przesytane sa
pozostatymi kanatami.

REKLAMA
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Zabezpieczenie przed nieuprawnionym dostepem

Switche serii JET-NET moga zostac¢ wyposazone w funkcje pod-

noszace cyberbezpieczenstwo sieci. Do najwazniejszych naleza:

DHCP Snooping protection - switch pracujac w trybie serwera
DHCP zarzadza dostepem urzadzen do sieci poprzez specjalng
liste taczaca adresy MAC i IP urzadzen ze zdefiniowanym portem
switcha. Mechanizm zabezpiecza przed proba nieuprawnionego
dodania nowego urzadzenia pracujacego w trybie DHCP Client
oraz przed préba wprowadzenia zewnetrznego serwera DHCP
probujacego przejac proces przydzielania adresow.

Dynamic ARP Inspection (DAI) - po otrzymaniu pakietu ARP, switch
uruchamia mechanizm poréwnania adreséw IP z MAC. Poréwnanie
prowadzone jest w oparciu o baze¢ powiazan DHCP snooping lub
dostepowa ARP. W przypadku braku powigzania nastapi porzu-
cenie pakietu celem utrzymania niezawodnosci sieci.

IP source guard (IPSG) - zabezpiecza przed dostepem z zewnatrz,
ktéry moze wynikaé z ,podstuchania” adresu IP jednego z urza-
dzen pracujacych w sieci. Jest to funkcja filtrujaca ruch na bazie
zdefiniowanych przez uzytkownika IP.

Distribute Denial-of-Service protection (DDoS) - zabezpieczenie
przed atakiem, w ktorym wykorzystywane jest kilka komputeréw
celem zawieszenia/spowolnienia sieci na skutek otrzymania bardzo
duzej liczby komunikatéw serwisowych.

IPv6 Route Advertisement (RA) - celem zabezpieczenia jest ochro-
na sieci pracujgcych w standardzie IPv6 w przypadku, gdy nie
wszystkie urzadzenia wspierajg standard SEND (Secure Neighbor
Discovery). Zagrozeniem dla stabilnej pracy takich sieci moze by¢
Zle skonfigurowany router lub celowe ztosliwe dziatanie zzewnatrz.

Distributor
Automation & Controls
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- 5 istotnych aspektow
przy doborze falownika

Wtasciwy dobdr przemiennika czestotliwosci do silnika napedzaja-
cego urzadzenie w danej aplikacji jest podstawa optymalnego wy-
korzystania nowoczesnych napedéw — zaréwno pod katem oszczed-
nosci energii elektrycznej, jak i czasu jego montazu i eksploatacji.
W artykule omoéwimy czynniki istotne przy wyborze falownika posit-

kujac sie przyktadami falownikéw z oferty Astraada DRV.

auTor: Tomasz Kochanowski
Specjalista ds. systemoéw sterowania

tomasz.kochanowski@astor.com.pl

© Rodzina falownikow

Po pierwsze: Zgromadz podstawowe
informacje

Przed wyborem przemiennika czestotliwosci
nalezy w pierwszej kolejnosci zwrdéci¢ szczegdlng
uwage na silnik napedzajacy uktad. Podstawowe
dane techniczne silnika mozna odczytac z tablicz-
ki znamionowej - najwazniejsze do wtasciwego
doboru to:
® napiecie zasilajace,

* moc silnika,

e prad silnika,

e typ potaczen (gwiazda-trojkat),
e obroty silnika.

Przemienniki czestotliwosci dostepne na rynku,
,Skatalogowane" sg wedtug ich mocy wyjsciowe;.
Znajac moc silnika, mozna tatwo dokonac wstep-
nego doboru, jednak istotniejszym parametrem
z punktu widzenia wtasciwego dopasowania fa-
lownika jest weryfikacja pradu silnika.

Niektdre falowniki (m.in. Astraada DRV) moga
pracowac w aplikacjach wielosilnikowych. Wazne
jest, zeby w takich aplikacjach dobraé falownik
0 pradzie wyjsciowym co najmniej réwnym tacz-
nemu pradowi podtaczonych silnikéw. W takich
aplikacjach wykorzystywane jest sterowanie ska-
larne, a zastosowane silniki powinny by¢ identyczne

Astraada DRV pod wzgledem pradu, jak i predkosci obrotowe;.
DRV-21 DRV-22 DRV-23 DRV-25 DRV-27
0.2..2.2 kW 04..2.2kwW 0.75..15 kw 1.5..500 kW 1.5..500 kW
uAf UA, SVC U/, SVC U/f, SVC U/, SVC
Filtr EMC (opcja) Filtr EM (opcja) Filtr EMC Filtr EMC Filtr EMC

Modbus

Modbus

Modbus

Modbus

Modbus, Profibus,
CAN, CANopen

Funkcjonalnos¢

20 www.astor.com.pl/biuletyn

© Falowniki Astraada DRV-22

W aplikacjach wykorzystujacych mate silniki -
omocy do 2,2 kW - mamy mozliwo$¢ zastosowania
falownikéw zasilanych napieciem jednofazowym
230 V zwyjsciem trojfazowym 3x230 V.

Przy wiekszych mocach (do 500 kW) standar-
dem zasilania jest napiecie trojfazowe 3x400 V.

Przyktadowo dla silnika zasilanego napie-
ciem trojfazowym 230 V o pradzie znamionowym
4 A mozemy zastosowac falownik o mocy 0.7 kW
zrodziny Astraada DRV-21 lub z bardziej zaawan-
sowanej, nowej serii DRV-22.

Po drugie: Okresl rodzaj obciazenia

Znajac prad silnika i sposéb zasilania falownika,
w kolejnym kroku nalezy zwrdci¢ uwage na mecha-
nike systemu napedowego, pod katem obcigzenia,
z jakim zostanie sprzegniety silnik. To od rodzaju
obciazenia uzalezniony bedzie dobdr falownika pod
katem metody sterowania, typu rozruchu, pracy
stato- lub zmienno-momentowe;j.

Przy stosowaniu falownika do napedow ,lek-
kich" - takich jak pompy, wentylatory, sprezarki,
przenosniki - wystarczajace sa zazwyczaj falowniki
ze sterowaniem skalarnym.

Wsraod funkgji przydatnych w aplikacjach wen-
tylatorowo-pompowych, warto wymienic: regulator
PID, mozliwos¢ zataczania w funkcji lotnego startu
czy wybdr wtasciwej charakterystyki obcigzenia.

Do aplikacji napedowych wymagajacych wyso-
kiego momentu rozruchowego i duzej przecigzalnosci
- takich jak napedy maszyn, obrotnice, wirdwki, na-
wijarki - najlepiej sprawdzaja sie falowniki z bezczuj-
nikowym sterowaniem wektorowym. Posiadajg one
mozliwos$¢ automatycznego pomiaru parametréw
silnika i, na jego bazie, optymalnego dopasowania
parametrow przemiennika do podtgczonego uktadu
napedowego. Ten sposob sterowania umozliwia
szybka reakcje na zmiane obcigzenia i momentu oraz
ptynne sterowanie przy niskich obrotach.
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Obecnie dzigki rozbudowie rodziny
Astraada o serie DRV-292, bezczujnikowe
sterowanie wektorowe (SVC) dostepne jest
rowniez w falownikach matej mocy zasilanych
jednofazowo.

Po trzecie - Dopasuj
wejscia/wyjscia

Przemienniki czestotliwosci wyposazone
sa w wejscia/wyjscia dyskretne i analogo-
we. W przypadku niewielkich czy lokalnych
uktadéw napedowych istotna moze by¢ od-
powiednio duza ilos¢ wejscé/wyjsé, wyko-
rzystywanych do uruchamiania i wytgczania
napedu, monitorowania, zadawania czesto-
tliwosci wyjéciowe] - w tym réwniez w try-
bie pracy automatycznej czy wielobiegowe;.
Wejscia dyskretne mogg by¢ takze wykorzy-
stane do zliczania impulséw, definiowania
sposobu zatrzymania czy przekazywania
sygnatu btedu z urzadzenia zewnetrznego.
Konfigurowalne wyjscia daja mozliwosé mo-
nitorowania statusu pracy napedu i infor-
mowania w przypadku wystapienia btedu
czy awarii.

Warto réwniez zwroci¢ uwage na lo-
gike wykorzystywang do zatgczania wejsc
dyskretnych w falowniku. Jesli zadawanie
sygnatow wejsciowych odbywac sie bedzie
manualnie za pomoca przetgcznikow dwusta-
nowych, wystarczajace beda wejscia z logika
ujemna, natomiast przy dotaczeniu do wyjsc¢
sterownika PLC korzystniejsza bedzie logika
dodatnia.

Przyktadowe zestawienie obstugiwanych
sygnatow wejs¢/wyjs¢ w poszczegolnych se-
riach Astraada DRV przedstawione zostato
w tabeli.

Po czwarte - Okresl sposéb
komunikacji z systemem sterowania

W przypadku rozproszonych uktadéw
sterowania istotne sa mozliwosci komunika-
cyjne falownika pozwalajace na potaczenie
uktadu napedowego z urzadzeniem nadrzed-
nym (sterownikiem PLC, panelem HMI czy
oprogramowaniem SCADA).

W przypadku falownikéw Astraada DRV
komunikacja odbywa sie po porcie RS-485,
obstugujacym protokdt Modbus RTU, umoz-
liwiajac sterowanie silnikiem oraz monito-
rowanie i korekte parametrow pracy. Opcje
komunikacyjne moga byc¢ rozszerzone o prace

Zestawienie wejs¢/wyjs¢ falownikéw z rodziny Astraada DRV

DRV-21 DRV-22
g 5{(1 HkDI)
jsci ; ogika
Wejscia dyskretne lgglka dodatnia/
ujemna )
ujemna
Wyijscia dyskretne 1% 1
Wyijscia
P ’| 2
przekaznikowe
1(0-10V,
Wejscia analogowe 1(0-10V, 0-20 mA)
: ’ 0-20 mA) 1(-10V =
10 V)
Wyijscia analogowe 1(0-10V, 2(0-10V,
. ’ 0-20mA) 0-20 mA)

DRV-23 DRV-25 DRV-27
5 (1 HDI) 9 (1 HDI) 9 (1 HDI)
logika logika logika
dodatnia/ dodatnia/ dodatnia/
ujemna ujemna ujemna
B 2 2

(1 HDO) (1HDO)

2 2 2
1(0-10V, 2(0-10V, 2(0-10V,
0-20 mA) 0-20 mA) 0-20 mA)
1(-10V = 1(-10V = 1(-10V =
10V) 10V) 10V)

2(0-10V, 2(0-10V, 2(0-10V,
0-20 mA) 0-20 mA) 0-20 mA)

*wejscie S5 konfigurowalne zamiennie jako wejscie lub wyjscie

DRV-22

© Kompaktowe gabaryty serii DRV-22

w sieci Ethernet po protokole Modbus TCP,
przy zastosowaniu zewnetrznego konwertera
Astraada (AST-CON-485), adla serii DRV-27
- dodatkowo o opcje komunikacji w sieci
Profibus DP lub CANopen, poprzez wykorzy-
stanie dedykowanego modutu montowanego
bezposrednio w falowniku.

Po piate - Sprawdz,
ile masz miejsca

Ostatnim - bynajmniej nie najmniej waz-
nym elementem - jest weryfikacja dostep-
nego miejsca w szafie sterowniczej przewi-
dzianego na montaz falownika i dodatkowych
akcesoriow.

Powierzchnia hali jest cenng przestrze-
niag, w zwiazku z czym producenci ma-
szyn - dopasowujac sie do potrzeb swoich

' DRV-21

Klientow - ograniczaja do minimum gabaryty
maszyny, a co za tym idzie réwniez wielkosc
szaf sterowniczych. Przy doborze falownika,
oprécz jego gabarytéw warto zweryfikowac,
czy posiada wbudowane niezbedne w dane;j
aplikacji elementy (np. modut hamujacy),
a takze jakie odlegtosci nalezy zachowac od
innych elementéw w szafie.

Przyktadowo, gabarytowo przemiennik
czestotliwosci serii DRV-22 0 mocy 2.2 kW
zajmuje 0 11% mniejsza powierzchnie od
swojego odpowiednika z serii DRV-21.

Za sprawa dostepnego w serii DRV-22
montazu ,ksiazkowego” réznica zrobi sie jesz-
cze wieksza, boaz 30% - jesli wezmiemy pod
uwage catkowita powierzchnie niezbednag do
montazu dwoch falownikow w szafie.

L www.astor.com.pl/falowniki
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- Najczesciej stosowane tryby
pracy serwonapedow na

przyktadzie Astraada SRV

Sposrdd roznych trybow pracy serwonapedow, dosc czesto spotykane
konfiguracje to sterowanie sygnatem analogowym +/-10 V, wspotpraca
z zewnetrznym enkoderem oraz obstuga serwonapedu za pomocg sze-
regowego tgcza komunikacyjnego w protokole Modbus RTU. Przyjrzyjmy
sie pokrotce kazdemu z nich, zwracajac uwage na ich zastosowania.

auTor: Grzegorz Faracik

Specjalista ds. systemoéw
sterowania

grzegorz.faracik@astor.com.pl

© Sposéb doprowadzenia
sygnatu analogowego do
serwonapedu

Klasyczne sterowanie sygnatem
analogowym +/-10 V

Jesttotryb sterowania, w ktorym predkosc ser-
wonapedu lub moment sity zadaje si¢ za pomoca
sygnatu +/-10 V. Moze on pochodzi¢ ze sterownika
PLC, przetwornika lub wrecz z prostego zadajnika
potencjometrycznego. Przyktadem najprostsze-
g0 zastosowania moze byc¢ sterowanie predkoscia
tasmociagu lub wdzka transportowego ze sprze-
zeniem zwrotnym; w razie zwiekszenia obciazenia
serwonaped za pomoca petli sprzezenia zwrotnego
skompensuje moment sity.

Zaletq takiego trybu sterowania jest prostota
rozwigzania, co oznacza, ze do sterowania wystar-
czy prosty maty sterownik z wyjsciem napieciowym
+/-10 V, a i tak bedzie spora elastycznosc takiego
rozwigzania. Sterownik wszak jest urzadzeniem swo-
bodnie programowalnym i mozna umieszczac w nim
przerdzne algorytmy sterowania osia. Do utomnosci
takiego rozwiazania nalezy zaliczy¢ podatnos¢ na

DC Servo drive
12~24V CN1

COM+| 2]

|j+ SON | 16]

Polecenie

sterujace

(sygnat AD1 II
analogowy

+/-10V) GND 5]

22 www.astor.com.pl/biuletyn
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© Serwonaped Astraada SRV

szumy i zaktécenia oraz wptyw niedoktadnosci wyni-
kajacejz przesuniecia sygnatu w torze analogowym.
Okazuije sie, ze przy zerowym napieciu 0$ zaczyna
powolutku poruszac sie. Dlatego w serwonapedzie
przewidziany jest specjalny rejestr P3.20, w ktorym
mozna skonfigurowac przesuniecie (offset) dla sygna-
tu wejsciowego, ktéry skompensuije takie przesuniecie
(bias). Wejscie do zadawania predkosci ma 16-bitowy
przetwornik, a wejécie do zadawania momentu sity
wyposazono w 12-bitowy przetwornik o impedancji
wejsciowej 10 kOhm.

Skonfigurowanie serwonapedu, przyktadowo do
pracy w trybie kontroli predkosci, polega na wybraniu
trybu sterowanie predkoscig (P0.03 = 1) oraz wybraniu
Zrodta sygnatu analogowego; dla wybrania wejscia
pierwszego nalezy wpisac P0.40 = 1. Zataczenie kon-
troli nad serwonapedem przez pierwsze wejscie analo-
gowe odbywa sie przez wpisanie wartosci 3 do rejestru
P3.26. Mozna rowniez skonfigurowac wspaétczynnik
wzmocnienia oraz filtrowanie sygnatu analogowego.

Prezentowany schemat podtgczen dotyczy wia-
$nie trybu sterowania predkoscia.

Praca w trybie follower, wspétpraca
z zewnetrznym enkoderem

Praca z zewnetrznym enkoderem moze by¢ uzy-
teczna na przyktad w celu uzyskania sprzezenia osi
serwonapedu z nadrzedng osig maszyny. O$ serwo-
napedu podaza wtedy za ruchem osi nadrzednej. Jest
to dosc¢ ciekawa funkcjonalnosé, jak na serwonapedy
ekonomicznej serii.

Zewnetrzny enkoder mozna podtaczy¢ do ser-
wonapedu przy wykorzystaniu wejs¢ PULS i SIGN.
Wejscia te przygotowane sg do pracy przy napieciu
+/- 5V, dlatego przy korzystaniu z zasilania o wyz-
szym napieciu (np. 24 VDC) nalezy dodac rezystory
0 opornosci 2 kiloomy, w celu ograniczenia pradu.
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DC Servo drive
12-24VDC
24V _ 140
SON [16(DI1)

COM+|2
COM- |12

+24VDC (+UB)

',PULSE+ 23

Ped
X

p—
{PULSE- |24
|'SIGN+ 32
—

{SIGN- 33
FG

GND

Programista winien okresli¢ stopien sprzezenia serwonapedu z en-
koderem zewnetrznym. Robi to w postaci liczby bedacej utamkiem,
ktérego licznik wpisuje do parametru P0.25, a mianownik do P0.26.

Komunikacja i sterowanie w protokole Modbus RTU

W aplikacjach, w ktérych parametry ruchu sg zmienne i w zasadzie
zawsze przed rozpoczeciem kolejnego cyklu produkceyjnego okreslane
sg najpierw przez operatora, mozna pokusic sie o zastosowanie panelu
operatorskiego (np. Astraada HMI) potaczonego z serwonapedem
przy pomocy tagcza RS485. Przy czymtagcze RS485 umozliwia w razie
potrzeby podtaczenie wielu serwonapeddw do panelu, co jest cenne
w przypadku maszyn wieloosiowych.

Taki sposob sterowania praca serwonapedu charakteryzuje
niska cena oraz duza elastycznosé. Do wspomnianego sterowania,
a wtasciwie zadawania parametrow ruchu wystarczy jedynie panel
operatorski, a wiec nie jest konieczny sterownik PLC. Pamietac jednak
nalezy o tym, ze tacze szeregowe nie zapewnia duzej przepustowosci
komunikacyjnej, a wiec raczej nie nalezy nastawiac sie na sterowanie

Pin8 —
—
—
—
—
—
| —
Pin 1 -
Numer styku Sygnat
w ztagczu CN3
2 GND
4 RS485 data +
5 RS485 data

© Port komunikacyjny i opis stykow przytaczeniowych

© Podtaczenie enkodera do serwonapedu

praca serwonapedu za pomoca tego tacza w sensie kontroli i korekty
parametrow ruchu w locie, lecz raczej na zadawanie parametrow
ruchu do zrealizowania i wydawanie komendy ,wykonaj”.

Dokumentacja do serwonapedow Astraada SRV zawiera liste
adresow w protokole Modbus RTU, umozliwiajacych dostep do pa-
rametrow wzmacniacza. Przyktadowo, zadawanie pozycji odbywa
sie przez wpisanie wartosci zadanej pozycji do rejestru o adresie
HR1824 (jest to parametr P4.12 we wzmacniaczu).

Za pomoca tacza komunikacyjnego w protokole Modbus RTU
sterowa¢ mozna serwonapedem w réznych trybach, np. sterowanie
pozycja lub sterowanie predkoscia. Najpierw jednak nalezy zataczy¢
zezwolenie na takie sterowanie, co odbywa sie przez wpisanie war-
tosci 1 do rejestru P4.10 (adres w protokole Modbus RTU: HR1820).
Zataczenie serwonapedu moze odbyc sie tez za pomoca tego tacza
- poprzez wpisanie wartosci 1 do rejestru P4.11 (adres w protokole
Modbus RTU to HR1829).

Komunikacja Modbus RTU odbywa sie poprzez port komunikacyj-
ny RS485, oznaczony na serwonapedzie jako CN3. Ma on linie stuzace
do transmisji 2-przewodowej. W razie potrzeby mozna tatwo przejsc
z takiego tgcza na Etherneti protokdt Modbus TCP, po zastosowaniu
konwertera AST-CON-485E.

Inne tryby pracy

Niniejszy artykut nie wyczerpuje tematyki sterowania serwona-
pedami Astraada SRV, bowiem oprécz wspomnianych trybow dos¢
czesto uzywane sg np. sterowanie sygnatami ,impulsy i kierunek”
(PULSE + SIGN), czy tez sterowanie z udziatem sieci komunikacyjnej
EtherCAT. Ale o tym bedziemy pisa¢ w kolejnych numerach Biuletynu
Automatyki. ®
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NOWOSCI | PROMOCJE W SKLEPIE INTERNETOWYM FIRMY ASTOR

- Ekonomiczny robot SCARA
+ EPSON Watch gratis

producent: EPSON
seria: SCARA LS
numer katalogowy: LS20-A04S RC90 ZE

- udzwig 20 kg

- zasieg do 1000 mm

- tatwy do programowania i obstugi

- dtugi cykl zycia oraz najwyzsza niezawodnosc

- bezptatny symulator RC+

- prosty jezyk programowania SPEL+

- w zestawie wydajny i kompaktowy kontroler Epson RC90
- szybszy i bardziej elastyczny od uktadéw liniowych

- Kompaktowy sterownik PLC z HMI -
zestaw startowy z e-szkoleniem

producent: Horner APG
seria: XLe
numer katalogowy: STKXL220C012-SZK

BEDERES - 1250

PLN NETTO

2/066 PLN

-40%

www.astor.com.pl/sklep

CENA SPECJALNA

71400

PLN NETTO + ZEGAREK SPORTOWY

EPSON WATCH GRATIS

- WebMI - zdalny dostep do ekranow
operatorskich sterownikéw Horner APG

producent: Horner APG
seria: WebMI
numer katalogowy: ASWMI09901-1

PLN NETTO

- panel operatorski 2.25" 128x64 px

— 2x RS2323/485, 1x Slot MicroSD

- wbudowane I/O: 12 DI, 6 DO, 4 AI

- karta Micro SD 2 GB

- programowanie w LD, IL, ST, SFC oraz FBD

— kabel + oprogramowanie Cscape PL

- e-szkolenie z programowania i konfiguracji
sterownikéw Horner APG

- zdalny dostep do ekranow operatorskich
XL4e, XL7e, EXL6 oraz EXL10

- licencja 255 uzytkownikéw, 50 000 zmiennych, 1023 ekrany

- dostep z dowolnego urzadzenia i z dowolnej przegladarki
internetowej

- automatyczne generowanie ekranow

- wysoki poziom bezpieczeristwa

- obstuga HTMIL5 i SVG (Scalable Vector Graphics)



SKLEP INTERNETOWY Z AUTOMATYKA PRZEMYSLOWA

- Kompaktowy przemiennik
czestotliwosci o mocy 0,7 kW

producent: Astraada
seria: Astraada DRV-22
numer katalogowy: AS22DRV20C7-PR

369

PLN NETTO

530 PLN

-30%

- www.astor.com.pl/sklep

- Oprogramowanie

wizualizacyjne SCADA 27 PLN

producent: Wonderware

-30%

seria: InTouch Economy Pack
numer katalogowy: 97-1252PL-PR

1919

PLN NETTO

- moc: 0.7 kW

- zasilanie: 230 VAC

- sterowanie wektorowe bez sprzezenia zwrotnego
- wbudowane I/0: 4 DI, 1 HDI, 3 DO, 2 AL 2 AO

- wejscia w logice dodatniej/ujemnej

- interfejs RS485 z obstuga Modbus RTU

- montaz ksigzkowy, na szynie DIN

- bezptatne oprogramowanie Astraada DRV CFG

- Sterownik PLC z Webserverem

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

- obstuga 64 zmiennych

- najpopularniejszy pakiet wizualizacyjny na Swiecie

- zaprojektowany do wizualizacji i kontroli procesow
przemystowych

- przyjazny interfejs uzytkownika

- ponad 500 gotowych obiektéw graficznych

- komunikacja z praktycznie kazdym sterownikiem i urzagdzeniem
stosowanym w przemysle

- bezptatny dostep do wizualizacji przez dowolnga przegladarke —
max. 100 jednoczesnych potaczen

- Responsive Web Design — wizualizacje dopasowane do rozmiaru

przegladarki (dedykowane dla urzadzen mobilnych)

1360

PLN NETTO
e
1880 PLN [
CODESYS
-27%

* cena dotyczy sterownika Astraada ECC2100

Regulamin promocji:

- obstuga zdalnego dostepu przez VNC (brak koniecznosci zakupu
panelu HMI)

- konfiguracja i sterowanie z dowolnego miejsca na Swiecie

- EtherCAT, CAN, CANopen, Modbus TCP/IP, Modbus RTU,
EthernetIP (opcjonalnie), oraz BACnet (opcjonalnie)

- port szeregowy RS232/RS485, USB, slot MicroSD

- szeroka baza funkgji i obiektoéw graficznych

- jedno srodowisko programistyczne CODESYS dla programowania,
wizualizacji i komunikacji

Sterownik
Astraada One

Urzadzenia
przenosne

© Zdalne sterowanie maszyna i wizualizacja na urzadzeniach przenosnych

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

- Podane ceny sg cenami netto w PLN

© Copyright: ASTOR Sp. z 0.0. Wszystkie prawa zastrzezone.
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- Dostep online do maszyny - na Twoim
smartfonie. Sprawdz, jakie to wygodne!

Obecnie przegladamy witryny internetowe dostownie wszedzie: w pociggu, w auto-
busie, w samochodzie (pod warunkiem, ze nie jest sie kierowcg), na plazy, w sklepie
(w oczekiwaniu na zony lub mezéw), w hotelu lub w domu przed snem. Czy mozna
wtedy zajrzec online do pracy i sprawdzic, co sie dzieje na produkcji? Ot6z tak!

autor: Wojciech Trojniar

Specjalista ds. oprogramowania

przemystowego

wojciech.trojniar@astor.com.pl
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» Ogromna popularnos¢ smartfondw i tabletow
wymusita na serwisach WWW koniecznosc tworze-
nia wersji dla urzadzen mobilnych, poniewaz strony
zaprojektowane wytacznie dla monitoréw o wyso-
kich rozdzielczosciach niewygodnie sie przeglada
na mniejszych urzadzeniach. Przyktadowo: menu
nawigacyjne moze byc¢ zbyt mate, aby precyzyjnie
klikna¢ na smartfonie w konkretna kategorie, tabele
zdanymisg za bardzo rozbudowane, a zdjecia i teksty
sa nieczytelne bez powiekszenia.

Mobilne wersje stron www opieraja sie na tech-
nice projektowania Responsive Web Design (RWD)
czyli automatycznego dostosowania zawartosci
przegladarki do rozmiaru urzadzenia, na ktérym
jest otwarta. ,Dostosowanie zawartosci” nie jest
zwyktym przeskalowaniem witryny, strona ma spe-
cjalnie dopasowang nawigacje i tresci do rozmiaru
ekranu. Gtownym zatozeniem jest to, aby witryna byta
czytelnaiintuicyjna, a scrollowanie ograniczone do
jednej osi (gora-dot).

Powszechny dostep do urzadzen mobilnych ma
réwniez wptyw na przemyst. Coraz czesciej ope-
ratorzy maszyn, kierownicy czy Zarzad chca miec
ciggty dostep do systemdw sterowania, archiwalnych
danych w postaci trendéw przebiegu zmiennych
(np. temperatury czy cisnienia) oraz wskaznikow

© Wizualizacja dostosowana do ekranu urzadzenia (RWD)

www.astor.com.pl/biuletyn

efektywnosci KPI. Dostep zdalny pozwala na kontrole
wykonywanych dziatan, szybkie podejmowanie de-
cyzji oraz analize przebiegu procesu produkcyjnego.

Rozwigzania dostepne na rynku oferujg dostep
do HMI z poziomu VNC lub poprzez przegladarke
internetowa. Jednak analogicznie jak w przypadku
zwyktych stron internetowych, wizualizacja urucho-
miona na tablecie lub smartfonie nie bedzie wygladac
i dziatac¢ tak dobrze, jak na komputerze.

Czy zatem nie ma sposobu, aby wygodnie prze-
gladac aplikacje HMI na telefonie np. podczas de-
legacji?

Z pomoca przychodzi nam rodzina kompakto-
wych sterownikéw PLC Astraada One - dedykowa-
nych do sterowania maszynami, matymi i srednimi
aplikacjami automatyki przemystowej, a takze sys-
temami BMS. Bezptatny interfejs webowy umozliwia
utworzenie do 100 jednoczesnych potaczen, po-
zwalajac upowaznionym osobom na wglad online do
najwazniejszych wskaznikow procesu produkcyjnego.

Seria sterownikow kompaktowych, modutowych
i zintegrowanych, umozliwia budowanie lokalnych
lub rozproszonych systemoéw sterowania w jednym
Srodowisku - Codesys. Warto podkreslic, ze zaréwno
logika programu, jak i wizualizacja zaimplementowane
sg bezposrednio w sterowniku, co sprawia, ze uzywa-
my jednej bazy zmiennych. Taka architektura zna-
czaco utatwia programowanie sterownika, tworzenie
wizualizacji oraz jej konwersje na wersje webowa.

Jedna z wazniejszych funkcjonalnosci Astraada
One jest wsparcie technologii Responsive Web Design.
Pozwala to na stworzenie aplikacji, idealnie dopa-
sowanej do ekranéw urzadzen mobilnych. Dzieki
RWD mozliwe jest stworzenie kilku wersji wizualizaciji,
ktore beda bardzo dobrze wygladac i dziata¢ zaréwno
na 21" monitorze, 10" tablecie, jak i 57 smartfonie.

Responsive Web Design w Astraada One polega
na mozliwosci stworzenia wielu ekranow wizualiza-
cyjnych w réznych rozdzielczosciach, tak aby uktad
menu, wielkos¢ przyciskdw, ilos¢ wykresow i grafik
byt Scisle dopasowany do wielkosci urzadzenia, na
ktdrym uruchomiono HMI.
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Przegladarka automatycznie wybiera, ktorg wersje wizualizacji
uruchomic bioragc pod uwage orientacje potozenia telefonu - aplikacja
sterujaca inaczej bedzie wygladac w ustawieniu poziomym, a inaczej,
gdy obrdcimy telefon o 90 stopni.

e Zarzad moze mie¢ dostep do wskaZnikow efektywnosci produkcii

i monitorowac wydajnosc¢ produkcji, tatwiej wytapac¢ waskie gardta
procesu produkcyjnego.
Pojecie Responsive Web Design i jego gtowne przestanie gtoszace,

Dzieki dostepowi webowemu i RWD w sterownikach Astraada One:
znaczaco spada ryzyko wecisniecia nieprawidtowego przycisku
funkcyjnego przez operatora,
zwigksza sie czytelnosc przebiegu procesu produkcyjnego - ope-
ratorzy szybciej reaguja na zaistniate nieprawidtowosci,
poszerza sig obszar, z ktérego mozemy nadzorowac prace urza-
dzen - wieksza swoboda pracy operatora,
poprawia sie bezpieczenstwo uzytkowania - w razie awarii mozna
z bezpiecznej odlegtosci zatrzymac prace maszyny,
kierownicy utrzymania ruchu moga na biezaco i z dowolnego
miejsca $ledzi¢ prace parku maszynowego i zlecac korygowanie
ustawien,

ze strona internetowa powinna by¢ czytelna bez wzgledu na rodzaj
urzadzenia, na ktérym jest wyswietlana, po raz pierwszy zaistniato
w $wiadomosci webmasteréw w maju 2010 r. RWD do przemystu
wchodzi w lipcu 2016 r. sprawiajac, ze Astraada One jest w petni
gotowa na Przemyst 4.0 i wyznacza nowe standardy w dziedzinie
tworzenia aplikacji wizualizacyjnych.

> www.astraada.pl/one

- W jakich protokotach moze komunikowac
sie PACSystems RX3i?

Mozliwosci komunikacyjne kontrolerow PAC oraz sterownikéw PLC to jedno z pod-
stawowych kryteridw podczas wyboru systemu sterowania. Systemy automatyki
coraz czesciej majg architekture rozproszong oraz integrujg w jeden spojny system
rozne elementy od réznych dostawcow. Szybka i wydajna wymiana informacji po-
miedzy wszystkimi urzadzeniami jest niezbedna szczegolnie w systemach projek-
towanych zgodnie z ideg Przemystu 4.0.

auTor: Piotr Adamczyk
Specjalista ds. systeméw
sterowania

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

» Ethernet oczywiscie jest tu podstawa, ale w jakich
protokotach dane mozna wymieniaé i co najwazniejsze
- ktére z nich sg wbudowane w jednostke centralna,
a ktére wymagaja zakupienia dedykowanych interfej-
séw? SprawdZmy to na przyktadzie jednostki centralnej
IC695CPE330 od GE Automation&Controls.

Dlaczego Profinet do komunikacji
w warstwie I/O

Obstuge komunikacji z uktadami wejsé¢/wyjsé
oddalanych spotykamy nie tylko w duzych systemach
rozproszonych, ale i w matych instalacjach przemy-
stowych, w ktérych wszystkie elementy sterujace
zabudowane sg w jednej szafie sterowniczej. Taka
architektura wymusza, aby pomiedzy sterownikiem
PLC a uktadem wejsé/wyjs¢ wymiana danych byta re-
alizowana w czasie rzeczywistym oraz posiadata wbu-
dowane mechanizmy detekgji bteddw i diagnostyki.

Dodatkowo w celu zagwarantowania wyzszego
poziomu dostepnosci czesto stosuje sie mechanizmy
redundancji majace na celu zabezpieczenie ukta-

du na wypadek awarii magistrali komunikacyjnej.
Konfiguracja i serwis systemow rozproszonych wy-
musza ponadto mozliwos¢ wgrania konfiguracji wezta
po sieci bez koniecznosci podchodzenia do fizycznych
urzadzen w celu oszczedzenia czasu. Takie mozliwo-
Sci daje sie¢ Profinet. Komunikacja w celu zagwa-
rantowania najwyzszej niezawodnosci i wydajnosci
powinna by¢ realizowana przy pomocy wydzielone]
sieci zbudowanej w oparciu o skretke Ethernetowa
lub kable $wiattowodowe. Obstuga standardu Profinet
w kontrolerach GE mozliwa jest dzieki dedykowanemu
modutowi kontrolera IC695PNCOO1 lub w oparciu
o0 port Ethernet wbudowany w jednostke centralng
IC695CPE330. Modut kontrolera pozwala na obstuge
do 4 niezaleznych sieci Profinet 1 Gb, maksymalnie
do 128 urzadzen i standardowo posiada wbudowane
interfejsy miedziane i $wiattowodowe.

W systemach wymagajacych wysokiej dostep-
nosci, porty komunikacyjne modutu moga pracowac
w redundancji obstugujac ring z MRP. W przypadku
jednostki centralnej, ktora posiada dwa niezalezne
porty Ethernet 1 Gb, w tym jeden z wbudowanym

27
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<J switchem dwuportowym, ilos¢ obstugiwanych urza-
dzen Profinet zostata ograniczona do 64. Docelowo
pozwoli to na obstuge uktadu z redundancja jedno-
stek centralnych. tatwa i szybka konfiguracja sieci
w systemach GE mozliwa jest dzieki wbudowanym
w oprogramowanie Proficy Machine Edition me-
chanizmom automatycznej detekcji podtaczonych
urzadzen Profinet.

Dlaczego OPC-UA do komunikacji
z warstwa aplikacyjna?

Wymiana duzych ilosci danych pomiedzy warstwa
sterujgca i aplikacyjna wymaga dobrania wtasciwych
mechanizméw, ktdére z jednej strony pozwola na
swobodne przesytanie duzej ilosci danych, a z drugiej
strony zagwarantuja odpowiedni poziom bezpieczen-
stwa na styku Swiata IT i automatyki. Kompleksowy
system oznacza zbieranie danych z urzadzen steruja-
cych pochodzacych od réznych dostawcow, dlatego
wazne jest zagwarantowanie zgodnosci protokotow.
Bardzo szybko na popularnosci - z uwagi na swo-
je wtasciwosci - zyskuje standard OPC-UA, ktory
pozwala na integracje urzadzen wykorzystujacych
rézne platformy sprzetowe i systemy operacyjne.
Zorientowany obiektowo model wymiany danych
pozwala udostepnia¢ duze ilosci informacji, gwa-
rantujac przy tym bezpieczeristwo na odpowiednim
poziomie. W jednostkach centralnych PACSystems
RX3i obstuga OPC-UA jest standardem - urzadzenia
moga pracowac jako Server, udostepniajac do 12
500 zmiennych do aplikacji klienckich.

Ethernet Global Data do szybkiej wymiany
danych pomiedzy kontrolerami

Do szybkiej wymiany danych pomigdzy kontrole-
rami pracujagcymiw ramach jednego systemu mozemy
wykorzystac standard Ethernet Global Data. Wymiana
danych w tym modelu bazuje na standardzie UDP
i pozwala na wysytanie na sie¢ paczek zdanymiw try-
bie unicast, multicast lub broadcast. Dzigki temu
w tatwy sposéb mozemy udostepnic informacje do

www.astor.com.pl/biuletyn

jednego urzadzenia, grupy urzadzen lub do wszyst-
kich pracujacych w sieci. Czas wysytania i odbioru
danych w EGD moze by¢ indywidualnie ustawiony
do kazdej wymiany w zaleznosci od waznosci prze-
sytanych danych. Oprécz komunikacji PLC-PLC EGD
z powodzeniem mozna wykorzysta¢ komunikacje
PLC - I/O w systemach simplex oraz w systemach
zredundancja jednostek centralnych. Standard EGD
obstugiwany jest przez wszystkie jednostki centralne
od GE Automation&Controls wyposazone we wbu-
dowany port Ethernet.

Modbus TCP do obstugi urzadzen
obiektowych

Modbus TCP dzieki swoim wtasciwosciom oraz
mnogosci urzadzen i dostawcow, ktérzy z niego ko-
rzystaja powoduje, ze jest najpopularniejsza for-
ma wymiany danych w przemystowej sieci Ethernet
w wiekszosci zaktadéw. Wykorzystywany jest podczas
wymiany danych pomiedzy wszystkimi warstwami
systemu sterowania a wiec PLC-SCADA, PLC-PLC,
PLC-I/O atakze PLC-urzadzenia wykonawcze, pomimo
ze nie jest protokotem deterministycznym i nie moze
by¢ wykorzystywany w aplikacjach redundantnych.
O popularnosciirozpowszechnieniu tego standardu
zadecydowaty takie cechy, jak: tatwosé implementacji
i eksploatacji, jawnosé specyfikacji protokotu oraz
budowy ramki, zabezpieczenie przesytanych infor-
macji oraz skuteczne mechanizmy detekcji btedow,
a takze zestaw standardowych funkcji stuzacych do
wymiany danych.

Certyfikat Achilles — bezpieczeristwo
przesytania danych

W kontekscie Przemystu 4.0 bezpieczenstwo
przesytania danych oraz odpornos¢ na cyberataki
sg aspektem, ktérego pominac nie mozna. Idea glo-
balnego udostegpniania danych w ramach Industrial
Ethernet of Things jest stuszna, ale generuje szereg
wyzwan i problemow stawianych dziatom IT, kto-
rych zadaniem jest odpowiednie zabezpieczenie
systemu przed nieuprawnionym dostepem i atakami.
Dlatego wazne jest, aby wykorzystywany sprzet byt
przetestowany i posiadat odpowiednie certyfikaty
gwarantujace bezpieczenstwo na poziomie kontro-
lera systemu. Jednostki centralne IC695CPE330
posiadaja certyfikat Achilles Level 1 oraz Level 2, co
oznacza, ze system sterowania jest zgodny z normami
bezpieczenstwa w zakresie bezpieczeristwa cyberne-
tycznego SA SP99 oraz regulacjami rzadowymi do-
tyczacymi bezpieczenstwa systemow infrastruktury
krytycznej NERC/CIP. ©
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-~ REXIO - zrobotyzowane rozwiazanie do

zadan specjalnych

Zeby moéwic o rozwoju firmy, niezbedne jest poszukiwanie coraz to nowych rozwia-
zan. Zeby rozwigzanie sie sprawdzito, konieczne jest wstuchiwanie sie w potrzeby
klientéw i obserwowanie jak zmienia sie rynek. Jak to zrobic¢? Zwtaszcza w tak spe-
cjalistycznej branzy, jaka jest obrobka skrawaniem. Firma Metal Team od lat wspie-
ra swoimi rozwigzaniami wiodacych producentéw z branzy automotive, przemystu
elektromaszynowego, metalurgicznego, stad naturalnym krokiem wydato sie byc
skonstruowanie REXIO. Na jakie potrzeby jest odpowiedzig, w czym pomaga REXIO
—otymzAndrzejem Janickim, Prezesem firmy Metal Team rozmawia Renata Poreda.

Renata Poreda, ASTOR: Wiele opracowanych badan
wskazuje na to, ze polski przemyst ma wiele do zrobie-
nia, jesli chodzi o automatyzacje i robotyzacje. Jak to
wyglada z perspektywy Parnistwa firmy i branzy w jakiej
dziatacie?

Andrzej Janicki, Metal Team: Od dawna sledzimy sy-
tuacje na rynku rozwigzan automatyzacji i robotyzacji.
Wedtug najnowszych danych International Federation
of Robotics (www.ifr.org) obecnie w Polsce w przemy-
sle wykorzystywane sg jedynie 22 roboty na 10.000
pracownikow (podczas gdy w 2013 r. byto to 12 ro-
botéw). Postep jest wiec widoczny, ale poréwnanie
z innymi krajami wyraznie wskazuje na duzy dystans,
jaki Polski przemyst ma do nadrobienia - wskaznik
gestosci robotyzacji (liczba robotéw przemystowych
na 10.000 os6b zatrudnionych) w Chinach wynosi 36,
na Wegrzech 49, w Czechach 82, w Niemczech 292,
w USA 164, w Korei Potudniowej 478 (Swiatowy lider),
a Srednio na Swiecie 66.

Biorac pod uwage szacunki moéwiace o 10%-owym
udziale branzy produkcji wyrobdw z metali w dosta-
wach robotdw dla przemystu ogétem w Polsce, mozna
sie spodziewad, ze branza obrébki CNC bedzie w nad-
chodzacych latach znaczacym odbiorcg rozwigzan
zwigzanych z automatyzacjg produkcji. Uwzgledniamy
te prognozy w strategii rozwoju firmy - zaréwno od
strony oferty dla naszych klientéw, jak i we wtasnej
dziatalnosci produkcyjnej. Warto zaznaczyc, ze ob-
szary te przenikaja sie - rozwigzania, ktére oferujemy
zawsze sa testowane, funkcjonujg i sa w sposéb ciggty
ulepszane w warunkach produkcyjnych w Metal Team.
Dodatkowym atutem naszej firmy jest bezposredni
dostep do opinii i sugestii firm dziatajacych w branzy
obrobki skrawaniem, co w potgczeniu z naszymi wta-
snymi doswiadczeniami stanowi znakomity materiat
wyjsciowy do opracowania nowych rozwigzan tech-
nologicznych.

RP: Jakie najwigksze wyzwania stoja przed branza?

AJ: W obecnych warunkach wszystkie firmy produkcyjne
stojg przed wyzwaniami, jakie stawia przed nimi coraz
bardziej wymagajacy i konkurencyjny rynek. Ciggta mo-
dernizacja jest koniecznoscia w osiggnieciu zwigkszenia
efektywnosé firmy i jej konkurencyjnosci na rynku. W ska-
li przedsiebiorstwa produkcyjnego inwestycje mozna
rozpatrywac na wielu poziomach i w wielu obszarach.
Niewatpliwie jednak robotyzacja i automatyzacja jest
obszarem, ktory warto rozwazy¢ w pierwszej kolejnosci.

Jednym z najwazniejszych wyzwan dla firm produkeyj-
nych jest znalezienie ztotego srodka pomiedzy optymalng
wydajnoscia i elastycznoscia. Z jednej strony mamy do
czynienia z ogromnym cisnieniem na obnizanie cen
(jaskrawym przyktadem jest przemyst motoryzacyj-
ny) oraz znaczacym skroceniem czasu zycia produktu,
azdrugiej strony bardzo rzadkie sa aktualnie przypadki
zawierania dtugoterminowych kontraktéw gwarantuja-
cych stabilno$¢ wspotpracy. W efekcie niestety duza
liczba firm rezygnuje z inwestycji w obszar robotyzacji
i automatyzacji. Odpowiedzig na ten problem moze by¢
zastosowanie uniwersalnych, elastycznych i tatwych
w przezbrajaniu rozwigzan technologicznych.

Nie mozemy rowniez zapomnie¢ o nowoczesnych tech-
nologiach, ktére w stosunkowo krotkiej perspektywie
czasu moga stac sie znaczaca konkurencja dla tradycyjnej
obrobki skrawaniem. Mamy tu na mysli szczegolnie druk
3D, elementéw metalowych. Juzw 2015 r. Amerykariska
Federalna Administracja Lotnictwa po raz pierwszy do-
puscita do uzytku czes¢ wykonanag w technologii druku
3D wskutek czego firma GE wykorzystuje ja w swoich
silnikach produkowanych dla Boeinga. Jest to powazny
sygnat wskazujacy, ze w miare rozwoju tej technologii
i przy polepszeniu jej dostepnosci ekonomicznej stanie
sie ona znaczaca metoda produkcji, w petni konkuren-
cyjna z obrobka skrawaniem. >

www.astor.com.pl/biuletyn 29
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<1 RP:Jak powstato REXI0? Odpowiedzia na jakie potrzeby
klientéw byto to rozwigzanie?

AJ: Metal Team juz od 15 lat aktywnie uczestniczy
w projektowaniu i tworzeniu rozwigzan z dziedziny
automatyzacji, konstruujac i produkujac hydraulicz-
ne systemy mocujace (oferowane pod marka Tech
Team), a takze dostarczajac kompleksowe rozwigzania
technologiczne zrobotyzowanych systemow produkcji
i gniazd produkcyjnych zgodnie z wymogami klienta
i w zgodzie z regulacjami prawnymi.

Na bazie doswiadczen zwigzanych z automatyzacja
procesow oraz uwzgledniajgc sugestie klientéw i spe-
cyfike rynku polskiego Metal Team opracowat nowe
rozwigzanie rozszerzajac swojg oferte o kompaktowy,

zrobotyzowany, mobilny system paletowy REXIO.

Do podstawowych zatozen projektu nalezato spetnienie nastepujacych
warunkow:

uniwersalnosé zastosowania do kazdej obrabiarki numerycznej (mozli-
wej do obstugi przez ramie robota lub wyposazonej w interfejs robota),
mozliwosc¢ zastosowania dowolnego robota o udzwigu ok. 20 kg,
funkcjonalnos¢ systemu paletowego dla detali surowych i obro-
bionych,

bezpieczny dostep do palet dla operatora bez zatrzymywania pracy
robota,

ograniczenie roli operatora do wymiany detali obrobionych na surowe,
mozliwos¢ obstugi kliku maszyn przez 1 system,

mozliwos¢ obstugi kilku systeméw przez 1 pracownika,

mobilnos¢ systemu.

W efekcie prac projektowych oraz przeprowadzonych testéw i préb

produkcyjnych uzyskano wysoce efektywny, bezpieczny i elastyczny
system paletowy REXIO o nastepujacej charakterystyce:

liczba palet - max 5 (przy detalach o max wysokosci 80 mm),
wymiary uzytkowe palet - 600x990 mm,

obcigzenie szuflady - max 150 kg,

waga robota - max 300 kg,

obustronny dostep do palet zapewniajacy nieprzerwana prace robota,
mobilnos¢ systemu zapewniona przez nieskomplikowana procedure
pozycjonowania oraz bezproblemowy transport wézkiem widtowym,
obstuga 3-4 maszyn przez 1 operatora,

obstuga 2-3 maszyn przez 1 system,

oszczednosé przestrzeni dzieki kompaktowym wymiarom - 800 x
2.000 mm,

komunikacja za pomoca sygnatéw I/O z robotem jako jednostka
nadrzedna iz mozliwoscia rozbudowy uktadu (np. o stacje odmuchu,
stacje pomiarowa itp.) zgodnie z wymogami klienta,

eliminacja czynnikéw wptywajacych negatywnie na warunki pracy
(np. bezposrednia bliskosé ruchomych elementéw maszyn, mgta
z chtodziwa, wielogodzinna praca w pozycji stojacej, hatas i drgania,
monotonia wykonywanych zadan).

www.astor.com.pl/biuletyn

REXIO umozliwia zwiekszenie produktywnosci z jed-
noczesng proporcjonalna redukcja kosztéw produk-
cyjnych. Mobilnos¢ systemu umozliwia zastosowanie
automatyzacji w zakresie kilku maszyn w zaleznosci od
potrzeb i obtozenia produkcyjnego bez koniecznosci
ponoszenia kosztéw skomplikowanej relokacji trady-
cyjnego uktadu robot+podajnik. Przy maksymalnym
ograniczeniu ilosci operatorow (niezbednych jedynie
do wymiany detali obrobionych na surowe) uzytkownik
systemu moze znaczaco zwiekszy¢ wydajnosc pro-
dukcyjng nie ponoszac jednoczesnie wygoérowanych
kosztéw wynagrodzen za prace w nadgodzinach lub
w weekendy.

RP: Jaka byta geneza nazwy?

AJ: Propozycja nazwy dla naszego systemu padta
podczas burzy mézgdw w trakcie tworzenia materiatow
informacyjnych na temat systemu. Szukali$my nazwy,
ktora bytaby jednoczesnie tatwa do zapamietania i bu-
dzitaby pozytywne skojarzenia. Zalezato nam réwniez
natym, aby kojarzyta sie pozytywnie i byta szybko roz-
poznawalna. Padaty rézne propozycje, ale nazwa REXIO
ujeta nas prostota i oryginalnoscia. Zdajemy sobie
sprawe, ze jej nieco zartobliwy charakter tamie stan-
dardy, ale mamy nadzieje, ze skojarzenie z sympatycz-
nym pieskiem - zaradnym i pomystowym bohaterem
dzieciecych kreskowek, pozwoli na bezproblemowa
identyfikowalnos¢ naszego produktu.
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RP: W jakich branzach REXIO znajdzie zastosowanie?

AJ: REXIO byt tworzony bez ograniczenia zastosowania
do konkretnych branz, poniewaz jednym z zatozen byta
uniwersalnosé i elastycznosé tego systemu. REXIO
umozliwia zwiekszenie produktywnosci zjednoczesna
proporcjonalng redukcjg kosztéw. Mobilnosc¢ systemu
umozliwia zastosowanie automatyzacji w zakresie
kilku maszyn w zaleznosci od potrzeb i obtozenia pro-
dukcyjnego bez koniecznosci ponoszenia kosztow
skomplikowanej relokacji tradycyjnego uktadu robo-
t+podajnik. Przy maksymalnym ograniczeniu ilosci
operatoréw (niezbednych jedynie do wymiany detali
obrobionych na surowe) uzytkownik systemu moze zna-
czaco zwiekszy¢ wydajnosc produkeyjna nie ponoszac
jednoczesnie wygorowanych kosztéw wynagrodzen za
prace w nadgodzinach lub w weekendy.

Zastosowanie REXIO nie wyklucza, ani nie

jest warunkowane zastosowaniem innych

rozwiazan z dziedziny automatyki. Wrecz

przeciwnie - tgczac REXIO z np. innym ofero-

wanym przez Metal Team w postaci systemu

mocowania uzytkownik zyskuje dodatkowe

korzysci:

e zminimalizowane czasy przestoju,

e integracja wymiany sygnatow I/O pomie-
dzy robotem, maszyng i systemem,

e precyzja ustawien sity mocowania,

e powtarzalnosc i doktadnos¢ mocowania,

e eliminacja btedéw mocowania.

Z cata pewnoscia bedziemy promowac¢ REXIO wérdd
naszych kontrahentdw z roznych branzijednoczesnie
udoskonalaé to rozwigzanie uwzgledniajac wszystkie
sugestie i propozycje. Mozemy tez obiecac, ze REXIO nie
jest naszym ostatnim stowem w zakresie nowoczesnych
rozwiazan w dziedzinie automatyzacji.

RP: W jaki sposéb ASTOR wspiera Paiistwa w prowa-
dzeniu biznesu, jakie wspélne dziatania sa podejmo-
wane? 0d jak dawna wspétpracujemy, jak rozwijata sig
ta wspotpraca?

AJ: Nasze kontakty handlowe datuja sie od roku 2009,
kiedy to Metal Team rozpoczat realizacje projektow
automatyzacji gniazd obrébczych z maszynami CNC.
Od tego czasu regularnie wzrasta liczba projektow,
w ktdrych Metal Team petni role integratora, a Astor
jest jednym z naszych gtéwnych partneréw. Szczegdlnie
cenimy sobie duzg wiedze i doswiadczenie pracowni-
koéw i partnerdw firmy ASTOR, co w potaczeniu z sze-

© Zrobotyzowane rozwigzanie REXIO z robotem Kawasaki

rokim zakresem oferty stanowi znakomita podstawe
do ciggtego rozwoju partnerstwa.

Warto podkresli¢, ze Metal Team wystepuje rowniez
w relacjach handlowych z firma ASTOR jako klient
koncowy - uzytkownik. W 2015 r. udato nam sie wspal-
nie zrealizowac duzy projekt automatyzacji produkgcji
w naszym Centrum Technologicznym w Wanatach,
w ramach ktérego zakupilismy 8 robotdéw Kawasaki.

Aktualnie natomiast pracujemy wspolnie nad projektem
automatyzacji procesow zwigzanych z nowym produk-
tem, ktory planujemy wprowadzic¢ na rynek w 2017 r.

Wspotpraca miedzy Metal Team i ASTOR rozwija sie
bardzo dobrze nie tylko z uwagi na rosngcy udziat Metal
Team w integracji rozwigzan automatyzacji i rosnacy
rynek, ale rowniez z uwagi na podobna filozofie dziata-
nia naszych firm. Wspolny cel w postaci profesjonalnej
obstugi klienta, dziatania opartego na etyce oraz po-
szanowaniu pracownikéw, otoczenia i Srodowiska zbliza
nas i pozwala spojrze¢ w przysztos¢ z optymizmem.

RP: Dzigkuje za rozmowe i zycze powodzenia.
AJ: Dziekuje.

Firma Metal Team, obchodzqca w tym roku 20-lecie
dziatalnosci w branzy obrdbki skrawaniem jest znanym
i uznanym na rynku dostawcq obrabiarek numerycz-
nych, technologii obrébki, serwisu gwarancyjnego
i pogwarancyjnego oraz szkolen. Metal Team wspiera
swoimi rozwiqzaniami wiodqcych producentdéw z bran-
zy automotive, przemystu elektromaszynowego, me-
talurgicznego i innych, jest integratorem w projektach
gniazd produkcyjnych oraz konstruktorem i dostawcq
autorskich rozwiqzart automatyzacji. ®

www.astor.com.pl/biuletyn
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- Dlaczego dzieki Epson SCARA Zzona
pokocha cie bardziej?

Zestawienie: 'zona i SCARA’ moze wydac sie co najmniej zaskakujgce. Bo co wspol-
nego moze miec cztowiek z robotem? Moze. I to wiele. Zwtaszcza w kontekscie
stuzbowym. W mojej wieloletniej pracy zwigzanej z robotyka przemystowa wie-
lokrotnie spotkatem sie z sytuacja, w ktorej roboty zmieniajg jakosc pracy czto-
wieka. Ze wzgledu na wykonywane obowiazki czesto odwiedzam polskie zaktady
produkcyjne po zakonczeniu inwestycji w robotyzacje. Operatorzy linii, tadowa-
Cze pras czy stuzby utrzymania ruchu mowig o tym, jak roboty utatwity im prace,
zmniejszyty obciazenie i stres oraz dodatkowo poprawity efekty ich pracy.

Pawet Handzlik

Menedzer ds. robotyzacji, ASTOR

pawel.handzlik@astor.com.pl

tel. 12 424 00 68

.
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» Ostatnio pierwszy raz ustyszatem, jak dzieki ro-
botom przemystowym poprawito sie zycie rodzinne
pewnego mtodego programisty / integratora.

Programista w obliczu wyzwania

Sytuacja znana osobom zajmujacym sie automa-
tyzacjq produkcji: trzeba zaprojektowac, zbudowac,
zaprogramowac i uruchomic¢ maszyne lub linie pro-
dukcyjna. W procesie wymagane jest przemieszczanie
potproduktéw. Mozna do tego wykorzystac trans-
portery, napedy, manipulatory modutowe, roboty
przemystowe. Kazde z tych rozwigzan ma jakies plusy,
ale ktére wybrac?

+ udzwig 3,6120kg

+ zasieg do 1000mm

* tatwe do programowania i obstugi

* przeznaczone do wielu zastosowan

+ dtugi cykl zycia oraz najwyzsza niezawodnos¢

+ bezptatny symulator RC+

* prosty jezyk programowania SPEL+ dajacy
swobode i duze mozliwosci programistyczne

+ w zestawie wydajny i kompaktowy kontroler
Epson RC90

+ szybsze i bardziej elastyczne od uktadéw
liniowych

www.astor.com.pl/biuletyn

Lekko, tatwo i przyjemnie

Dzieki bezptatnemu oprogramowaniu Epson
RC+ inzynier szybko i sprawnie zamodelowat pro-
ces oraz wykonat symulacje i analize pracy robota.
Odpowiednio dobrany robot to podstawa sukcesu
wdrozenia. Programy przygotowane na tym etapie
postuza w kolejnych fazach prac. Szybka i termino-
wa dostawa pozwala zrealizowac zadania zgodnie
z harmonogramem. Zero opdZnien i stresu! Jezyk
programowania robotéw Epson jest tatwy w nauce.
Dzieki jezykowi SPEL+ programowanie idzie niezwy-
kle sprawnie, a ewentualne modyfikacje istniejace-
g0 programu moga byc¢ tatwo zaimplementowane,
przetestowane i uruchomione. Szybkos¢ i precyzja

+ pomiar tetna na nadgarstku - brak konieczno-
$cinoszenia opaski na klatce piersiowej

* GPS - $ledzenie trasy, precyzyjny pomiar
dystansu

» pomiar tempa, dystansu, wysokosci

+ programowalny pomiar czasu okrgzenia

» wydajna bateria — 20 godzin pracy z zatgczo-
nym GPS i pomiarem tetna

» krokomierz — automatyczna kalibracja dtugo-
sci kroku, pomiar ilosci krokéw na minute

 personalizowany wyswietlacz — stworz swoj
wiasny uktad wyswietlania danych

« licznik kalorii
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ruchow robotéw Epson pozwala sprosta¢ wyma-
ganiom zwigzanym z wydajnoscig linii. To wszystko
sprawia, ze programista ma nie tylko mniej stresu,
ale nie musi przesiadywac po godzinach. Ma wiecej
czasu dla siebie, bliskich oraz na swoje hobby.

Epson a Twoje hobby

Zamiast zastanawiac sie co zrobic, zeby kolejny
raz nie zostawac po godzinach, wystarczy, ze wy-
bierzesz Epsona. Bedziesz mégt pomysleé o tym, co
zrobi¢ dzi$ po pracy. Grill, kino z zong, a moze wypad
za miasto, zeby polata¢ na motoparalotni? To tylko
kilka z opcji. Najwazniejsze, abys odpowiednio wybrat
partnera i oszczedzit sobie czasu i stresu.

Co nato zona?

Jest wiele sposobow, aby zyskac w oczach zony.
Nowe buty (dla zony rzecz jasna) to tylko jeden z przy-
ktadow. Najwazniejszy jednak jest czas. Twoj czas,
ktéry poswiecisz na zycie poza praca. Niezaleznie,
czy spedzisz go z zong i dzie¢mi w domu, czy zain-
westujesz go w swoje hobby, na pewno bedzie to
miato pozytywny wptyw na Twoje relacje z zona.
Epson dba o Twdj czas! Mniej stresu - wiecej czasu
dla Was, mniej nadgodzin - wiecej sportu ... ona na
pewno to doceni.

MOZESZ WIECE]
NIZ MYSLISZ

Programuj, integruj, zyskuj czas

z robotami Epson SCARA

Epson to najwyzsza klasa robotow typu SCARA.
Szybkosé programowania, tatwosé
uruchomienia i niezawodnosé to wyrdzniki,
dzieki ktérym przekonasz sie, ze Epson to
oszczednos¢ czasu. Twojego czasu.

www.astor.com.pl/epsondbaoczas

Epson ma cos jeszcze dla Ciebie

Wybierajgc robota Epson, otrzymasz rowniez
w prezencie sportowy zegarek z GPSem, abys mogt
dodatkowo cieszy¢ sie Twoim czasem. Bieganie, spa-
cery gorskie, rower, a moze sitownia? W kazdym z tych
sportdw przyda Ci sie zegarek monitorujacy rytm
serca bezposrednio na nadgarstku oraz precyzyjnie
lokalizujacy Twoja pozycje. Wybdr nalezy do Ciebie!

> www.astor.com.pl/epsondbaoczas
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- Automatica 2016 - robotyka nie tylko
przemystowa

W ostatnich miesigcach mielismy kumulacje duzych targéw branzowych kojarzo-
nych z robotyka. Koricem 2015 odbyty sie targi IREX w Tokio. W tym roku byty
targi w Hannoverze. Tuz przed wakacjami odbyty sie najciekawsze i najwazniejsze
europejskie targi zwiazane z robotyka.

produkeyjnych. Bardzo mocno rozwija sie tez rynek
robotéw ustugowych. Starzejace sie spoteczenstwo
i ciagty brak czasu sprawiaja, ze chetnie siegamy po
pomoc robotéw w zyciu codziennym. W efekcie wiece]
0s0b poszukuje informacji o robotach i robotyce,
atargi Automatica to $wietne miejsce, zeby je znalezc.

R2D2, podaj piwo z lodowki

W tym roku szczegélng popularnoscia cieszy-
ta sie czes¢ poswiecona robotom ustugowym. Na
Automatice mozna byto zobaczyc¢ szerokie spektrum
robotéw, ktérych celem jest pomoc cztowiekowi
w zyciu codziennym. Poczawszy od autonomicznych
pojazdéw (samochody, maszyny rolnicze, wozki in-
walidzkie) przez zrobotyzowane AGD, az po roboty do
towarzystwa - wszystko to mozna byto zobaczy¢ na
© Zrédto: media.messe- » Monachijska Automatica to najwieksze w Europie  Automatice. Dziesiatki, setki, a moze nawet tysigce

muenchen.de/AUTOMATICA  t5rqi robotyki. Byta to juz siddma edycja targéw od-  konstrukgji, producentéw i zastosowan...
bywajacych sie co dwa lata. Przez dwanascie lat targi
urosty az trzykrotnie. W tym roku w targach wzieto
udziat blisko 45 000 gosci, jest to ponad 30% wiecej
nizw poprzedniej edycji w roku 2014.

Jeszcze bardziej dynamicznie rosnie liczba osob
spoza Niemiec przyjezdzajacych na targi Automatica.
Trend ten dotyczy zarowno gosci targowych, jak
i wystawcow. Szczegolnie widoczny jest wzrost
zainteresowania targami Automatica wsrod gosci
i wystawcow z Chin. W tym roku byto ich trzykrotnie
wiecej niz przed dwoma laty.

Od paru lat obserwujemy znaczacy wzrost pozycji
Chin w robotyce: powstaja zaktady produkujace ro-
boty i osprzet, rozwijane sg produkty, przejmowane
sg europejskie koncerny zwigzane z robotyka. Z tego
powodu wzrost udziatu Chin w targach Automatica
jest zrozumiaty.

Wzrost znaczenia targdéw Automatica w Europie
i na swiecie jest wynikiem ciggle rosnacej popularno-
Scirobotyki. Roboty przemystowe staty sie nieodzow-
nym elementem europejskich zaktadéw produkeyj-
nych. Liczba instalowanych robotéw rosnie z roku
na rok. Zwieksza sie tez ich znaczenie w procesach @ Zrédto: media.messe-muenchen.de/AUTOMATICA

34 www.astor.com.pl/biuletyn
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© Zdjecia:
tukasz Maka, ASTOR;
http://media.messe-
muenchen.de/
AUTOMATICA

Gigant, dwureczny, czy skoczek?

W czesci poswieconej robotyce przemystowej
producenci przygotowali wiele nowosci, ktérych
europejskie premiery odbyty sie wtasnie na targach
Automatica. W znacznej mierze sa to produkty, ktére
swojg $wiatowa premiere miaty podczas najwazniej-
szych na $wiecie targéw robotyki - IREX w Tokio. Nie
kazdy ma mozliwos¢ udziatu w IREX show, wigc dla
wiekszosci pierwsza okazja do zobaczenia nowosci
jest wtasnie monachijska Automatica. W Monachium
nie zabrakto rowniez naszych dostawcéw. Zaréwno
firma EPSON, jak i Kawasaki przygotowaty nowosci,
ktérych europejskie premiery odbyty sie wtasnie
w Monachium.

Na stoisku Kawasaki mozna byto zobaczy¢ no-
wego robota giganta. Roboty Kawasaki serii MG maja
udzwig do 1500 kg przy zasiegu ponad 4 metrow.
Whtasnie taki robot na targach przenosit kompletnego
quada (réwniez marki Kawasaki). Pokazano réwniez
nowa konstrukcje dwuramiennego robota wspotpra-

cujacego z cztowiekiem - duAro. Ten bardzo ciekawy
robot pozwala na tatwa robotyzacje proceséw ma-
nualnych, dzieki dwém ramionom, tatwej integracji
ze standardowymi narzedziami manualnymi oraz
mozliwosci wspdtpracy z cztowiekiem i tatwemu
programowaniu. Otwiera to nowe mozliwosci dla
robotyzacji montazu, sortowania, kompletacji, pa-
kowania, kontroli jakosci... i wielu innych procesdw
realizowanych obecnie manualnie.

Stoisko firmy EPSON byto réwniez petne nowych
robotéw. Ciekawa propozycja zaprezentowang na
Automatice jest nowa, tania SCARA o udzwigu 20 kg.
Epson SCARA LS20 to ekonomiczna propozycja dla
firm chcacych zrobotyzowac procesy zwigzane z ma-
nipulacja elementami o wadze do 20 kg.

Kolejng nowoscia jest innowacyjny ijedyny w swo-
im rodzaju szescioosiowy robot o konstrukcji pozwa-
lajacej na bezkolizyjny ruch w petnej przestrzeni robo-
czej. Seria N (pieszczotliwie zwana Hopper - Skoczek)
to roboty jedyne w swoim rodzaju. Konstrukcja zostata
tak zaprojektowana, aby robot mégt wykonac kazdy
ruch w najkrotszym czasie i bez mozliwosci kolizji
z elementami wtasnej konstrukcji w petnej przestrzeni
roboczej. Takie krotkie i dynamiczne ruchy przypo-
minaja skakanie - stad nazwa Hopper.

Kolejne targi Automatica odbeda sie w czerwcu
2018. Podrodze jeszcze targi w Hannoverze (w kwiet-
niu 2017) oraz kolejna odstona IREX show w Tokio
- koricem 2017 roku. Pozostaje nam tylko czekad.
Jedno jest pewne - warto, bo robotyka rozwija sie
bardzo dynamicznie i producenci na pewno zaskocza
nas ciekawymi nowosciami.

AUTOR: Pawet Handzlik
Menedzer ds. robotyzacji, ASTOR

www.astor.com.pl/biuletyn 35
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- Metody spawania aluminium

Spawanie jest procesem umozliwiajgcym taczenie tworzyw konstrukcyjnych. W sto-
sunku do innych metod tgczenia materiatdw, potaczenie spawane charakteryzuje jed-
nolita struktura, szczelnosc oraz duza wytrzymatosc. W zaleznosci od typu tgczonych
materiatow, dobieramy odpowiednig metode, spetniajaca stawiane oczekiwania.

autor: Kamil Majcher

Koordynator ds.
zrobotyzowanego spawania

kamil.majcher@astor.com.pl

chtodziwo wychodzace

chtodziwo wchodzace

przewdd elektryczny

gaz ostonowy wychodzacy

»  Aluminium jest jednym z trudniejszych materia-
tow do spawania ze wzgledu na swoje wtasciwosci -
duze powinowactwo do tlenu, wysoka przewodnosc
cieplna, rozszerzalnos¢ oraz niska wytrzymatosé
w temperaturach powyzej 500°C.

Dlatego podczas spawania tej grupy materiatow
nalezy pamietac o eliminacji trudnotopliwej warstwy
tlenkowej zapewniajac tzw. ,,czyszczenie katodowe™.
Podczas topienia aluminium warstwa tlenkow pozo-
staje w stanie statym, przez co moze ona pozostac
w jeziorku spawalniczym, co bedzie skutkowato wy-
stapieniem niezgodnosci. Wykorzystujac efekt czysz-
czenia katodowego mozna zapewnic¢ wysoka jakosé
potaczen spawanych. O zaistnieniu zjawiska w pro-
cesach spawania tukowego decyduje biegunowos¢
pradu spawania oraz rodzaj zastosowanego gazu
ostonowego. Czyszczace dziatanie tuku rozbijajace
warstwe tlenkéw, wywotane jest bombardowaniem
katody aluminiowej dodatnimi jonami gazu ostonowe-
g0, ktore oddajac swoja energie kinetyczng wytracaja
atomy z sieci krystalicznej.

Nalezy réowniez pamietaé o stosowaniu odpo-
wiedniego oprzyrzadowania, zapewniajgcego sztyw-
nosc¢ konstrukcji, ze wzgledu na rozszerzalnosc i od-
ksztatcenia termiczne. W przypadku spawania bez
oprzyrzadowania nalezy przed procesem spawania
wykonac spoiny sczepne, ktére zabezpieczg element
przed deformacja.

uchwyt TIG

dysza gazowa

elektroda wolframowa

atmosfera ochronna

gaz ostonowy wychodzacy

spoiwo TIG

stopiony metal

© Spawanie metoda
TIG

zakrzepnigty metal

taczony materiat
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Istotna kwestig podczas spajania aluminium jest
odpowiednie przygotowanie ztgcza. Zalecenia doty-
czace prawidtowego przygotowania elementow do
spawania metodami MIG i TIG sg okreslone w normie
PN-EN ISO 9692-3. Zawarte informacje sq oparte na
doswiadczeniach spawalniczych inzynierow, ktore
zostaty zebrane i usystematyzowane. Zawiera ona
zestawy parametrow wedtug ktérych nalezy przy-
gotowac ztgcze aby zapewni¢ odpowiednie warunki
dla procesu spawania.

Spawanie metoda TIG

Jedna z najczesciej stosowanych metod spawania
aluminium jest metoda TIG. Jest to metoda, w ktorej
tuk elektryczny jarzy sie pomiedzy elektrodg nieto-
pliwg, wykonana z czystego wolframu lub wolframu
z domieszka toru, lantanu, ceru, cyrkonu lub cezu
a spawanym materiatem w ostonie gazu obojetnego.

Metoda zapewnia stabilne jarzenie tuku nawet
przy nieduzych wartosciach pradu spawania, przez
co mozna jg stosowacé do taczenia cienkosciennych
elementow, zapewniajac jednoczesnie wysoka ja-
kos¢ potaczen. Zwykle wykorzystywana do taczenia
elementéw o grubosci do 6 mm. Podczas spawania
metoda TIG uzyskujemy niskie predkosci spawania
w stosunku do innych metod. Stosujac prad prze-
mienny, w jednej potowie cyklu wystepuje czyszczenie
katodowe materiatu przez co elektroda bardzo mocno
sie nagrzewa, natomiast w drugiej potowie cyklu na-
stepuje jej chtodzenie i intensywne topienie materiatu
ze wzgledu na kumulacje energii na materiale.

Najczesciej stosowanym gazem ostonowym jest
argon, zapewniajacy tatwe zajarzenie oraz stabilnosé
tuku, efektywne czyszczenie katodowe. Zapewnienie
prawidtowego natezenia przeptywu gazu umozliwia
skuteczng ochroneg jeziorka spawalniczego.

Alternatywnym procesem spawania aluminium
dla metody TIG moze by¢ metoda PAW. Metoda pla-
zmowa jest bardzo zblizona do metody TIG. Polega
na taczeniu materiatéw przy pomocy elektrody nie-
topliwej, wykorzystujac dwa osobne strumienie gazu
- plazmowego, otaczajacego elektrode wolframowa
tworzy stup tuku plazmowego oraz ostonowego,
chronigcego jeziorko ciektego metalu. Proces cha-
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rakteryzuje wieksza tatwos¢ zajarzenia tuku, stabilnos¢
oraz wysoki stopien koncentracji energii, zapewniaja-
cy duza gtebokosc wtopienia, wezszg spoine i strefe
wptywu ciepta. Osiggane predkosci podczas spawania
zmechanizowanego technika z oczkiem w stosunku do
metody TIG sg wyzsze i poréwnywalne dla metody MIG.
Nalezy zwrdéci¢ uwage jednak na wtasnosci mecha-
niczne ztacza - parametry wytrzymatosciowe sg nieco
gorsze w stosunku do ztacz otrzymanych w klasycznych
metodach ze wzgledu na zawezony przekrdj ztagcz oraz
krétki czas na odgazowanie spoiny.

Spawanie metoda MIG

Kolejng metoda spawania aluminium jest metoda
MIG. tuk elektryczny jarzy sie pomiedzy elektroda
topliwa, bedaca jednoczesnie spoiwem a materiatem
spawanym, w ostonie gazu obojetnego. W procesie
spawania aluminium stosuje sie prad staty o bieguno-
wosci dodatniej, zapewniajacej czyszczenie katodowe.
Na elektrodzie wydziela sie duza ilos¢ ciepta, ktora
pozwala na efektywne przeniesienie tej energii na
materiat. Przy wyzszych natezeniach pradu, stopiona
elektroda przenosi sie w postaci kropel do jeziorka spa-
walniczego, ograniczajac ilosc rozpryskow oraz zapew-
niajac stabilnosé tuku. W celu poprawienia stabilnosci
jarzenia tuku, spawanie aluminium mozna przeprowa-
dzi¢ poprzez zastosowanie pradu pulsujacego, ktory
umozliwi drobnokroplowe przechodzenie materiatu
elektrody do jeziorka. Ze wzgledu na niska twardos¢
drutu aluminiowego, w zautomatyzowanych procesach
spawalniczych stosowane sg systemy push - pull (ze-
staw rolek ciggnacych i pchajacych), pozwalajace na
precyzyjne prowadzenie drutu. W poréwnaniu z TIG,
metoda MIG zapewnia wyzsze szybkosci spawania,
przez co wzrasta wydajnosc procesu. Podobnie jak
w procesie TIG, jako gaz ostonowy zaleca si¢ stosowanie
argonu, zapewniajacego stabilny tuk, dobre wtopienie
oraz dobrg estetyke ztacza. Powoduje on powstanie
czarnego nalotu na powierzchni spoiny, ktory w tatwy
sposéb mozna usunac przy uzyciu czysciwa.

Alternatywa dla spawania aluminium metoda
MIG, jest spawanie niskoenergetyczne, zapewniajace
rozwigzanie problemdw zwigzanych ze spawaniem
cienkosciennych elementéw aluminiowych, ktdre cha-
rakteryzuja sie wysokg wrazliwoscig na ciepto.

Cold Metal Transfer

Jedno z rozwiazan przedstawita firma Fronius —
Cold Metal Transfer. Elektroda topliwa podawana jest
do jeziorka spawalniczego. W momencie zwarcia kieru-
nek posuwu drutu zostaje odwrdcony i nastepuje jego
cofniecie. Kropla materiatu metalowego przechodzi
do jeziorka spawalniczego ze wzgledu na dziatanie sit

dysza gazowa

koricéwka pradowa

gaz ostonowy drut lity lub rdzeniowy

stopiony metal

tuk
atmosfera ochronna

zakrzepnigty metal

taczony materiat

napiecia powierzchniowego. Najwieksza zaletg procesu
jest zminimalizowanie zwarcia, co powoduje przekaza-
nie do elementu spawanego bardzo matejilosci ciepta,
ograniczajac wystepowanie odksztatcen przy spawaniu
elementdw cienkosciennych. Przy spawaniu aluminium
nalezy pamietac rowniez o zastosowaniu teflonowego
prowadnika drutu, odpowiednich rolek spawalniczych
oraz koncoéwek pragdowych.

Kazda metoda spawania aluminium niesie za sobg
pewne korzysci. Jesli zalezy nam na wysokiej jakosci
otrzymanego produktu, zaleca sie stosowanie metody
TIG. Jesli istotnym parametrem jest wydajnosé, ze
wzgledu na szybkosci spawania nalezy zastosowac
metode MIG do elementdw grubszych i CMT do ele-
mentow cienkosciennych.

Spawanie reczne a zrobotyzowane

Wszystkie z przedstawionych metod mozna
zrobotyzowac. W stosunku do spawania recznego
zapewni to lepsza powtarzalnosé procesu, precyzje
oraz 3-zmianowg dostepnosc dla procesu spawania.
Spawacz, ktory poprzednio zajmowat sie procesem,
moze zostac operatorem takiego robota i dzieki temu
wykorzysta¢ swoja wiedze i doswiadczenie podczas
ustawiania robota do pracy przy roznych detalach
oraz przygotowywac je i umieszczac je w przyrzadzie
spawalniczym. Takie wspotdziatanie cztowieka i robota
zapewnia finalng wysoka jako$¢ procesu spawania.

> www.astor.com.pl/zrobotyzowanespawanie

© Spawanie metoda
MIG
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- Robot Kawasaki paletyzuje materiaty
budowlane i zwieksza wydajnosc produkcji
w firmie Siniat

CELE: PRODUKTY / ROZWIAZANIA / USLUGI:
« zwiekszenie wydajnosci produkgji « robot Kawasaki ZD130SDE43
« odcigzenie pracownikéw i zmniejszenie ich rotacji » szkolenia Akademii ASTOR

« modernizacja zaktadu produkcyjnego

KORZYSCI:
WYZWANIA: » zwiekszenie wydajnosci ok. 25-30% z perspektywa
« efektywna paletyzacja workéw nie tylko o réznych wzrostu
wymiarach i masach, ale takze workéw o réznym » o0szczednosci czasowe i finansowe
wypetnieniu

38 www.astor.com.pl/biuletyn
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© Zaktad produkcyjny firmy Siniat w Koninie

OPIS FIRMY

Firma Siniat jest wiodgcym producentem
rozwigzan do suchej zabudowy wnetrz oraz
elewacji i stanowi czes¢ Etex Group - global-
nego producenta materiatdw budowlanych.
W Polsce znajduja sie 3 zaktady produkujace
ptyty gipsowo-kartonowe, profile metalowe
oraz mieszanki gipsowe. Siniat, jako gtowny
dostawca i doradca techniczny w ramach ty-
siecy projektéw budowlanych w catym kraju,
oferuje najlepsze rozwigzania oraz doradza
partnerom jak sprawic, by ich domy, szkoty,
szpitale i miejsca pracy byty bardziej suche,
bardziej ciche, cieplejsze i bezpieczniejsze.

POTRZEBY

W zaktadzie Siniat w Koninie, produkuja-
cym mieszanki gipsowe, postanowiono zauto-
matyzowac stanowisko do paletyzacji.

Jednym z oczywistych powoddw, ktére
sktaniaja firmy do wprowadzania zautomatyzo-
wanych stanowisk do zaktadéw produkcyjnych,
jest zwiekszenie wydajnosci produkgji. Tak tez
byto w tym przypadku. Przed podjeciem decy-
zji o inwestycji, firma Siniat zbadata, w jakim
stopniu mozliwe jest zwiekszenie wydajno-
$ci. Prognozowane zmiany byty znaczace, co
przesadzito o realizacji inwestycji. Dodatkowo
zwrécono uwage na dodatkowe korzysci tj.
na oszczednosci czasowe oraz idace za nimi
oszczednosci finansowe.

UZYTKOWNIK SYSTEMU:

Siniat, Zaktad Produkcyjny
Mieszanek Gipsowych w Koninie

INTEGRATOR SYSTEMU:

iPS Control

WYKORZYSTANE PRODUKTY:

Kawasaki:
o robot Kawasaki ZD130SDE43
o szkolenia Akademii ASTOR

“Jasno sprecyzowane oczekiwania pracownikow dziatu
technicznego Siniat, ich dociekliwosc, zrozumienie
potrzeb w potgczeniu z elastycznosciq inzynierow iPS
Control oraz dzieki solidnej platformie sprzetowej,
zaowocowaty systemem zoptymalizowanym juz na etapie
wdrozenia. To solidny i ciekawy projekt, ktory iPS Control
wykonat wspadlnie z Klientem dzieki zespotowej pracy”

Krzysztof Bilinski, Dyrektor ds. Technicznych, iPS Control

Kolejng potrzeba firmy byto zmniejsze-
nie rotacji pracownikéw oraz - co niezwykle
istotne - utrzymanie bezpiecznych warunkéw
pracy zwigzanych z nowym rozwigzaniem, przy
zachowaniu wszystkich norm wynikajacych
z Kodeksu Pracy. Przed utworzeniem zauto-
matyzowanego stanowiska do paletyzacji, pra-
cownicy firmy Siniat operowali mechanicznym
podnosnikiem nozycowym i w ten sposdb
uktadali worki na paletach. Podnosnik reczny
miat za zadanie odcigzy¢ pracownikow przy
pracy, dajac mozliwos¢ jedynie sterowania
urzadzeniem. Jednak operowanie podnosni-
kiem bez uzycia wigkszej sity wymagato duzej
umiejetnosci obstugi sprzetu i doswiadcze-
nia, co w przypadku nowych pracownikdw
stanowito wyzwanie w zakresie zastosowania
wtasciwego szkolenia.

www.astor.com.pl/biuletyn
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“siniat

 Shaping the way o buil

© Produkty firmy Siniat
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Po analizie okazato sie, ze odpowiedzig na
wszystkie potrzeby firmy moze by¢ stworzenie
zautomatyzowanego stanowiska do paletyzacji.

REALIZACIA

Firma Siniat, podejmujac decyzje o in-
westycji w automatyzacje, brata pod uwage
zaréwno roboty przemystowe, jak i paletyzery.
Jednak dostepnos¢ miejsca na terenie zaktadu
zadecydowata, ze moga by¢ brane pod uwage
jedynie roboty.

Przewage robota stanowity jego gabaryty
oraz tatwosc¢ szybkiego wdrozenia w zaktadzie,
bez koniecznosci reorganizacji linii produkcyj-
nych. Byty brane pod uwage roboty réznych
znanych producentéw. Ostateczng decyzje
0 wyborze Kawasaki ZD130SDE43 podjat
Zarzad firmy wraz z Dziatem Inzynieringu,
kierujac sie solidng marka produktu oraz
bardzo dobrymi opiniami o robotach, ktére
sq poparte referencjami wielu firm, znanych
na catym Swiecie.

Szybkim wdrozeniem rozwigzania zajeta
sie firma iPS Control. Wyzwaniem byto zapla-
nowanie, w jaki sposéb uktadaé na paletach
worki - nie tylko o réznych wymiarach i ma-
sach, ale takze worki o réznym wypetnieniu.
Kierownik Utrzymania Ruchu w firmie Siniat,
Mariusz Jagodzinski oraz Pawet Szymanski,
Kierownik ds. Automatyki zdecydowali o sko-
rzystaniu z oferty szkoleniowej Akademii
ASTOR w zakresie obstugi robotéw Kawasaki
i, jak twierdza: ,Szkolenia pozwolity na zdo-

bycie wiedzy przydatnej podczas wdrozenia,
ktdra ostatecznie znacznie przyspieszyta
uruchomienie robota i prace z nim, a samo
szkolenie pokazato praktyczne korzysci,
w tym z obszaru bezpieczeristwa pracy”.

Sposdb utozenia workow jest uzalezniony
od rozmiaru workéw z materiatem budowla-
nym o wadze od 12,5 do 25 kg. Ciezar i wy-
miary workéw nie stanowig jednak zadnego
ograniczenia. Istnieje jeszcze mozliwosc roz-
budowy, poniewaz aktualnie robot pracuje na
92/3 swojej wydajnosci. Dlatego w niedalekiej
przysztosci firma planuje dodatkowo rozsze-
rzenie paletyzacji o worki 5-kilogramowe.

LZrobotyzowana linia paletyzacji wor-
kow, zrealizowana przez iPS Control dla firmy
Siniat, byta projektem wielopoziomowym.
Z jednej strony stanowita typowe, standar-
dowe rozwiqzanie koricéwki linii produkcyj-
nej, ztozone z robota paletyzujqgcego, au-
tomatycznego palomatu, kontrolnej wagi
dynamicznej z uktadem odrzucania workow
nie spetniajqcych kryteridw oraz szeregu
uktaddw transportu.

Z drugiej strony istniat szereg wyzwarn
inzynierskich, zwiqzanych z ograniczong
przestrzeniq do umiejscowienia wszystkich
elementdw linii paletyzacji, mnogosciq pro-
duktow podlegajqcych paletyzacji (réznych
ksztattem, masq, wtasciwosciami fizycznymi
surowca), réznorodnosciq schematdw pale-
tyzacji, trudnymi warunkami zewnetrznymi
(zapylenie), czy wysoko postawionymi nor-
mami jakosciowymi stanowigcymi standard
firmy Siniat.

Dlatego zdecydowalismy sie na elastycz-
ne rozwiqzanie oparte o robota Kawasaki
ZD130S, platforme sprzetowq firmy GE
z gtéwnym procesorem RX3i oraz oprogra-
mowanie Wonderware InTouch dla wizualiza-
cji proceséw zachodzqcych w linii paletyzacji”

- opowiada Krzysztof Bilinski, Dyrektor ds.
Technicznych w iPS Control.

Zaprojektowany i wykonany przez iPS
Control dwusekeyjny chwytak robota zapew-
nit odpowiednia precyzje ruchdéw, jednocze-
$nie zminimalizowat czas przezbrojen (réz-
norodnosc produktu), konserwacji i serwisu.
Dzieki zastosowaniu autorskiego rozwigzania
DOTup, czyli wielkogabarytowego systemu
prezentacji danych produkcyjnych, wszyst-
kie informacje o aktualnej produkgji, zlece-
niu, wydajnosci, postojach itp. sa widoczne
z kazdego miejsca linii paletyzacji. DOTup
stanowi komplementarne dopetnienie catego
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projektu - z jednej strony standardowego,
azdrugiej - ciekawego inzyniersko wyzwania.

.Jasno sprecyzowane oczekiwania pra-
cownikdw dziatu technicznego Siniat, ich do-
ciekliwosé, zrozumienie potrzeb w potqczeniu
z elastycznosciq inzynierdw iPS Control oraz
dzieki solidnej platformie sprzetowej, zaowo-
cowaty systemem zoptymalizowanym juz na
etapie wdrozenia. To solidny i ciekawy projekt,
ktdry iPS Control wykonat wspdlnie z Klientem
dzieki zespotowej pracy” - podsumowuje
Krzysztof Bilirski.

KORZYSCI

Dokonane wdrozenie przyczynito sie
przede wszystkim do zwigkszenia wydajno-
éci 0 25-30%. ,Znaczna poprawa wydaj-
nosci dzieki robotyzacji procesu paletyza-
cji pozwolita na zwigkszenie efektywnosci
produkcji, ktéra jest widoczna w realnych
oszczednosciach czasowych oraz finanso-
wych” - podsumowuje Mariusz Jagodzifiski.

Warto przy tym pamietac, ze proces pro-
dukcji nie ulegt zmianie. Zmianie poddane
zostato jedno stanowisko odpowiadajace za
paletyzacje gotowych produktéw. Pokazuje
to, ile korzysci moze przyniesc robotyzacja,
pozwalajac lepiej wykorzysta¢ posiadane
mozliwosci produkcyjne.

Obecnie przy obstudze robota pracuja
dwie osoby, jednak jego obstuga nie wymaga

© Pracownik obstugi
stanowiska
zrobotyzowanego w SINIAT

“Znaczna poprawa wydajnosci dzieki robotyzacji
procesu paletyzacji pozwolita na zwiekszenie
efektywnosci produkgji, ktdra jest widoczna

w realnych oszczednosciach czasowych oraz
finansowych”

Mariusz Jagodziniski, Kierownik utrzymania ruchu,
Zaktad produkcyjny Siniat w Koninie

od pracownikéw ciagtej obecnosci. Stanowi

jeden z wielu obowiagzkéw. Czynnosci pale-
tyzacji wykonywane sg duzo szybciej przez
robota niz przez pracownikéw. Aktualnie ich

praca polega bardziej na logistyce i obstudze

stanowiska. Pozwala to na dodatkowy rozwdj,
co moze przynies¢ dalsze korzysci firmie

Siniat. Te wszystkie aspekty przyczyniaja sie

do lepszego postrzegania przez pracownikow
SWO0jego miejsca pracy.

AUTOR:
Gabriela Szwajkowska

WSPOLPRACA:
Mariusz Jagodzinski, SINIAT
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Kompleksowa automatyzacja Stacji
Uzdatniania Wody Zaborowo w MPWIiK
w Lesznie

CELE:

redukcja kosztow produkgji
lepsza kontrola nad procesami
podniesienie efektywnosci przedsiebiorstwa

WYZWANIA:

PRODUKTY / ROZWIAZANIA / USLUGI:

stworzenie centralnego systemu zarzadzania wszyst-

kimi obiektami MPWiK

ciaggta i niezawodna archiwizacja danych
zmniejszenie kosztow awarii

zapewnienie cyberbezpieczenstwo systemu

» Wonderware
« Platforma Systemowa Wonderware,
» Wonderware Historian
» Wonderware InTouch
« GE Automation&Controls
« Kontrolery serii PACSystems RX3i
« Uktady RX3i1/0
« Astraada
« falowniki, switche, uktady I/O oddalonych,
» moduty komunikacji przemystowej

KORZYSCI:

« mniejsze koszty energii i obstugi
» wieksza efektywnos¢ produkcji wody
» wieksze zadowolenie klientow MPWiK

42
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» Miejskie Przedsiebiorstwo Wodociggdw i Kanali-
zacji Sp. z0.0. w Lesznie konsekwentnie realizuje plan
automatyzacji przedsiebiorstwa. Pierwszym w petni
zmodernizowanym obiektem jest bezobstugowa
Stacja Uzdatniania Wody Zaborowo. Innowacyjny
system uzdatniania zapewnia doskonatg jakos$¢ wody,
a dzieki automatyzacji wzrosta stabilnosc jej dostaw.

Wyzwania

MPWiK w Lesznie realizuje projekt automatyzacji
wszystkich swoich obiektéw. Pod wzgledem finan-
sowym, gtdwnym celem inwestycji jest zmniejszenie
kosztow awarii. Prace realizowane sa z mysla o stwo-
rzeniu centralnego systemu zarzadzania wszystkimi
obiektami MPWiK. Modernizacja systemow sterowania
urzadzeniamiw poszczegolnych obiektach ma zapew-
ni¢ lepsza kontrole nad procesami w nich prowadzo-
nymi - wtaczajac w to biezaca kontrole parametrow

- a takze pozwala na udostepnianie wiarygodnych
i czytelnych danych o przebiegu procesdw. Docelowy -
centralny - system sterowania wszystkimi placowkami
nie tylko umozliwi biezacy wglad w przebieg proceséw
i szybsza reakcje na awarie, ale takze bedzie w sposéb
ciagty i niezawodny archiwizowat dane. Dostarczy to
rzetelnych informacji, utatwiajgcych podejmowanie
decyzji zmierzajacych do podnoszenia efektywnosci
przedsiebiorstwa, poszukiwania oszczednosci i roz-
woju Spotki.

Modernizacja SUW Zaborowo

Pierwszym zmodernizowanym obiektem stata
sie Stacja Uzdatniania Wody Zaborowo.

W ramach modernizacji ujecia SUW Zaborowo nie
tylko zautomatyzowano wszystkie przebiegajace tam
procesy, ale takze stworzono fundament centralne-
go systemu informatycznego, na ktérym bedzie sie
opierac dalsza automatyzacja Spotki.

W petni zautomatyzowany system sterowania
procesami w SUW Zaborowo obejmuje: pobdr wody
z szesciu studni gtebinowych, kolejne stopnie uzdat-
niania i procesy filtracji wody, pomiary analityczne
i procesowe oraz pompownie sieciowa ttoczaca wode
do miasta.

LWprowadzilismy innowacyjny proces uzdatniania
wody, podyktowany sktadem wody surowej w zto-
zu. Usuwamy z niej jon amonowy, mangan i zelazo.
Proces technologiczny pozwala na petng kontrole
wszystkich parametrow wody uzdatnionej” - méwi
August Krzywosadzki, Kierownik Dziatu Produkciji
MPWiK w Lesznie.Proces obejmuje napowietrzanie
zmieszanej wody surowej na dwdch kolumnowych
kaskadach, przetrzymanie w zbiorniku reakcji, a na-
stepnie skierowanie do filtréw zamknietych, pospiesz-

nych, gdzie w pierwszej fazie redukowane jest zelazo,
a nastepnie mangan.

Jednostka centralng systemu jest kontroler
GE Automation&Controls serii PACSystems RX3i.
Dotaczono do niego urzadzenia marki Astraada:
moduty komunikacji przemystowej, falowniki, swit-
che oraz uktady wejsc i wyjsc¢ oddalonych (zaréwno
Astraada Jet 1/O, jak i GE RX3i1/0) oraz panel opera-
torski marki Astraada, ktére obstuguja poszczegdlne
obszary technologiczne stacji.

Centralny system wizualizacji i sterowania
typu SCADA oparto na Platformie Systemowe;j
Wonderware pracujacej na systemach wirtualnych.
Algorytmy sterowania dobrano pod katem poprawy
efektywnosci i energooszczednosci procesu, a wie-
lopoziomowy system zabezpieczen zapewnia cyber-
bezpieczenstwo.

,Najciekawszym elementem realizacji byto znale-
zienie systemu, ktory zintegrowatby wszystkie obiekty
pracujace w sieci wodociggowo-kanalizacyjnej i za-
rzadzanie nimi z jednego miejsca w celu optymalizacji
pracy wszystkich obiektéw” - wspomina Grzegorz
Kaczmarek, koordynator branzy wod-kan w ASTOR,
ktory petnit réwniez funkcje kierownika projektu au-
tomatyzacji SUW Zaborowo po stronie dostawcy
technologii.

www.astor.com.pl/biuletyn

© SUW Zaborowo z lotu ptaka

© Szafa sterownicza
z kontrolerem GE
> PACSystems RX3i
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© Obiekty pracujace w sieci
wodociggowej MPWiK
w Lesznie

<

© Pracownicy obstugi podczas
oceny statusu pracy
obiektow

44

W trakcie projektu modernizacji stacji, najwiek-
szym zrealizowanym zagadnieniem byto przeszkole-
nie pracownikow, w tym kadry zarzadzajacej, w efek-
tywnym przedstawianiu wytycznych generalnemu
wykonawcy i podwykonawcom oraz efektywnej po-
mocy im na etapie realizacji. Do$¢ problematycznym
punktem byto wytaczenie catej stacji na kilka dni
w okresie letnim. By zminimalizowac ucigzliwos¢,
wytgczenie zostato zaplanowane na okres, gdy zu-
zycie wody w miescie nie jest najwieksze, tzn. gdy
nie byto upatéw.

Po modernizacji stacja Zaborowo stata sie
obiektem w petni bezobstugowym. Nadzér nad nig
prowadzony jest zdalnie, z obiektu w Przybyszewie-
Strzyzewicach, odlegtego o 5 kilometréw.

Routery umozliwiajace zdalne sterowanie znaj-
duja sie na najwyzszym punkcie w okolicy, czyli na
jednym z reflektoréw oswietlajacych leszczynski
stadion zuzlowy.

Czesd¢ kadry dawniej obstugujacej stacje
Zaborowo przeniesiono do innych obiektéw Spétki,
a kilku pracownikéw przeszto na emeryture.

www.astor.com.pl/biuletyn

Korzysci

Nowy system automatyki zapewnia szereg ko-
rzysci dla osob ze wszystkich szczebli obstugi i za-
rzadzania obiektami MPWiK w Lesznie. Technolodzy
i operatorzy otrzymuja rzeczywiste i wiarygodne
dane dotyczace obiektu.

LWdroZenie systemu automatyki, zintegrowanego
zdomengq firmowq w postaci Platformy Systemowej
Wonderware, stworzyto spdjny i jednorodny prze-
mystowy system informatyczny, rejestrujqcy dane
pomiarowe pochodzqce z rozproszonych obiektow
Spétki oraz pozwalajqcy na zdalng kontrole i nad-
z0r nad obiektami” - podkresla Mirostaw Nowak,
Specjalista ds. elektrotechnicznych i automatyki
w MPWIK w Lesznie.

Dziaty techniczne maja mozliwosé rozwoju sys-
temu wtasnymi sitami oraz objecia nim kolejnych
obiektédw. Mocne wsparcie techniczne oraz oferta
szkoleniowa ASTOR pozwala na ciagte poszerzanie
ich wiedzy na temat nowoczesnych rozwigzan.

Kadra zarzadzajgca natomiast otrzymata no-
woczesny, prestizowy obiekt, zapewniajacy state
dostawy wody dla miasta, nawet w razie awarii innej
stacji, co umacnia wiarygodnos¢ firmy w oczach
mieszkancow. ,,Gtéwnq korzysciq jest poprawa dys-
trybucjiwody w sieci miejskiej, co skutkuje wzrostem
zadowolenia naszych klientow™ - podsumowuje
Kierownik Dziatu Produkcji, August Krzywosadzki.

Automatyczne monitorowanie proceséw dostar-
cza takze dane, ktore pozwalaja na wprowadzanie
oszczednosci, szczegdlnie w zakresie zuzycia mediow
energetycznych. Po jakim$ czasie obserwacji, jak
media energetyczne wptywaja na procesy, MPWiK
w Lesznie bedzie w stanie podjaé bardziej swiado-
me decyzje o inwestycjach winstalacje, ktdre stuza
przedsiebiorstwu do produkcji energii elektrycznej
i cieplnej na wtasne potrzeby i redukcji poboru energii
zzewnatrz. Automatyzacja dostarczy petnej wiedzy
potrzebnej do podjecia tego typu decyzji.
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UZYTKOWNIK SYSTEMU:

MPWiK w Lesznie

WYKORZYSTANE PRODUKTY:

Wonderware

« Platforma Systemowa Wonderware,

« Wonderware Historian

« Wonderware InTouch

GE Automation&Controls

« Kontrolery serii PACSystems RX3i

« Uktady RX3i1/0

Astraada

« falowniki, switche, uktady 1/0 oddalo-
nych,

« moduty komunikacji przemystowe;j

Projekt modernizacji Stacji w Zaborowie objat
réwniez staranng renowacje ponad stuletniego kom-
pleksu zabudowan. Zabudowania majg wartosc¢ hi-
storyczng, zatem czes¢ srodkéw na rewitalizacje
i modernizacje pozyskano w ramach europejskiej
inicjatywy JESSICA, przeznaczonej na trwate inwe-
stycje w obszarach miejskich. Dzieki osobistemu
zaangazowaniu pracownikéw MPWiK, do niedawna
zaniedbany obiekt stat sie ozdobg miasta. Uwage
przykuwa estetyka, a takze pieczotowitosc, z jaka za-
chowano detale architektoniczne i konstrukcyjne po-
nad stuletniego budynku. ,, 7o byta nasza pasja i oczko
w gtowie” - z duma wyznaje August Krzywosadzki.

Dzieki niestandardowemu podejsciu do pozyski-
waniu funduszy, obok stacji, na miejscu historycznej
drewnianej rotundy, powstata imponujaca salka edu-
kacyjna. W ramach bezptatnych zajec¢ dydaktycznych
stuzy ona najmtodszym pokoleniom leszczynian, do
poznawania proceséw uzdatniania wody.

© Budynek SUW Zaborowo przed modernizacja

Partnerstwo w rozwoju

LASTOR zapewnit nam pomoc merytoryczng
w opracowaniu koncepcji automatyzacji Spotki.
Nastepnie firma prowadzita nadzér nad realizacjq
projektu” - wspomina Specjalista ds. elektrotechnicz-
nych i automatyki w MPWiK w Lesznie, Mirostaw Nowak.
Wybierajac dostawce rozwigzan do automaty-
zacji SUW Zaborowo, brano pod uwage trzy firmy.
Kryteriami wyboru rozwigzania technicznego byty
funkcjonalnosé, niezawodnos$é i otwartosc systemow,
pozwalajgca na ich dalsza rozbudowe. Poza spetnie-
niem kryteriéw technicznych, firma ASTOR zaofero-
wata warto$¢ dodang, w postaci kompleksowej oferty,
a takze wsparcia technicznego, serwisu i szkolen.
.Dzigki wieloletniemu doswiadczeniu w branzy
wodno-kanalizacyjnej mozemy zaproponowac sys-
temy wspomagajqce zarzqdzanie produkcjq i opty-
malizacjq procesu uzdatniania wody, co wptywa
znaczqco na obnizenie kosztow produkcji” - za-
pewnia Grzegorz Kaczmarek, przedstawiciel ASTOR.
Rozwigzania wdrozone w MPWiK w Lesznie spraw-
dzaja sie w praktyce, dlatego w najblizszej przysztosci
planowana jest modernizacja kolejnych obiektow Spaotki.

AUTOR: Aneta Rzaca

© Salka edukacyjna MPWiK
w Lesznie

o

© Budynek SUW Zaborowo po modernizacji

www.astor.com.pl/biuletyn
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— ASTOR wspiera innowacyjny model
ksztatcenia mtodych robotykow w Zespole
Szkot Technicznych w Lezajsku

46

» Zespot Szkdt Technicznych w Lezajsku jest no-
woczesng szkota zawodowa ksztatcaca w szerokim
zakresie zawodow. Jej misja jest interdyscyplinarne
ksztatcenie w sposdb zapewniajacy nabycie wie-
dzy i umiejetnosci kreowania twoérczych rozwigzan,
w powigzaniu z nauka, rozwojem technicznym, we
wspotpracy z gospodarka i spoteczenstwem oraz
w zgodzie ze standardami miedzynarodowymi i po-
ziomem wspotczesnej cywilizaci.

Wyzwania

Szkota dazy do przygotowania przysztych absol-
wentow na najwyzszym poziomie, ukierunkowuje ich
ksztatcenie zgodnie z zapotrzebowaniem przemystu,
umozliwiajac swoim uczniom i pracownikom rozwoj,
pokazujac najlepsze wzorce, gromadzac najlepszy
sprzet techniczny, rozwijajac narzedzia i metody.
Stale rozwijajacy sie, nowoczesny przemyst wymu-

www.astor.com.pl/biuletyn

sza zapotrzebowanie na operatorow i programistow
robotéw przemystowych. Pracodawcy coraz czesciej
poszukujg wyspecjalizowanych operatoréw i progra-
mistow robotdw, ktdrzy obecnie stanowia duzy deficyt
na rynku pracy.

Realizacja

Zespot Szkét Technicznych w Lezajsku jako jedna
z nielicznych szkét Srednich technicznych w Polsce
wyszedt naprzeciw oczekiwaniom przedsiebiorstw.
Wspodlnie z dostawca nowoczesnych technologii dla
przemystu i edukacji - firma ASTOR - opracowat
innowacyjny program nauczania, w ramach ktérego
ksztatci przysztych operatoréw i programistow robo-
téw przemystowych. Zajecia odbywaja sie w pracowni
mechatroniki, w ktérej stworzone zostato zroboty-
zowane stanowisko dydaktyczne.
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LUczniowie ZST w Lezajsku zdobywajq nie tylko
podstawy teoretyczne, ale i praktyczne z obstugi
i programowania robotdw przemystowych. Uczq
sie tworzyc¢ aplikacje na robota i integrowac zrobo-
tyzowane systemy produkcyjne” - méwi nauczyciel
mechatroniki, mgr inz. Robert Maruszak.

Zagadnienia, ktore sg realizowane w ramach
programu, to m.in.:

e dokumentacja techniczna robotow,

® bezpieczenstwo podczas pracy i obstugi robota,
e podtaczanie, wtaczanie i wytaczanie robota,

e rodzaje wejsc¢/wyjsc,

e uktady wspodtrzednych i poruszanie robotem,

e Block Teaching - uczenie robota,

e AS Language - zagadnienia podstawowe,

e ¢wiczenia praktyczne z robotem.

Wiadomosci teoretyczne i praktyczne zdobywane
przez uczniow sa weryfikowane na specjalnie stwo-
rzonej do tego celu platformie ASTOR Akademia. Po
pozytywnie zdanym egzaminie uczniowie uzyskuja
certyfikat. Absolwenci staja sie wyspecjalizowang
kadrg o kwalifikacjach robotyka, bardzo poszukiwang
na rynku pracy.

Uczniowie klasy czwartej technikum mecha-
tronicznego pozyskujg umiejetnosci praktyczne na
nowoczesnym robocie przemystowym Kawasaki serii
RSOO3N z systemem wizyjnym. Uczniowie opracowali
kilka ciekawych aplikacji m.in. algorytm pobierania
detalu nie spozycjonowanego, zaimplementowali ro-
bota z modelem zautomatyzowanej linii produkcyjnej.
Stanowisko jest stale modernizowane i dostosowane
do réznego rodzaju aplikacji.

Korzysci

LStworzenie zrobotyzowanego stanowiska dy-
daktycznego i wdrozenie innowacyjnego programu
nauczania umozliwito uczniom dostep do nowo-
czesnych technologii oraz dato mozliwos¢ rozwoju
umiejetnosci praktycznych. Tym samym znaczqco
skrdcit sie czas wdrozenia ucznidw na rynek pracy po
ukoriczeniu technicznej szkoty sredniej. W przysztosci,
w miare dostepnych srodkdw szkota planuje pozyskac
srodki i zakupi¢ wiekszego robota Kawasaki serii
R” - mowi Halina Samko, Dyrektor ZST w Lezajsku.

Pierwsz w historii szkoty egzamin z obstugi i pro-
gramowania robotéw przemystowych odbyt sie 2
lutego 2016 roku. Egzamin zdawato 15 uczniow
zklasy 4 TD Technikum Mechatronicznego. Egzamin
zakonczyt sie sukcesem. Zdali wszyscy uczniowie na
Srednim poziomie 90% uzyskanych prawidtowych
odpowiedzi.

LWdrozony model szkolenia i egzaminowania
przysztych robotykdw bedzie kontynuowany w naszej
szkole w kolejnych latach™ - méwi mgr inz. Robert

Maruszak. ,Jestem pewien, ze zdobyte umiejetno-
Sci praktyczne z obstugi robotéw przemystowych
potwierdzone certyfikatem bedq doskonatq prze-
pustkq dla naszych absolwentdw do znalezienia
pracy w nowoczesnych zaktadach produkcyjnych”.

AUTOR:
mgr inz. Robert Maruszak
Nauczyciel mechatroniki

Zespot Szkot Technicznych w Lezajsku

www.astor.com.pl/biuletyn 47
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- Terminarz szkolen
Akademii ASTOR 2016

www.akademia.astor.com.pl

Szkolenia z zakresu oprogramowania przemystowego

Nazwa kursu Lokalizacje Terminy
System wizualizacyjny Wonderware inTouch TP 3 1900 Krakéw 03.10
cz.1 - tworzenie i serwisowanie aplikacji Warszawa 12.09; 16.11
. . . . Krakéw 14.11
o3 ws o 00
’ & Warszawa 07.12
Gdarnsk 18.10
Krakéw 28.11
Eﬁt?;v”;séfnt;”ﬂ;’sa‘é\.’f”der""are WSP1 3 1975 Szczecin 0711
’ P ] Warszawa 19.09
Wroctaw 07.09
Platforma Systemowa Wonderware Gdarisk 25.10
cz.2 — tworzenie raportow Wsp2 2 1875 Krakow 05.09; 08.12
Platformg Systemqwa Wonderware WSP3 1 950 Krakéw 07.09
cz.3 - biezaca analiza danych
Platforma Systemowa Wonderware .
cz.4 — Archestra Object Toolkit Aot ? 1875 Krakow 1512
Platforma §y§tem9wa Wonderware WSP5 3 1800 Krakow 2212
cz.5 - administracja systemem
; ; Gdansk 06.12
szTZrS]{:[;IZ: gzrz]acdhanych Wonderware Historian sqLp 3 1800 Krakéw 26.09
. Y/ Warszawa 13.10
Przemystowa baza danych wonderware Historian Gdarisk 13.12
cz.2 - tworzenie aplikacji >QLz 3 1800 Krakéw 28.09
Obstuga i programowanie systemu zarzadzania produkcja INB 3 1975 Warszawa 2610
wsadowa Wonderware InBatch
SystemAsledzemal zarzadzania produkcjg — Wonderware WOS 3 2350 Krakow 2111
Operations software
System analizy przyczyn i czasoéw przestojow maszyn oraz WPS 1 1250 Krakow 2411

kontroli efektywnosci produkcji — Wonderware Performance Software

Szkolenia z zakresu optymalizacji produkgcji

Nazwa kursu L];f]?a Lokalizacje Terminy

Wskaznik OEE — podnoszenie efektywnosci parku maszynowego OEE 2 1900 Gdarisk 11.10

Zarzadzanie projektami MES PM-MES 2 2000 Gdarisk 20.12

. . - PM-ME-

Przygotowanie projektu monitoringu energetycznego DIA 1 1100 Warszawa 05.09

Wymagania bezpieczeristwa przy budowie i uzytkowaniu - . .

maszyn wg Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE B0 ! 1100 Gdarisk 1511

Wymagania bezpieczeristwa przy budowie i uzytkowaniu Gdansk 06.12
. . oL BM-EU 2 1800 .

maszyn — szkolenie dla uzytkownikéw maszyn Krakéw 21.09

Wymagania bezpieczeristwa uktadéw sterowania wg B .

PN-EN SO 13849-1 BM-US 2 1800 Gdansk 08.11

taricuch Dostaw — Prognozowanie i Planowanie LD 2 1950 Gdansk 14.09

Budowanie Strategii Utrzymania Ruchu BSUR 1 1000 Gdarnisk 13.09

* szkolenia z udziatem Inspektora Pafstwowej Inspekcji Pracy

48 www.astor.com.pl/biuletyn
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Szkolenia z zakresu systemoéw sterowania i sieci przemystowych

Nazwa kursu

Lokalizacje

Terminy

Sterowniki PLC i kontrolery PACSystems firmy GE Automation &

Controls — narzedzie programistyczne i jezyk drabinkowy GET | 900 Warszawa 0310
Sterowniki PLC i kontrolery PACSystems firmy GE Automation & Gdan’sk 2911
Controls - kurs dla Integratoréw Systemu GELS 2 1800 NI 12.09
9 y Warszawa 04.10
Sterowniki PLC i kontrolery PACSystems firmy GE Automation & Gdanslf 2211
. . GE-SUR 3 1900 Poznan 06,12
Controls — kurs dla Stuzb Utrzymania Ruchu
Warszawa 19.10
Obstuga techniczna i programowanie sterownikéw PLC . Bielsko- )
oraz paneli operatorskich — kurs dla Stuzb Utrzymania Ruchu SRl 4 Ul -Biata GRALET
Tworzenie aplikacji HMI/SCADA na bazie oprogramowania B .
Proficy HMI/SCADA Cimplicity CIM-PE1 2 1900 Krakow 14.09
Sieci 'bezprzt'awodowe 1 (Satelline) — projektowanie, konfiguracja, SATELLINE 1 900 Krakovy 28.10
serwisowanie Szczecin 09.09
L Krakow 26.10
Falowniki Astraada FA 1 800 Poznan 26.09
. Krakéw 27.10
Panele operatorskie Astraada PA 1 800 Poznan 27.09
. S Gdarisk 17.11
\i/rgfgj:ﬁ:;:foﬁsgozvmkow Astraada ONE SAO 2 1200 Krakéw 22.09; 0112
y Wroctaw 10.10
System goracej rezerwacji PACSystems High Availability PAC-HSR 1 1600 Gdarisk 20.09

Szkolenia z zakresu robotéw przemystowych

Liczba

Nazwa kursu X
dni

Lokalizacje

Terminy

Obstuga i programowanie robotéw Kawasaki — cz.1 KAW1 2 2500 Krakéw 10.10

Obstuga i programowanie robotéw Kawasaki — cz.2 KAW?2 2 2600 Krakow 12.10

Obslugai programowanie robotéw Kawasaki KAW-INT 3 2600 Krakéw 1411

— kurs dla integratoréw

Obstuga i serwisowanie rqbotow przemystowych Kawasaki KAW-UR 3 4000 Krakéw Termm szk'olema.ustalany
- kurs dla stuzb utrzymania ruchu jestindywidualnie
Obstuga i programowanie robotéw EPSON Scara EPSON 2 2500 Krakow 07.11

Zrobotyzowgne_ systemy spawfalmcze [GEEE KAW= Termin, zakres i cena szkolenia ustalane sg indywidualnie

- konfiguracja i programowanie -SPAW

Akademia ASTOR zaprasza Panstwa na szkolenia z zakresu
oprogramowania, robotéw i przemystowych systemoéw sterowania.
Stawiamy na praktyke, dlatego podczas organizowanych przez nas
kursow nie tylko poszerza Panstwo swojg wiedze, ale takze prze-
testuja ja w praktyce: piszac krok po kroku aplikacje, programujac
roboty czy sterowniki.

Trenerami Akademii ASTOR sa certyfikowani specjali$ci zwielo-
letnim doswiadczeniem praktycznym wzakresie omawianych zagad-
nien oraz o odpowiednim przygotowaniu dydaktycznym. Szkolenia
dopasowywane sg do potrzeb kursantéw, zas warsztaty i seminaria,
ktérych program uwzglednia preferencje i realia konkretnych firm
czy branz, organizowane na terenie catej Polski.

Kazdy uczestnik szkolen Akademii ASTOR otrzymuje certyfikat
ounikatowym numerze, autoryzowany przez konkretnego dostawce
produktowego ASTOR.

Niezaleznie od terminarza, istnieje mozliwos¢ ustalenia indywi-
dualnych terminéw szkolen.

Centra szkoleniowe Akademii ASTOR:
Bielsko-Biata | Gdanisk | Katowice | Krakow
Szczecin | Warszawa | Wroctaw

Wiecej informacji:
www.akademia.astor.com.pl akademia@astor.com.pl
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BIULETYN AUTOMATYKI

- Okiem iAutomatyka: Zasady w pracy
Automatyka

W spotecznosci specjalistéw z branzy automatyki powstajg pewne
zasady, ktére nie sa nigdzie spisane, a jedynie powtarzane w zarto-
bliwych formach i przekazywane droga werbalna. Kilka takich zasad
i powiedzonek chciatbym tutaj przytoczyc.

1. Automatyk nigdy, ale to
przenigdy nie mowi "nie
umiem, nie wiem". Automatyk
jak nie wie, to sie dowie - bo
chodzi o to, ze automatyk wie,
jak sie dowiedziec!

Oczywiscie, ze my jako automatycy,
specjalisci w wielu dziedzinach mozemy
czego$ nie umied i nie wiedzie¢. Rozchodzi
sie tutaj o to, ze posiadamy solidne podsta-
wy do tego, aby w kilku chwilach sie czegos
nauczy¢ lub dowiedzieé. Metoda analogii
jestesmy w stanie rozpoznac problem, zdia-
gnozowac przyczyne i zaproponowaé roz-
wigzanie. W pierwszym kontakcie z uktadami
sterowania mozemy odnosic¢ wrazenie, ze
przekracza to nasze kompetencje i mozli-
wosci! Mimo niepokoju i obaw s3 to bardzo
dobre emocje pochodzace zinstynktu... hmm
technicznego.

Nie oznacza to jednak, ze mamy tema-
tu / problemu przestraszyc sie na dobre,
zatamac rece i powiedzie¢ "nie dam rady".
Automatyk niemal zawsze da rade! Kwestig
jest tylko odpowiednie podejscie do rozwia-
zania problemu. Musimy zachowac¢ zdrowy
rozsadek i podchodzi¢ do pracy uzbrojeni
w pokore do nieznanego uktadu sterowa-
nia. Niewskazana jest pewnosc siebie, bo
naprawde bardzo czesto jest to powodem
pdzniejszych defektéw i problemow. Czesto
nalezy poswiecic wiele godzin/dni, a nawet
tygodni na doktadna analize obiektu, uzupet-
nienie dokumentacji, ustalenia z klientem.
Dopiero wtedy, gdy dobrze poznamy dany
uktad, zabieramy sie za modyfikacje i mo-
dernizacje. Pdzniej natomiast NIE MOZEMY
lekcewazy¢ doktadnych testow uktadu po
wprowadzonych zmianach - nalezy przewi-
dzie¢ i sprawdzi¢ zachowanie uktadu nawet
w najbardziej absurdalnych sytuacjach.
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2. Btedy i anomalie pojawiajg sie
po odebraniu obiektu przez
zamawiajgceqo!

Z czego to wynika? Najczesciej z tego, ze
nie jesteSmy w stanie sprawdzi¢ wszystkiego
na sucho, jeszcze w warunkach warsztato-
wych lub na biurku programisty PLC. Kazdy
obiekt ma swoje prawa i musi sie wszystko

dotrzec po starcie, zanim zacznie to sprawnie
dziatac. Wiele, jak nie najwiecej, nieprawi-
dtowosci wykryja operatorzy obiektu. Nam
Automatykom, do gtowy nawet by nie przy-
szty niektdre operacje, jakie sa wykonywa-
ne przez ludzi obstugujacych nasze obiekty.
Dlatego mowi sig, ze program PLC / HMI, czy
sam obiekt, musi by¢ odporny na niewiedze.

3. To czego nie przetestuje, nie
bedzie dziatac!

Jest to bardzo zdrowa zasada. Czasami
w rutynowym ciggu prac, wykonujac testy na
przyktad szafy elektrycznej, zdarza nam sie
0 czyms zapomnie¢. Ba! Czasami z lenistwa
nie sprawdzimy jakiejs funkcji, bo w sumie
nie zdarzyto sie, aby wczesniej byty z tym
problemy. Nastepnie jedziemy na obiekt,
instalujemy szafe, uruchamiamy uktad ste-
rowania i...? Klapa! To czego nie sprawdzites
w firmie, teraz nie dziata. Czas goni, do domu
daleko, inwestor nad karkiem stoi, bo mu-
siat wstrzymac produkcje itd. A mozna byto
sprawdzi¢ wczesniej? Mozna?

4. Nie optaca sie oszczedzac'!

A przynajmniej na sprzecie, narzedziach
i urzadzeniach w automatyce. Oszczednosci
materialne w naszej branzy wracaja jak bu-
merang w postaci zwielokrotnionych kosz-
téw. Analizujac oferty wybieramy wykonawce
A zamiast B, poniewaz A jest 4 razy tanszy.
Z tym, ze po skonczonej pracy wykonawcy
Awszystko sie sypie juz po trzecim miesiacu.
Po kazdej wizycie serwisu brak jakiejkolwiek
poprawy, a bywa, ze z braku kompetencji
co$ po drodze jeszcze uszkodzg i wraca-
ja z ptaczem do domu. Konczy sie tak, ze
obiekt usprawniaja lokalni specjalisci do
spraw utrzymania ruchu, ot co! Ta zasada
dotyczy réwniez tanich urzadzen i narzedzi
Ljednorazowych”. Lepiej dotozyé na starcie!

AuToR: Marcin
Faszczewski

Automatyk, wtasciciel bloga
iAutomatyka.pl
kontakt@iautomatyka.pl
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Arkadiusz

Rodak

» Przygode pod adresem Smolensk 29 rozpoczatem juz
na studiach od wakacyjnej praktyki w firmie Profesal - i tak
juz zostatem na stazu w zespole programistéw rozwijajacych
system CRM. Tymczasem w ASTORze juz od pieciu lat petnie
funkcje menedzera produktu, zaczynajac od rozwoju produktu
i sprzedazy systemu CMMS, a nastepnie obejmujac opieke nad
systemami produkcyjnymi marki Wonderware. Aktualnie co-
raz czesciej jestem zaangazowany w prowadzenie projektow.

Pochodze z malowniczej, otulonej gérami Zywiecczyzny
- tutaj dorastatem, uczytem sie i poznatem swoja zone.
Rozpoczynajac studia na krakowskiej AGH, rozwijatem swoje
techniczne talenty na kierunku Automatyka i Robotyka, uzupet-
nione pdzniej kursem podyplomowym z Zarzadzania Projektami.
To juz na studiach postanowitem, ze swoje dalsze losy zawodowe
zwigze wtasnie z Krakowem.

Od niespetna roku jestem mieszkaricem Wieliczki, ktéry
w czasie, gdy nie jest pochtoniety urzadzaniem ,wtasnego ka-
watka podtogi”, wspolnie z zona odkrywa uroki okolicy - czesto
na dwdch kdtkach zwanych rowerem. Letnie niedziele zwykle
stojg u nas pod znakiem grilla - narodowego sportu wszystkich
Polakow (a przynajmniej Rodakow ©). ©

Maja
Jozwik

» Tak naprawde wszystko zaczeto sie od sportu. To wtasnie
on nauczyt mnie wytrwatosci, woli walki i, ze cele ktore so-
bie stawiam, sg do osiaggniecia. Od najmtodszych lat kazde
popotudnie spedzatam na stadionie lekkoatletycznym. Cata
moja rodzina zwigzana byta ze sportem, wiec i mnie - chcac
nie chcac - przyszto rozwijac sie w tym kierunku. Na pierwsze
zawody pojechatam do Krakowa. Juz wtedy to miasto tak
mnie zauroczyto, ze podjetam decyzje - ,niewazne co, na
pewno w Krakowie”.

Na studiach zrezygnowatam z lekkoatletyki i wystartowa-
tam z innego toru. Zostatam inzynierem! Ukofczytam studia
na kierunku Zarzadzanie i Inzynieria Produkcji (specjalizacja:

zarzadzanie jakoscig), oczywiscie na Politechnice Krakowskie;j.
Teraz w Krakowie mieszkam na state i pracuje w ASTORze jako
menedzer ds. oprogramowania przemystowego Wonderware.
W wolnym czasie spaceruje, spedzam czas z bliskimi grajac
w planszéwki lub czytam ukochane ksigzki.

Przy kazdej okazji staram sie podrézowac po Polsce - wtedy
zawsze testuje wszystkie najlepsze pizzerie w okolicy. W przy-
szto$ci marzy misie podréz do Wtoch, a w drodze powrotnej ze
wspaniatego spaceru - pizza w matej, uroczej knajpce.

Na razie najczesciej wtdcze sie wracajac z pracy, dlatego
mozna powiedzied, ze buty odpowiednie na tartan zamienitam
na buty dobre na krakowski bruk. ®

www.astor.com.pl/biuletyn
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Astraada One ‘*\

Poznaj nowe sterowniki PLC ASTRAADA
z dostepem webowym w standardzie

Pracuj w jednym srodowisku,
steruj z dowolnego miejsca

« Bezptatny dostep do wizualizacji przez dowolna
przegladarke - max. 100 jednoczesnych potaczen

« Responsive web design

« Obstuga zdalnego dostepu przez aplikacje VNC
« Szeroka baza funkcji i obiektow graficznych

« Srodowisko programistyczne CODESYS

Sterowniki programowalne
Astraada One www.astraada.pl/one
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