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- ASTOR na targach ExpoWELDING 2016

W tym roku odbyta sie juz piata edycja targéw spawal-
niczych ExpoWELDING. Na tych kilka dni hale targowe
ExpoSILESIA w Sosnowcu staty sie stolicg spawalnictwa.
Zagoscito w nich ponad 170 wystawcow z 18 krajow,
prezentujac ponad 40 nowosci. Nie dato sie wérdd nich nie
zauwazyc¢ ASTORa z kompleksowag oferta rozwigzar do
zrobotyzowanego spawania — ASTOR Green Welding.

AUTOR: Pawet Handzlik

Menedzer ds. robotyzacji,
ASTOR

pawel.handzlik@astor.com.pl

© Cela spawalnicza
ASTOR Green Welding

| BreenWelging

Cheesz spawad robotamis

© Stoisko ASTOR na targach ExpoWELDING 2016

Seria rozwigzan z zakresu zrobotyzowanego spa-
wania ASTOR Green Welding

Na targach zaprezentowali$my dwie z trzech kon-
cepcji stanowisk ASTOR Green Welding wraz z szeroka
oferta gotowych pozycjoneréw. Oferte opracowang
przez firme ASTOR mozna dopasowaé do potrzeb
zaktadéw o réznej wielkosci, stopniu automatyzacji
i specyfice produkcji. Rozwigzania oparto na robotach
Kawasaki, funkcjonalnych pozycjonerach i spraw-
dzonych zrédtach spawalniczych wraz z osprzetem.

ASTOR Green Welding PREMIUM - prestiziinnowacja

Rozwigzanie szczegdlnie polecane przy produkcji
wielkoseryjnej, ktére zdobyto uznanie w oczach spe-
cjalistdw z branzy i otrzymato wyrdznienie w konkursie

6 www.astor.com.pl/biuletyn

targowym podczas targéw ExpoWELDING 2016. To
zrobotyzowana cela do automatycznego spawania
zautomatycznym zatadunkiem pétfabrykatéw. Na tar-
gach prezentowaliSmy w petni automatyczny proces:
robot pobiera pétfabrykaty, umieszcza je w przyrza-
dzie spawalniczym, a nastepnie spawa, po zakoricze-
niu procesu spawania robot wydaje gotowy produkt
i pobiera kolejne pétprodukty. Jest to zaawansowane
rozwiazanie z dziedziny zrobotyzowanego spawania,
pozwalajace na efektywne spawanie z duzymi wydaj-
nosciami. Cela spawalnicza to kompletne mobilne
stanowisko wyposazone w robota, pozycjoner i zZrédto
spawalnicze oraz odciag spalin i stacje czyszczaca.
Stanowisko w postaci niezaleznej i mobilnej celi spa-
walniczej mozna tatwo transportowac oraz szybko
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© Pozycjonery spawalnicze ASTOR Green Welding

zainstalowacé na hali produkcyjnej. Wysoki stopiel automatyzacji
minimalizuje ilo$¢ czynnosci zwiazanych z obstuga stanowiska, co do-
datkowo zwigksza wydajnos¢. Jest to rozwigzanie szczegdlnie polecane
przy produkcji wielkoseryjnej, w ktérej kluczowym parametrem jest
wydajnosé osiagana dzigki petnej automatyzacji procesu spawania.

Elementy wchodzace w sktad ASTOR Green Welding PREMIUM

» robot spawajacy Kawasaki serii BA lub RA,

» pozycjoner 2-osiowy o udzwigu 250 kg wraz z postumentem
(PST250-F2); opcjonalnie pozycjoner H lub inny z szerokiej oferty
pozycjoneréw ASTOR Green Welding,

» Zrédto spawalnicze Fronius TPS400i (polski interfejs; PULSE; LSC;
OPTi JOBS; spawanie stali czarnej i aluminium),

« stacja czyszczaca,

» automatyczna roleta z bezpiecznym wizjerem,

» uktad bezpieczeristwa zabezpieczajacy strefe pracy robota,

« wspdélna rama gwarantujgca pozycjonowanie.

ASTOR Green Welding OPTIMUM - funkcjonalnosé i elastycznosé

Na targach zaprezentowali$my réwniez drugi wariant stanowiska
do zrobotyzowanego spawania. ASTOR Green Welding OPTIMUM to
stanowisko spawalnicze wyposazone w robota Kawasaki serii RA,
zrédto spawalnicze Kemppi A7 wraz z oprzyrzagdowaniem, pozycjoner
1-osiowy potaczony z robotem o udzwigu do 300 kg wraz z postumen-

© Przyktad zastosowania stanowiska ASTOR Green Welding w wariancie
OPTIMUM

T ASTOR

tem. Jest to zaawansowany i kompleksowy wariant zrobotyzowanego
spawania. Zastosowanie pozycjonera znaczaco zwigksza funkcjonal-
nosc¢ stanowiska, umozliwiajac spawanie bardziej skomplikowanych
i wiekszych detali. Zestaw pozwala na realizacje szerokiego wachlarza
aplikacji - w zaleznosci od tego, jak zostanie zintegrowany. Jest to
najbardziej elastyczny z wariantéw ASTOR Green Welding.

Poszczegdlne elementy wchodzace w sktad ASTOR Green Welding
OPTIMUM

« robot Kawasaki RAOO6L,

» pozycjoner 2-osiowy o udzwigu 300 kg (PST300-L2),

» Zrédto spawalnicze Kemppi A7 MIG Welder 350,

» osprzet Abicor Binzel,

e postument,

« wygrodzenie (opcjonalnie).

ASTOR Green Welding - pozycjoner H

Na stoisku mozna byto zobaczyé réwniez trzy modele z szero-
kiej oferty pozycjoneréw ASTOR. Od pozycjonerdw jednoosiowych
z 0sig pionowa (stoty obrotowe) lub pozioma (z lub bez dodatkowej
podpory), przez pozycjonery dwuosiowe realizujace obrdt w osi po-
ziomej i pionowej, az po multipozycjonery o wielu osiach, ktérych
przyktadem jest pozycjoner H posiadajacy dwa stanowiska robocze
z obrotem w osi poziomej oraz dodatkowy naped realizujacy obrot
w osi pionowej. Pozycjoner H pozwala optymalnie wykorzystac robota
i produkowad z maksymalna wydajnoscia. Podczas gdy na pierwszym
stanowisku roboczym pracuje robot, na drugim operator zdejmuje
gotowy produkt i zaktada kolejny przygotowany do obrobienia przez
robota. Nastepnie wystarczy szybki obrdt i robot moze spawac kolejny
detal. Pozycjonery moga manipulowaé produktami o masie od kilku
do nawet 1000 kg. Kazdy z pozycjonerdw moze zostac przygotowany
w wersji specjalnej uwzgledniajacej indywidualne potrzeby Klienta.

ASTOR Green Welding - spawanie 365 dni w roku

Dzigkujemy wszystkim za odwiedzenie naszego stoiska oraz za-
interesowanie koncepcja ASTOR Green Welding. Targi trwaty tylko
pare dni, ale my i roboty Kawasaki jestesmy dostepni 365 dni w roku.
Osoby, ktére nie miaty okazji przyjecha¢ do Sosnowca, zapraszamy
do siedziby firmy w Krakowie. Tu codziennie mozna zobaczy¢ oferte
ASTOR Green Welding oraz wykonac testy. «

www.astor.com.pl/biuletyn
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- Rewolucja ONLINE. Teraz w ASTOR.

Automatyk nie ma za wiele czasu. Ciagle nowe zadania, nieprzewidziane awarie,
zarwane noce. Kiedy potrzebuje kupic sterownik czy skorzysta¢ z pomocy tech-
nicznej, liczy przede wszystkim na to, ze nawet na nocnej zmianie szybko uzyska
rzetelne informacje. Jak obstuga online moze wesprzec te potrzeby?

Pierwsza strona internetowa firmy ASTOR
powstata prawie 20 lat temu. W tym czasie
przechodzita wiele aktualizacji, powstawaty
réwniez nowe serwisy, takie jak platforma
wsparcia technicznego czy sklep internetowy.
Z poczatkiem listopada 2016 roku uruchomio-
na zostata nowa, spdjna wersja serwisow,
zawierajaca szereg usprawnien i innowacyj-
nych funkcji, bardziej przyjazna nawigacje
oraz czytelniejsza szate graficzna.

Dlaczego warto?

1. Wsparcie techniczne dla Ciebie, tu i teraz
« Dokumentacja techniczna - teraz do-
stepna bezposrednio na stronach produk-
towych; ponadto zostata wydzielona nowa
czes$é serwisu > WSPARCIE, zawierajgca po-
nad 1300 plikédw i ponad 10 000 artykutéw
technicznych.

« Zgtoszenia serwisowe - mozliwos¢ przesta-
nia zagadnienia technicznego bezposrednio
do specjalisty z danego zakresu oferty, to
funkcjonalno$¢ ktéra dostepna byta do tej
pory z poziomu Platformy Internetowej ASTOR,
teraz z poprawionym interfejsem i wieloma
usprawnieniami jest dostepna z poziomu
strony gtéwnej po zalogowaniu.

» Kontrakty i licencje - jesli potrzebne jest
priorytetowe wsparcie techniczne 24h, mozna
skorzystac¢ z Kontraktu Pomocy Technicznej
ASTOR. Waznos¢ i zakres kontraktéw mozna
przesledzi¢ po zalogowaniu.

2. Wymierne oszczednosci i komfort wspét-
pracy handlowej

» Zamé6wienia online - mozliwosc¢ sktadania
zamowien 24/7/365. Specjalne warunki han-
dlowe (rabaty od - 5 do - 25%), ponad 500
produktdéw, zestawy promocyjne i startowe.
« Historia zakupdw i bony - szybki dostep
do podsumowania wspétpracy handlowej
zfirmg ASTOR: wszystkie transakcje w jednym
miejscu, statusy zamdwien, terminy ptatnosci.
« Historia wypozyczen - kazdy Klient moze wy-
pozyczyc¢ bezptatnie oprogramowanie i sprzet

.30 lat na rynku zobowigzuje. W co-
dziennej pracy z Klientami obiecu-
jemy rzeczy, ktére jesteSmy w sta-
nie dostarczyé, a gdy pojawiajq sie
problemy, pomagamy je rozwiqzaé.
Zalezy nam na wieloletniej i partner-
skiej wspotpracy. To podejscie reali-
zujemy zaréwno w codziennej pracy
z Klientami, jak i online”

- Jarostaw Gracel, Dyrektor ds. mar-
ketingu i relacji w ASTOR.

do testéw. Za pomoca nowej strony mozna
w tatwy sposo6b uzyskad informacje o wypozy-
czonych produktach i terminach zwrotu.

« Zgtoszenia gwarancyjne - szybki dostep
do informacji o statusie produktéw, ktére
zostaty zgtoszone na gwarancje.

3. Ergonomia serwisu = dodatkowy czas
dla Ciebie

Intuicyjny interfejs, innowacyjny kokpit, spryt-
nie pogrupowane informacje. Bo ergonomia
to oszczednosé czasu. Sprawdz!

L Zaloguj sig / Zarejestruj sig
www.astor.com.pl/konto

> Odwiedz nowa strong: www.astor.com.pl

1. Wsparcie techniczne

dla Ciebie, tu i teraz

2. Wymierne oszczednosci i komfort
wspétpracy handlowej

3. Ergonomia serwisu = dodatkowy
czas dla Ciebie

Sprawdz: www.astor.com.pl
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- Polska mysl inzynierska wspiera polska
mysl matematyczna

14 pazdziernika 2016 roku, na krakowskich Plantach,

w bliskim sgsiedztwie wzgdrza wawelskiego, odstonieta
zostata tawka z figurami dwéch wybitnych polskich mate-
matykoéw — Stefana Banacha i Ottona Nikodyma. Upamiet-
nia ona 100. rocznice dyskusji matematycznej, jaka odbyli
naukowcy. Krakowska spétka technologiczna ASTOR objeta
swoim mecenatem to wydarzenie, zostajac fundatorem
pomnika.

,To niezwykte wydarzenie, ktdre nie tylko upamietnia setnq rocznice
najstynniejszej matematycznej dyskusji. To o wiele wigcej. Na poczqtku
XX wieku udato sie zbudowac szacunek do polskiej szkoty matematyki
na Swiecie, teraz staramy sie budowac szacunek do polskiej mysli
inzynierskiej. Wierze, ze 100 lat po erze polskich matematykéw nad-
chodzi era polskich inzynierdw, stqd ufundowanie tawki to zaszczyt.
Bycie mecenasem jest mozliwe wtedy, gdy firma osiggnie sukces. Tym
sukcesem dzielimy sie i pokazujemy, ze biznes i nauka przeplatajq sie
ze sobq i wspierajg.” - uzasadnia Stefan Zyczkowski, wspotzatozyciel
i prezes ASTOR.

,Dla mnie ta taweczka symbolizuje po pierwsze obecnos¢ nauki
w naszym zZyciu. Matematyka, ktéra jest jezykiem wszystkich nauk,
uczy nas jak nalezy mysle¢, jak nalezy rozumowac. Moze sktoni do
tego, aby przysiqsc sie do uczonych, na chwile oderwac sie od smart-
fondéw i porozmawiac o sprawach naukowych. Po drugie, to co warto

© tawka Banacha objeta mecenatem ASTOR

podkresli¢, pojawiajq sie u nas mecenasi, ktérzy rozumiejq, ze warto
Jjest doceniac nauke czy sztuke. Mogq pieknie wspétdziatac.” - mowit
prof. Stanistaw Kistryn, prorektor Uniwersytetu Jagielloriskiego,
podczas uroczystosci.

Nad catoscig dziatan czuwat Komitet, powotany przez Dziekana
Wydziatu Matematyki i Informatyki Uniwersytetu Jagielloriskiego. Jak
zaznaczyt dr Krzysztof Ciesielski z Instytutu Matematyki Uniwersy-
tetu Jagiellonskiego, przewodniczacy komitetu, taweczke ustawiono
w okolicy miejsca, gdzie prawdopodobnie miato miejsce spotkanie
matematykdw. Figury Banacha i Nikodyma wykonat wybitny krakowski
rzezbiarz, prof. Stefan Dousa. ,,Teraz kazdy bedzie mégt dosigsc sie
do stynnych matematykéw. Moze odwiedzenie tawki przed maturg
z matematyki przyniesie szczescie?” - zastanawiat sie naukowiec z UJ. «

- Nowe zasilacze obiektowe marki Astraada

Firma ASTOR wprowadzita do swojej oferty nowe zasilacze impulsowe z serii

Astraada Power.

Urzadzenia te dostgpne sa w dwdch wariantach mocy znamionowej - 120 oraz 240 W. Dzigki
swoim parametrom przystosowane sa do pracy w trudnych warunkach $rodowiskowych,
a wbudowane zabezpieczenia nadnapieciowe oraz przecigzeniowe znaczaco poprawiaja

bezpieczenstwo pracy zasilanych uktadéw. Aluminiowa obudowa zapewnia bardzo dobre

warunki dla chtodzenia pasywnego - konwekcyjnego zasilacza. «

MODEL
Napiecie wejsciowe nominalne

AS10PWR12024
100-240 VAC

Prad wejsciowy nominalny 1.2 Adla 230 VAC

Czestotliwo$¢ nominalna 50/60 Hz
Napiecie wyjsciowe 22-28 VDC
Prad wyjsciowy 5A

Prad maksymalny rozruchowy 40A
Sprawnosc 88% dla 230 VAC
Zabezpieczenie nadnapieciowe tak
Zabezpieczenie przecigzeniowe tak
Zabezpieczenie termiczne tak
Montaz na szynie DIN tak

AS10PWR24024

1.4 Adla 230 VAC

10A

90% dla 230 VAC

www.astor.com.pl/biuletyn 9
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- X5 - nowy, ekonomiczny sterownik
od Horner APG

Horner APG, jeden z gtdwnych dostawcow zintegrowanych sterownikéw programowalnych na rynku
automatyki, rozbudowuje swoja oferte o rozwigzanie nowej, ekonomicznej serii X5, przeznaczone dla
prostych aplikacji przemystowych wymagajacych tatwej obstugi i rozbudowanych mozliwosci komunika-
cyjnych przy jednoczesnej obstudze ograniczonej ilosci sygnatow obiektowych. Nowa seria w sprzedazy
dostepna jest od pazdziernika 2016.

4

AUTOR: Piotr Adamczyk

Specjalista ds. systemow
sterowania, ASTOR

piotr.adamczyk@astor.com.pl

Czym rozni sie X5 od poprzednich serii

» Podstawowa grupga produktowa w Horner APG
sg urzadzenia nalezace do rodziny XL: seria XLe,
XLt, XL4e, XL7e. X5 to nowe rozwigzanie, ktére ma
szereg elementdw wspdlnych, ale i kilka istotnych
réznic w stosunku do wymienionych wyzej urzadzen.

Podstawowa réznica to ilos¢ wbudowanych
w urzadzenie sygnatéw wejsé/wyjs¢. X5 dostepne
jest w jednej konfiguracji 10 i pozwala na podtaczenie
bezposrednio do sterownika 12 sygnatéw obiekto-
wych (8 dyskretnych i 4 analogowych). Podtaczanie
kolejnych sygnatéw do urzadzenia jest oczywiscie
mozliwe, ale nalezy zastosowaé moduty rozszerzer:
SmartMod, SmartStix lub SmartRail. Wybdr zalezy
od ilodci dodatkowych sygnatéw, ktére chcemy
podtaczyé oraz magistrali komunikacyjnej, jaka
bedzie wykorzystana do podtaczenia urzadzen.

Kolejna istotna rdéznica jest brak mozliwosci
rozbudowy X5 o dodatkowe moduty komunikacyjne.
O ile urzadzenie serii XL mozna byto rozbudowaé
o dodatkowy port Ethernet, Profibus DP Slave i GSM,
to serii X5 nie mozna. Kolejng réznicg pomigdzy X5
a urzadzeniami serii XL jest ilo$¢ dostepnej pamieci
rejestrowej. W X5 do naszej dyspozycji mamy 8192
zmienne rejestrowe oraz 4096 zmiennych dyskret-
nych, podczas gdy np. w sterowniku serii XL4e
dostepna pamie¢ wewnetrzna to 50000 rejestréw
i 16000 zmiennych bitowych.

Czym X5 wyroéznia sie na tle konkurencji

Kilka cech X5 sprawia, ze urzadzenie to staje
sie bardzo atrakcyjne na tle innych urzadzen tej
klasy. Pierwsza to obstugiwane sygnaty wejsé/wyjsé¢
i tryby ich pracy. Wbudowane kanaty dyskretne
moga zostacé skonfigurowane do obstugi sygna-
téw szybkozmiennych zaréwno wejsciowych, jak
i wyjsciowych. Do X5 mozna podtaczyé 4 sygnaty
wejéciowe HSC 500 kHz oraz 2 sygnaty wyjsciowe
PWM 500 kHz. Dzigki temu do X5 mozna podtaczy¢
enkodery i mozna wykorzystac go przy sterowaniu

10 www.astor.com.pl/biuletyn

© Sterownik zintegrowany Horner X5

maszyn z obstugg napeddéw. 4 wbudowane kanaty
analogowe pozwalaja z kolei na indywidualng konfi-
guracje trybu pracy (prad lub napiecie) dla kazdego
kanatu z osobna.

Kolejnym bardzo mocnym wyrdéznikiem X5 sg
dostepne w standardzie mozliwosci komunikacyjne.
X5 posiada wbudowane dwa porty szeregowe RS232
i RS485, port Ethernet 10/100 mbps, dwa porty USB
oraz port CAN z obstuga trybu CsCAN i CANopen.
Obstuga popularnych, przemystowych protokotéw
komunikacyjnych pozwala wykorzystac X5 jako kon-
centrator danych pochodzacych zinnych urzadzen.
Dzigki obstudze standardu j1939, X5 moze by¢ sto-
sowany w aplikacjach mobilnych podczas zbierania
danych z pojazdéw przemystowych, rejestrowad
parametry pracy m.in. wysokopreznych jednostek
napedowych i wykorzystywac je na potrzeby ste-
rowania urzadzeniami peryferyjnymi.

Zdalny dostep do X5

Dostepny w X5 port Ethernet pozwala na zdalny
dostep do urzadzenia. Standardowo wbudowany
w X5 serwer FTP oznacza mozliwos¢ bezpiecznego
i autoryzowanego dostepu do danych zgromadzo-
nych na karcie MicroSD zainstalowanej w urzadze-
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niu. Pliki z zalogowanymi danymi proce-
sowymi, alarmami, backupami i klonami
aplikacji, zrzuty z ekrandw, a takze receptu-
ry mozna pobieraé i przesyta¢ do sterownika
bez fizycznej obecnosci na obiekcie.

Zdalnie mozna sie takze dostac do ekra-
néw operatorskich w X5. Wykorzystywane
jest w tym celu licencjonowane narzedzie
WebMlI, ktére automatycznie, na bazie
przygotowanych ekrandéw operatorskich,
tworzy ich kopie w postaci plikéw HTML
i pozwala wyswietli¢ w dowolnej przegla-
darce internetowej. Asynchroniczna komu-
nikacja w WebMI pozwala na 4 réwnolegte
potaczenia do sterownika X5 i nie wptywa
nato, co na ekranach widzi pracujacy przed
maszyna operator. Zdalnie mozna takze
zaprogramowacd X5. Odpowiednio przygo-
towany program w Cscape mozna zapisac
w postaci pliku .pgm, wgraé na MicroSD,
po czym uruchomié go z poziomu karty.
Sterownik automatycznie zataduje aplikacje
i uruchomi sie z nowym programem.

X5 do monitorowania pracy maszyn
w systemach MES

Niewielkie gabaryty, standardowo do-
stepny interfejs Ethernet, wbudowana ob-
stuga sygnatdw I/O oraz dotykowy panel 4.3”
powoduja, ze X5 jest idealnym rozwigzaniem
do systeméw monitorowania pracy i wy-
dajnos$ci maszyn na halach produkcyjnych.
Wszystkie niezbedne elementy zintegrowa-
ne sa w jednym, kompaktowym urzadzeniu,
ktdére nie wymaga duzej przestrzeni monta-
zowej, a dostepna funkcjonalno$é pozwala
na lokalne sktadowanie danych, udostep-
nianie ich do przemystowych baz danych
oraz automatyczne generowanie raportéw
do plikéw txt i wysytanie ich e-mailem. -

© Podstawowe parametry sterownika Horner X5

Model

Panel operatorski
Rodzaj ekranu
Rozdzielczosc

Liczba ekranéw

Pamiec graficzna

Liczba klawiszy
Sterownik PLC

Pamiec programu

Czas skanu
Programowanie
Obstugiwana ilos¢ DI/DO
Obstugiwana ilos¢ AI/AO
Ilos¢ zmiennych rejestrowych
Ilosc zmiennych bitowych
Komunikacja

Porty szeregowe

Port Ethernet

Port CAN

Port USB

Port MicroSD

Port Audio MIC/IN/OUT

Opcjonalne moduty komunikacyjne

Profibus DP Slave

GSM/GPRS

Zdalny dostep

Ekrany operatorskie

Dane na MicroSD
Wbudowane sygnaty
Wejscia dyskretne

Wyjscia dyskretne

Wejscia analogowe
Rozbudowa

Karta rozszerzeri analogowych
Obstuga SmartMod

Obstuga SmartStix/SmartBlock
Obstuga SmartRail

Pozostate parametry
Wymiary

Otwo6r montazowy

Zakres temperatur pracy
Zasilanie

Certyfikaty

© Sterownik Horner X5

X5

dotykowy 4.3", 65k koloréw, IP65
480 x 272 px

1023

22 B

5 (wirtualne)

1 MB, programowanie na ruchu
0.013 ms/kB

LD, IL, ST, SFC, FBD

2048 /2048

512/512

8192

4096

COM1 - RS232
COM?2 - RS485 dwuprzewodowy

1xETH 10/100mbps

1x (CsCAN, CANopen, DeviceNet, J1939)
tak, USB 2.0 Host, USB 2.0 Programming
tak, do 32 GB

nie/nie/nie

nie
nie

tak, WebMI; dowolna przegladarka internetowa
tak, wbudowana obstuga WebServer

4 DI (12/24 VDC, HSC 500 KHz)
4DO (24 VDC 0.5A, PWM 500 KH2)
4 AI(0-10V, 0-20 mA, 4-20 mA, 12 bit)

nie

tak, 31 modutéow

tak, 256 modutow

tak, 256 weztéw, 8 modutéw w wezle

125x96 x 31 mm
118.8 X 91 mm
-10°Cdo 60°C
10-30VDC

CE, UL, US

www.astor.com.pl/biuletyn

"



[E—E" NOWE PRODUKTY

BIULETYN AUTOMATYKI

- Nowa jakos¢ analizy danych produkcyjnych

Agregacja i wnikliwa analiza danych produkcyjnych to kluczowy warunek optymalnego zarzadzania,
realizowany przez znaczng czesc przedsiebiorstw produkcyjnych. Aktualnie duzym zainteresowaniem
cieszy sie nowa technologia gromadzenia i przetwarzania danych w ramach bezpiecznych zewnetrznych
serwerow, ktora przektada sie na oszczednosc czasu i pieniedzy, bez inwestycji w serwerownie i dziaty
IT. Jednak nadal wiekszosc uzytkownikow woli przechowywac dane na wtasnych, lokalnych serwerach.
Teraz kolejna funkcjonalnosc taczy te oba rozwigzania — dostep webowy.

AUTOR: Maja Jozwik
Menedzer produktu, ASTOR

maja.jozwik@astor.com.pl

AUTOR: Bartosz Letki

Specjalista ds.
oprogramowania
przemystowego, ASTOR

bartosz.letki@astor.com.pl

» Wonderware Historian to serwer bazy danych
procesowych, posiadajacy mechanizmy automa-
tycznego zbierania danych z systeméw wizualizacji
SCADA, systemoéw sterowania maszyn i urzadzen,
linii produkcyjnych itp. Jego niewatpliwa zaletg
jest agregacja danych z rozproszonych systeméw,
wbudowane mechanizmy kompresji danych oraz
mozliwos¢ dodawania kolejnych pomiaréw w lo-
cie, co nie generuje koniecznosci zatrzymywania
procesu gromadzenia danych.

Odpowiednikiem lokalnego Historiana, wyko-
rzystujacym innowacyjna ustuge Cloud Computing
jest Wonderware Online. To rozwiagzanie, ktére
umozliwia niezawodne i bezpieczne gromadzenie
lokalnych i rozproszonych danych z wielu lokalizacji
w chmurze na zdalnym serwerze oraz zapewnia
staty dostep do analizy parametréw produkcyj-
nych z dowolnego miejsca na $wiecie, z poziomu
urzadzen mobilnych.

W procesach produkcyjnych archiwizowanie
danych na lokalnym lub zdalnym serwerze, a na-
stepnie ich analiza jest niezbednym zabiegiem
dla podejmowania bardziej Swiadomych decyzji
ogolnofirmowych, dlatego tez Historian integruje
warstwe produkcyjna z biznesowa. Tym samym
zapewnia on ciggta i stabilng rejestracje wszyst-

12 www.astor.com.pl/biuletyn

kich wymaganych parametréw produkcyjnych oraz
pozwala na udostegpnianie zgromadzonych danych
do analiz i raportéw.

Prezentacja danych procesowych

Zbieranie i agregacja danych produkcyjnych
to tylko pierwszy krok do doskonalenia proceséw
produkcyjnych, decydujaca jest ich szczegéto-
wa analiza. Wonderware Historian Client to zestaw
aplikacji przeznaczonych do tworzenia raportéw
i analiz, w oparciu o dane zgromadzone na ser-
werach Wonderware Historian. Jego funkcjonal-
nos¢ pozwala na maksymalizacje wykorzystania
przechowywanych informacji, przyczyniajac sie
do oszczednosci czasu pracownikéw oraz wzrostu
wydajnosci.

Historian Client sktada si¢ zkomponentéw, ktd-
re na podstawie aktualnych i archiwalnych danych
produkcyjnych umozliwiajg operatorom, inzynierom
i osobom decyzyjnym, szybka wizualizacje tego,
co dzieje sie w trakcie produkcji. Wyrdzniamy 5
metod prezentacji:

« Trend - analiza wartosci na wykresach,
»  Workbook - dodatek do programu Microsoft

Excel,
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+ Report - dodatek do programu Micro-
soft Word,

» Query - generowanie zapytan do baz
danych SQL,

« Web Reporting - publikacja danych na
stronie WWW.

Najpopularniejszym narzedziem do
prezentacji danych przechowywanych
w Historian Serverze jest Trend oraz
Workbook. Dodatek Trend prezentuje dane
na wykresach, co pozwala na proste po-
réwnanie informacji w wybranym okresie
za pomoca grafiki. Natomiast Workbook
to dodatek programowy, ktéry stworzo-
no, aby zachowa¢ spéjno$é programowa
z Microsoft Excel, ktéry w wielu firmach jest
podstawowym narzedziem przeznaczonym
do obrdbki danych. Narzedzie Workbook
umozliwia import danych do arkusza kal-
kulacyjnego w celu stworzenia wykreséw,
przeprowadzenia analizy statystycznej lub
zdefiniowania warunkéw logicznych na wy-
padek pojawienia sie nieprawidtowosci. Co
wazniejsze, umozliwia takze definiowanie
gotowych raportéw. Ostatecznie metoda
analizy danych moze zostaé okreslona in-
dywidualnie przez kazdego uzytkownika,
wedtug jego potrzeb.

Z kazdego miejsca, o kazdej porze

Wychodzac naprzeciw potrzebom uzyt-
kownikéw przemystowych baz danych,
Wonderware wprowadzit do oferty inno-
wacyjne rozwigzanie do analizy i prezentacji
danych - Wonderware Historian InSight. To
oryginalne narzedzie umozliwia zdalny do-
step przez przegladarke internetowa do ra-
portéw i analizz kazdego miejsca i o kazdej
porze.

Historian InSight to nowy klient opro-
gramowania Wonderware Historian, ktéry
korzystajac wprost zzagregowanych danych
historycznych, pozwala tworzy¢, zapisywac
i udostepnia¢ wybrane tresci dla innych
pracownikdw. Bardzo wazng kwestia jest
fakt, ze narzedzie to jest proste, intuicyjne
i nie wymaga od uzytkownika zadnej rozle-
gtej wiedzy informatycznej. W zupetnosci
wystarczy umiejetnosc¢ korzystania z prze-
gladarki internetowej. Wonderware InSight
wspétpracuje z najnowszymi przegladarka-
mi, kompatybilnymi ze standardem HTML
5, takimi jak: Chrome, Internet Explorer,
FireFox, Edge oraz Safari.

= Wonderware Historan InSight

@ Analiza danych w postaci trendu

Park Maszynowy

© Przyktad skonfigurowanego dashboardu

Udostgpniane dane (np. w postaci lin-
ku do portalu lub panelu osadzonego na
wewnetrznej stronie internetowej firmy)
moga by¢ prezentowane w sposéb graficzny
w postaci trendéw, wykreséw stupkowych
lub w postaci tabelarycznej. Tego typu me-
tody prezentacji pozwalaja w przejrzysty
i ergonomiczny sposéb pokazaé odbiorcom
wszystkie interesujace ich informacje.

Bardzo wazna funkcjonalnoscia jest
takze mozliwo$é tworzenia dashboar-
déw. Uzytkownicy na jednym ekranie maja
mozliwos¢ analizy réznych przygotowanych
wczesniej raportéw, dzigki czemu tatwiej
jest im znalez¢ korelacje pomigdzy anali-
zowanymi parametrami.

Dodatkowo, Historian InSight pozwala
réwniez na wyeksportowanie analizowa-
nych danych do plikéw *.CSV, dzieki cze-
mu uzytkownicy bez problemu moga takie
dane wykorzysta¢ do dalszej obrdébki np.
w programie Microsoft Excel i usprawnié
analizowany proces produkcyjny. «

www.astor.com.pl/biuletyn 13
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- Wonderware Line Performance -
efektywny system monitorowania linii
produkcyjnej

Aktualnie wiekszos¢ globalnych, jak i polskich firm produkcyjnych przyktada znaczng uwage do monito-
rowania efektywnosci linii produkcyjnych. W wiekszosci przypadkéw do okreslania efektywnosci wyko-
rzystywany jest popularny wskaznik OEE (Overall Equipment Effectiveness).

\

AuToR: Arkadiusz Rodak

Manager produktéw
Wonderware, ASTOR

arkadiusz.rodak@astor.com.pl

© Interfejs uzytkownika
Wonderware Line
Performance
przedstawiajacy status linii
produkcyjnej.

14

» Najlepsze efekty przynosi taki sposéb pomiaru
wskaznika OEE, ktdry pozwala na pézniejsza analize
takze jego czesci sktadowych: dostgpnosci, wy-
dajnosci i jakosci. Ponadto realnos¢ jego wskazan
w duzej mierze zalezy od tego, czy dane do wylicze-
nia sktadowych OEE sa pobierane automatycznie
wprost z maszyn tworzacych linie produkcyjna.
Systemem dedykowanym do realizacji wymie-
nionych czynnosci jest popularne na catym swiecie
oprogramowanie Wonderware MES. Odpowiadajac
na potrzeby uzytkownikéw, dotyczace mozliwosci
szybkiego wdrozenia oprogramowania tej klasy bez ko-
niecznosci przygotowywania szczegdtowej specyfikacji
funkcjonalnej wdrozenia, firma Wonderware stworzyta
nowe rozwigzanie Wonderware Line Performance.

Opis rozwiazania

Wonderware Line Performance to rozwig-
zanie bazujace na systemie Wonderware MES
Performance, ale dostarczone wraz z zestawem
gotowych do uzycia od razu formularzy i rapor-
téw, bazujacych na doswiadczeniach producenta
zrealizacji projektéw MES na catym $wiecie. W od-
réznieniu od standardowego systemu Wonderware

g - B Puck Line 7 | Reporting Pericd Feriod Summary
.f.‘ v ———
2 AU
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"
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MES, Wonderware Line Performance jest prawie
»pudetkowym” rozwiazaniem, ktére nie wymaga
duzejilosci prac konfiguracyjnych na poczatku wdro-
zenia. Jeden instalator pozwala na zainstalowanie
wszystkich komponentéw rozwigzania.

Komponentem odpowiedzialnym za przecho-
wywanie i wyliczanie danych wydajnosciowych linii
oraz analize w kontekscie zlecen produkeyjnych, jest
Wonderware MES Performance. Gotowy modut za-
wierajacy predefiniowana logike systemu zapewnia
spdjne dziatanie oprogramowania oraz dostarcza
szereg zdefiniowanych procedur wraz z formularza-
mi do wprowadzania i analizy danych dla réznych
grup uzytkownikéw: operatoréw, menedzerdw,
planistéw czy administratordéw.

Wraz z gotowym systemem uzytkownicy otrzy-
muja takze dostep do szeregu predefiniowanych,
wysoce funkcjonalnych raportéw analitycznych.
Wsrod zestawu gotowych raportéw znajdziemy
takie jak: raport dotyczacy realizacji produkcji na
catej linii, raport realizacji produkcji per maszyna,
raport wykorzystania zasobdw produkcyjnych oraz
raporty wskaznikowe OEE, MTTR, MTBF. Oczywiscie
baze gotowych raportéw mozna rozbudowywacé
0 nowe, przygotowane na wtasne potrzeby, raporty.

F4-000001
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Wersje systemu

Rozwigzanie Wonderware Line Performance
dostepne jest w 2 wersjach. Pierwsza wersja
0 nazwie ,Automated” dostarczana jest wraz
z Platforma Systemowg Wonderware, ktéra petni
role silnika automatycznej akwizycji danych pro-
dukcyjnych ze sterownikéw PLC i oczujnikowanych
maszyn. Jest ona komponentem zintegrowanym
z catym rozwigzaniem, a instalacja sprowadza sig
do zaznaczenia odpowiedniej opcji w uruchomio-
nym instalatorze.

Druga wersja rozwigzania nosi nazwe ,,Manual”
i jest dostarczana bez Platformy Systemowej
Wonderware. Ta wersja systemu bedzie odpo-
wiednia dla tych uzytkownikdéw, ktérzy posiadaja
juz system SCADA oparty o Platforme Systemowa
izechca wykorzystac ja do automatycznego zasila-
nia danymi bazy danych systemu Line Performance.
Wersja ta znajdzie tez zastosowanie w firmach,
ktére nie posiadaja Platformy Systemowej, a nie-
zautomatyzowany park produkcyjny lub typowo
manualna produkcja pozwalajg na jedynie reczne
wprowadzanie danych do systemu MES. W tym
przypadku uzytkownicy co prawda wprowadzaja
dane do systemu recznie, ale system prowadzi ich
przezten proces krok po kroku, zmniejszajac ryzyko
popetnienia btedow.

Architektura systemu

Zalecana architektura systemu zostata przygoto-
wana w taki sposéb, zeby mozliwe byto szybkie wdro-
zenie rozwigzania. Rekomendowane jest wykorzysta-
nie 3 serwerdw dziatajacych w jednej sieci. Pierwszy
serwer dla Platformy Systemowej Wonderware wy-
korzystywany jest w wersji ,,Automated”. Drugi - dla
bazy danych i silnika logiki dziatania systemu MES.
Trzeci serwer jest przeznaczony do obstugi rapor-
téw. Taka tréjserwerowa architektura zapewnia
szybkos¢ i stabilnos¢ dziatania oprogramowania.
Oczywiscie, tak jak wigkszo$¢ innych produktéw
marki Wonderware, rozwigzanie Line Performance
moze pracowac na serwerach wirtualnych, co zna-
czaco obniza koszty, a ponadto podnosi bezpieczen-
stwo dostepnosci rozwigzania.

Interfejs uzytkownika

Interakcja wszystkich uzytkownikéw z systemem
oparta jest o interfejs zbudowany w technologii
HTML5, dostepny z poziomu przegladarki interne-
towej. Caty interfejs uzytkownika jest elementem
gotowym wchodzacym w sktad rozwiazania Line
Performance. Nie wymaga osobnego przygoto-
wania na etapie wdrozenia, a zostaje po prostu
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© Raport MTBF w Wonderware Line Performance

zainstalowany wraz z pozostatymi komponentami.
Dostgpnos¢ do wszystkich formularzy i raportéw
z poziomu przegladarki internetowej daje uzytkow-
nikom elastycznos$¢ w zakresie wykorzystywanego
urzadzenia klienckiego, ktérego role moze petnié¢
zaréwno stacja robocza PC, jak i tablet czy nawet
smartfon.

Elastyczna konfiguracja

Rozwigzanie Line Performance, dostarczane
jako gotowy do uzycia produkt, nie zawsze od
razu spetni wszystkie oczekiwania uzytkownikdéw.
Dlatego mozliwe jest takze jego dostosowanie do
konkretnych potrzeb przedsiebiorstwa. Istniejace
procedury, formularze i raporty moga zostaé zmo-
dyfikowane oraz rozbudowane o nowe, spetniajace
indywidualne potrzeby firm. Wykorzystanie ist-
niejacej infrastruktury systemu SCADA opartego
o Platforme Systemowa Wonderware takze daje
sporo mozliwosci w zakresie personalizacji systemu
monitorowania linii produkcyjnych. Istniejace ekrany
operatorskie moga czerpaé dane do wizualizacji
z systemu Line Performance, a takze by¢ wykorzy-
stywane do zasilania systemu danymi.

Rozwigzanie Wonderware Line Performance
doskonale sprawdzi sie tam, gdzie potrzebne jest
sprawne i szybkie wdrozenie systemu monitorowa-
nia wydajnosci linii, a uzytkowcy sa gotowi zaufaé
gotowemu rozwigzaniu bazujagcemu na wieloletnich
doswiadczeniach $wiatowego lidera w zakresie sys-
teméw MES. «

www.astor.com.pl/biuletyn
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- Profesal Maintenance Web Client

Szybka obstuga zgtoszen serwisowych to oczekiwanie stawiane dziatom utrzymania ruchu wielu firm
produkcyjnych. W odpowiedzi na te potrzeby system CMMS Profesal Maintenance zostat rozbudowany

o aplikacje kliencka Web Client.

L

AuToR: Arkadiusz Rodak
Specjalista ds. systeméw
CMMS, ASTOR

arkadiusz.rodak@astor.com.pl

» Aplikacja Web Client jest webowym
klientem systemu Profesal Maintenance,
dedykowanym do tatwego zgtaszania awarii
i usterek przez uzytkownikéw na liniach pro-
dukcyjnych oraz z obiektéw rozproszonych
geograficznie. Aplikacja zostata opracowana
w taki sposéb, aby zaraz po wstepnym za-
poznaniu sie z jej opcjami, kazdy uzytkownik
byt w stanie szybko zgtosié¢ awarie, dostar-
czajac wszystkie niezbedne informacje do
dziatu utrzymania ruchu. Kazde zgtoszenie
moze zostaé przypisane do maszyny z za-
modelowanej struktury linii produkcyjnej.

Oprdécz mozliwosci zgtoszenia awarii
uzytkownicy moga takze przeglada¢ li-
ste wszystkich swoich dotychczasowych

Linia produkcyjna

awaria
maszyny

zgtaszanie awarii za pomocg
aplikacji internetowej Web Client

Profesal Web

Zgloszenia serwisowe

o modyfikowane zgloszenia dotyczace

© Okno startowe Profesal Maintenance Web Client

zgtoszen oraz Sledzi¢ status ich realizacji.
Jezeli zaistnieje potrzeba dotaczenia zdjgcia
usterki do zgtoszenia, to aplikacja takze to
umozliwi. Ponadto w dowolnym momen-
cie od utworzenia zgtoszenia, uzytkownicy
moga dodawad notatki zawierajace dodat-
kowe informacje o stanie realizacji zgtosze-
nia - np. informacje otrzymane od serwisu
producenta.

© Profesal Maintenance Web Client w firmie produkcyjnej

16
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Dodaj zgloszenie

Dodaj nowe zgloszenie serwisowe,
poinformowants wszystiich o zaistiale) usterce

automatyczne generowanie
raportéw awaryjnosci maszyn

Uzytkownik

W cel Jested zakogowany jako.

Amibiny Albert, ASTOR

Scenariusze uzycia

Scenariusz I: Statyczne stanowiska ope-
ratorskie

W sytuacji, gdy stanowiska operator-
skie znajduja sie w kilku miejscach na linii
produkcyjnej lub po jednym stanowisku na
gniazdo produkcyjne, aplikacja Web Client
doskonale sprawdzi sie jako narzedzie dla
catej grupy operatoréw pracujacych na linii
lub w gniezdzie. Kazdy z pracownikéw w do-

Utrzymanie ruchu

zbieranie danych
0 awariach przez
program Profesal

# Prafesal
gance

serwisant wyrusza
do naprawy maszyny
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wolnym momencie, podchodzac do stanowiska,
moze zalogowac sie na swoje konto, podajac dane
z klawiatury lub wykorzystujac karte magnetycz-
na i szybko zgtosi¢ zaistniaty problem dotyczacy
maszyny.

Scenariusz II: Mobilne stanowiska operatorskie

W kolejnym scenariuszu, stuzby techniczne np.
w branzy wod-kan podczas wykonywania cyklicz-
nego obchodu i sprawdzenia przepompowni, moga
zabraé ze soba stanowisko operatorskie w postaci
tabletu lub laptopa z dostepem do Internetu i wprost
zoddalonego od centrali obiektu np. przepompowni,
zgtosié usterke lub awarig urzadzenia na obiekcie.

Scenariusz II: Interfejs dla zewnetrznej firmy ser-
wisujacej

W przypadku, gdy firma korzystajaca z opro-
gramowania Profesal Maintenance do zarzadzania
pracami wewnetrznego utrzymania ruchu, korzy-
sta takze z ustug zewnetrznych serwisantéw, to
dostep do wybranych zgtoszen zarejestrowanych
w systemie Profesal Maintenance moze zostac
udostepniony pracownikom firmy zewnetrznej za
posrednictwem aplikacji Web Client. Serwisanci
zewnetrzni po zalogowaniu si¢ do aplikacji widza
na biezgco informacje o zgtoszeniach serwisowych
przydzielonych im do realizacji. W trakcie realizacji
zlecenia lub po jego wykonaniu serwisant z firmy
zewnetrznej moze uzupetni¢ informacje o zgtoszeniu
i zmieni¢ jego status.

Scenariusz IV: Outsourcing UR i interfejs dla klien-
tow z produkgji

Z rozwigzania Profesal Maintenance i aplikacji
Web Client z powodzeniem moga korzystaé takze
firmy zajmujace sig¢ $wiadczeniem ustug serwiso-
wych dla wielu firm produkcyjnych. W tym przy-
padku serwer systemu CMMS wraz z dostepami
analitycznymi bedzie znajdowat sie w centrali takiej
firmy, a zaktady produkcyjne przez nig wspierane
otrzymuja dostep do aplikacji Web Client w celu
rejestrowania zgtoszer serwisowych oraz $ledzenia
statuséw ich realizacji.

Korzysci

Aplikacja Profesal Maintenance Web Client
jest uzupetnieniem systemu CMMS Profesal
Maintenance, ktére pozwala na udostepnienie
operatorom przyjaznego i tatwego w obstudze in-
terfejsu do rejestrowania awarii i usterek. Aplikacja
nie wymaga instalacji na stacjach roboczych, co
utatwia i zdecydowanie przyspiesza prace zwia-
zane z aktualizacja wersji czy personalizacjg apli-

sowe  Dodal 2gloszenic

AR BPUDEAAE (MEPLANCWANEL RADLE TEASIEN. HTORE FPEOUE

Osoba 2glaszajyea Eugenius;

Zghoszanio sarwisowe Zasoby
oOpis

Zablokowarty ok
Cwijarka

¥ Linia produkeyin A12

~  Linia produkeyjna B12

¥ Micszainik

Hategoria

+ Michanicma w

Wyllaczarka

Tatmociag 01

Tatmociag 02

Suszamia

Robel paletyzugey

Orwijaria

© Okno zgtoszenia awarii w aplikacji Profesal Maintenance Web Client

kacji, poniewaz wszystkie prace realizowane sa
wytacznie na serwerze systemu. Po aktualizacji
lub wprowadzeniu zmian w aplikacji, uzytkownicy
od razu maja dostep do interfejsu po zmianach bez
potrzeby angazowania administratora systemow IT
do przeinstalowania wers;ji.

Dzigki aplikacji Web Client, przeptyw informa-
cji miedzy produkcja, a utrzymaniem ruchu zo-
staje uproszczony i zdecydowanie przyspieszony.
Wszystkie informacje przestane do utrzymania
ruchu w ten sposéb zostajg zapisane i stanowia
zrédto danych dla raportéw w aplikacji analitycz-
nej Profesal Maintenance. Przyktadowo, analityk
utrzymania ruchu moze wygenerowac raport za
wybrany okres czasu zawierajacy rozktad pareto
najbardziej awaryjnych urzadzen lub najczesciej
wykorzystywanych czesci zamiennych.

Dzigki wykorzystaniu technologii HTML5 oraz
przygotowaniu aplikacji responsywnej, Web Client
moze zostaé uruchomiony na dowolnym urzadzeniu
stacjonarnym lub mobilnym, ktére wymaga jedynie
dostepu do Internetu lub Intranetu oraz przegla-
darki internetowej. Dzigki temu wdrozenie aplikacji
Web Client zaréwno dla nowych, jak i istniejacych
systeméw CMMS Profesal Maintenance jest réwnie
szybkie, jak wprowadzenie nowego zgtoszenia ser-
wisowego przy jej pomocy. ¢

www.astor.com.pl/biuletyn
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- Sterowanie serwonapedami Astraada
SRV z uzyciem sieci EtherCAT i ich
programowanie w PLC open

Sterowanie serwonapedami Astraada SRV w wersji EtherCAT moze byc zrealizowane z poziomu sterowni-
ka Astraada One, poniewaz ten sterownik ma w swoich zasobach m.in. port EtherCAT Master. Programo-
wanie ruchéw serwonapedow odbywa sie w takim przypadku w srodowisku Codesys.

AUTOR: Grzegorz Faracik

Specjalista ds. wsparcia
technicznego, ASTOR

grzegorz.faracik@astor.com.pl

» W zaleznodci od potrzeb programistycznych,
mozna wybraé jeden z trzech wariantéw:

1. niezalezna praca osi

Do sterownika Astraada One mozna dotgczy¢ jedna
lub wiele osi. Ich praca bedzie niezalezna, tzn. nie
bedzie synchronizacji pomigdzy osiami. Bedzie moz-
na natomiast zadawaé moment rozpoczecia ruchu
dla poszczegélnych osi, wtacznie z budowaniem
sekwencji takich zataczen.

2. praca osi w sprzezeniu

Osie moga pracowacé synchronicznie w sprzeze-
niu nadaznym (follower) lub jako elektroniczna
krzywka CAM. Taka praca osi bedzie mozliwa po
zakupieniu licencji Soft Motion (jest ona kupowana
per sterownik).

3. praca w sprzezeniu z uwzglednieniem kinematyki
maszyny

Utatwia programowanie zespotéw serwonape-
déw, poniewaz uwzglednia model kinematyczny
maszyny. Program na ruchy wykonywane przez
serwonapedy moze byé napisany w jezyku G-code.
Ten wariant wymaga zakupienia licencji Soft Motion
+ CNC.

W niniejszym artykule oméwione zostang po-
krétce pierwsze dwa warianty sterowania, jako
najczesciej stosowane w réznorodnych aplikacjach.

1. Niezalezna praca osi

Jedyne, co potrzebujemy aby rozpoczaé prace
z serwonapedami w tym trybie, to uruchomi¢ komu-
nikacje EtherCAT pomigdzy sterownikiem Astraada
One a serwonapedem Astraada SRV. Awigc, w kon-
figuracji sterownika nalezy uaktywnié port EtherCAT
Master, a nastepnie dodad urzadzenie podrzedne,
ktérym jest serwonaped. Aby to zrobié, potrzebna
bedzie biblioteka definiujgca liste parametréw, ja-
kie moga by¢ wymieniane pomiedzy sterownikiem
a serwonapedem (jest ona dostepna bezptatnie
w dziale Wsparcie na www.astor.com.pl lub na
platforma.astor.com.pl). Z listy parametréw nalezy
wybrad te, ktére sa niezbedne do napisania progra-
mu sterujacego praca serwonapedu, a nastgpnie
napisa¢ ten program. Te parametry, ktére beda
jednokrotnie zatadowane okreslong wartoscia (np.
tryb pracy OPERATION MODE) wystarczy dodaé na
liste parametréw STARTUP PARAMETERS - dzie-
ki temu nie beda musiaty byé wciaz wymieniane
zserwonapedem i nie beda niepotrzebnie obcigzaé

_:] Astraada_SRV_63 X EBJ Visuzlization 5 PLC_PRG 4 Drived _i Device {F)  sequence
Genaral Channels
Variable Mapping  Channel Address Type Unit  Description
DSt totess tias " Contral Word %QWO  UINT Control Weord
+ K-S Target Position %=QD1 DINT Target Position
EEREE + K?’ Target Velocity %QD2 DINT Target Velocity
SEeaen % :9’ Mode of Operation =eQB IE S{i'l’\ Tode of Oper:ﬁtlon
- Touch Probe Function QW T UINT Touch Prabe Function
EtherCAT Parameters +- " Profle Velacity UDTNT profile Velacity
k T Profile Acceleration UDINT Profile Acceleration
EtherCAT /O Mapping +- 4y Status Word LINT Status Word
- d DINT Position Actual Value
Status + iy DINT Speed Actual Yalue
] v BEIWE INT Torgue Actual Value
Information Ay Following Error Actual Value sID4 DINT Fallowing Errar Actual Value
-ty Current Actual Yalue &IV 10 INT Current Actual Value
L Touch Probe Status | UINT Touch Probe Status
E 4 Touch Probe Value DINT Touch Probe Value
. ] Digital inputs UDINT Digital inputs
H g Digital outputs UDINT Digital outputs

©@ Przyktadowa lista parametréw do wymiany z serwonapedem
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— =
VISU_SMC_MoveContin VISU_SMC_MoveContin
uousRelative uousAbsolute

WISU_MC_TouchProbe VISU_MC_SetPosition

VISU_MC_AbortTrigger helpVISU_SMC_ARROW

helpVISU_QUTPUT_REF  helpVISU_DWORD_IN

=

VISU_SMC_GetTappetV VISU_SM(_G etCamslav
alue eSetPositionEx

4% ToolBox | Properties

158 items

© Biblioteka SM3_Basic z obiektami do
wizualizacji

tacza komunikacyjnego. Reszta parametréw
wybranych z biblioteki bedzie czytana i za-
pisywana cyklicznie.

2. Praca w sprzezeniu; uzycie
biblioteki Soft Motion
i programowanie w PLC open

Jest to rozwiniecie wczesniej opisanego
sposobu sterowania. Piszac program be-
dziemy tym razem postugiwali sie biblioteka
Soft Motion. Zawiera ona bloki funkcyjne
umozliwiajace programowanie serwona-
pedéw zgodne ze standardem PLC open.
Oproécz blokéw programowych, w ramach
tej biblioteki dostepne sa réwniez obiekty
wizualizacyjne do wspomnianych blokéw
funkcyjnych, co czyni proces programo-
wania szybszym i tatwiejszym. Nic nie stoi
jednak na przeszkodzie, aby samemu stwo-
rzy¢ wtasne obiekty do wizualizacji pracy
serwonapedu.

Podczas programowania serwonape-
déw bloki te moga zostac uzyte w réznych

PREOGEAM PLC PRG

-

= 2 VAR
E MCE B : SM3_Basgic.MC Power;
4 MCE B : SM3_Basgic.MC Power;
B MCMV_ L : 5M3_Bagic.MC MowveVelocity:
& MCCTS : 5M3_Bagic.MC CamTableSelect;
7 MCCI : 5M3_Basic.MC CamIn;

SMCGTV
MCP_R(Rxis:=Driwved):
MCP_B(Rxis:=DriwveB):
MCMV_R (Axis:=Drived) ;|

R SR

1 i

© Programowanie serwonapedu w jezyku ST

SMCGTIV1 (Tappets:=Iappets, iID:=1);
SMCGTIVZ (Tappets:=Iappets, iID:=2);

: SMC GetTappetValue:

MCCTS (Master:=Driwvel, Slave:=DriveB, CamTable:=Cam, CamTableID=>CamTable) ;
MCCT (Master:=Drivel, Slave:=DriveB,CamTableID:=CamTable, Tappets=>Tappets);

Mowed(
EnableR MC CearIn
—f e - ENO
Drived —HMaster InGear —RZ0_Done
DriveB —5lave Buay —RZ0_Busy
B2Z0 Execute —|Execute CommandRborted — B20_CAborted
1 —RatioNumerator Error —RZ0_Error
1 —RaticDenominator ErrorID—R20_ErrorID
11 —jRAcceleration
11 —|Deceleration
100 —Jderk

© Przyktadowy blok funkcyjny uzyty w jezyku LD

jezykach: drabinkowym (LD), tekscie struk-
turalnym (ST) czy tez diagramie blokéw
funkcyjnych (FBD).

Wsréd blokéw funkeyjnych znajdzie-
my takze takie, ktére umozliwiaja prace
osi w sprzezeniu nadaznym, tj. MC_GearIn
oraz MC_GearOut, a takze zapewniaja re-
alizacje elektronicznej krzywki CAM: MC_
CamTableSelect, MC_CamlIn, MC_CamOut.
Uzycie blokéw funkcyjnych z biblioteki Soft
Motion znaczaco utatwia tworzenie sekwen-
cji ruchow.

Zastosowanie sieci komunikacyjnej
EtherCAT do sterowania serwonapgdami
pozwala na dos¢ szybkie sterowanie ich
praca, bowiem okres wymiany danych z ser-
wonapedem mozna ustawié¢ nawet na 250
mikrosekund.

Z kolei uzycie biblioteki Soft Motion jest
nieocenione, a nawet nieodzowne w przy-
padku, gdy osie maja pracowaé w sprzeze-
niu. Co ciekawe, taka funkcjonalno$¢ mozna
uzyskaé niezaleznie od zastosowanych ser-
wonapedoéw, byleby tylko potrafity sie one

komunikowac z nadrzednym sterownikiem
w protokole EtherCAT, a lista wymienia-
nych danych byta zgodna ze standardem
CiA DS402.

Takie podejscie pozwala na uzyskanie
synchronizacji osi zbudowanych na przyktad
na bazie ekonomicznych serwonapedéw
serii Astraada SRV. Dla takiego wtasnie
rozwigzania firma ASTOR przygotowata
dla Klientéw gotowe, przyktadowe projekty
w srodowisku CodeSys.

Jestesmy przekonani, ze zadbanie
0 zgodnos¢ ze standardami: programowa-
niaw PLC open oraz komunikacji CiA DS402
wptynie na zwigkszenie zadowolenia uzyt-
kownikéw serwonapeddéw Astraada SRV. «
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%

Innowacje w branzy OEM: nowoczesne

systemy sterowania dla maszyn

Z roku na rok przybywa producentow OEM, rosnie konkurencja i coraz trudniej wygrac projekt do zreali-
zowania. Firmy oferujg coraz tansze rozwigzania, a projektowane maszyny, oprocz podstawowej funk-
cjonalnosci, posiadajg szereg dodatkowych opcji, jak np. mobilny dostep do wizualizacji i sterowania.
Co robi¢, aby nie utraci¢ wypracowanej przez lata pozycji na rynku i stac sie bardziej innowacyjnym niz

konkurencja?

AUTOR: Wojciech
Trojniar

Specjalista ds. systemoéw
sterowania, ASTOR

wojciech.trojniar@astor.com.pl

© Mozliwosci konfiguracji
produktéw z rodziny
Astraada One
iAstraada SRV

» Obecnie czas produkcji pojedynczej maszyny
jest znacznie krétszy niz kilka lat temu, a wymagania
klientéw sprawiaja, ze gotowe urzadzenia musza
dziata¢ coraz szybciej i bardziej precyzyjnie. Takie
podejscie wymaga $cistej wspotpracy pomiedzy
klientem, inzynierem sprzedazy, elektrykiem, me-
chanikiem oraz automatykiem i zostawia bardzo
maty margines na ewentualne usterkii opdznienia.

Oprdécz dobrego projektu, wykonania i kon-
kurencyjnej ceny wazna jest elastycznosc zlece-
niobiorcy. Jak w kazdym projekcie - zdarzaja sig
problemy i to, jak sobie z nimi poradzimy, finalnie
wptywa nato, czy klient bedzie w przysztosciz nami
wspétpracowat. Ryzyko niepowodzenia mozna mini-
malizowaé, uzywajac sprawdzonych komponentéw
i odpowiedniego srodowiska programistycznego
pozwalajacego na tatwe wprowadzanie zmian.
Przyktadowo na etapie wdrozenia moze sig¢ zda-
rzy¢, ze maszyna powinna si¢ komunikowac z we-
wnetrznymi systemami klienta, o ktérych nie byto
mowy przy zawieraniu umowy. W takich wypadkach
dobdr sterownika PLC w poczatkowych etapach
budowania maszyny moze mie¢ kluczowe znaczenie
dla naktadéw finansowych i czasu niezbednego do
rozwigzania problemu.

Jaki zatem sprzet bedzie najlepszy do
budowania maszyn w branzy OEM?

Dedykowanymi produktami dla branzy OEM,
ktére pozwalaja utatwiajg budowe maszyn, sg dwie

EtherCAT. ™ e

Kompakiows ukkady rozszerzen

—

calgHM  CODESYS

20
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© Zdalny dostep do sterownika Astraada One

grupy produktowe: Astraada One (sterowniki PLC
i terminale HMI) oraz Astraada SRV (serwonape-
dy). Astraada One to nowa rodzina sterownikéw
programowalnych i terminali operatorskich prze-
znaczonych do sterowania maszynami, aplikacjami
automatyki przemystowej i budynkowej. W oparciu
o nie mozna budowaé wydajne lokalne systemy
sterowania lub taczyé rozproszone uktady I/O i sys-
temy napedowe.

W sktad rodziny Astraada SRV wchodza serwo
wzmacniacze, silniki, kable oraz akcesoria przy-
datne przy budowie kompletnego, ekonomicznego
uktadu napedowego. Serwonapedy Astraada SRV
o mocy od 0.2 kw do 5.5 kW umozliwiaja realizacje
precyzyjnego pozycjonowania, regulacje predkosci
(1500...3000 obr/min) oraz momentu obrotowego
(0.64...35 Nm). Moga by¢ wykorzystywane zaréwno
jako samodzielne jednoosiowe uktady napgedowe
sterowane sygnatem analogowym lub puls/kie-
runek, jak i jako wieloosiowe, rozproszone uktady
sterowania.

Jak wyglada programowanie sterownikéw
i serwonapedéw?

CODESYS jest wspdlnym srodowiskiem progra-
mistycznym dla wszystkich urzadzen Astraada One
i SRV. Jest zgodny z norma IEC 61131-3, umozliwiajac
programowanie we wszystkich wykorzystywanych
w automatyce jezykach: LD, FBD, ST, IL, SFC i CFC.
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© Komunikacja urzadzen Astraada One i SRV w $rodowisku Codesys

Warto podkresli¢, ze zaréwno logika pro-
gramu, jak i wizualizacja, zaimplementowane
sa bezposrednio w sterowniku, co sprawia,
ze uzywamy jednej bazy zmiennych. Taka ar-
chitekturaznaczaco utatwia programowanie
sterownika, tworzenie wizualizacji oraz jej
konwersje na wersje webowa.

CODESYS integruje w sobie zaréwno
programowanie sterownikdéw, tworzenie
wizualizacji procesowych, jak i sterowanie
serwonapedami. Opcjonalny zakup licencji
SoftMotion pozwala na synchronizacje osi
i prace w sprzezeniu (nadaznym lub elektro-
nicznej krzywki CAM), a takze interpolacje
ruchu - liniowg i kotowa.

Co dodatkowo zyskuje wybierajac
system sterowania oparty na
produktach Astraada?

Szablony, gotowe biblioteki, baza obiek-
téw graficznych do wizualizacji i wspar-
cie ze strony dostawcy sprzetu stanowia
duze wsparcie dla konstruktoréw maszyn.
Tworzenie aplikacji sterujacych utatwiaja
materiaty opisujace dodatkowe funkcjo-
nalnosci:

« Multilanguage - informator techniczny
opisujacy krok po kroku, jak przygoto-
wac i zaciggac tabele translacyjna do
sterownikéw Astraada One. Dokument
umozliwia przygotowanie aplikacji wizu-
alizacyjnych z opcja wyboru dowolnego
jezyka. Multilanguage dedykowany jest
dla producentéw OEM eksportujgcych
swoje maszyny poza granice Polski.

Wizualizacja RWD - przyktadowa apli-
kacja przygotowana w technologii Re-
sponsive Web Design i dedykowana
dla sterownikéw Astraada One. RWD
to Innowacyjne podejécie do tworzenia
ekranéw HMI. Funkcjonalnos$é pozwa-
la m.in. na okrojenie gtéwnej aplikacji
wizualizacyjnej w celu przygotowania
wersji dla urzadzen mobilnych. tacznie
mozliwe jest utworzenie do 100 jedno-
czesnych potaczen do sterownika przez
przegladarke internetowa. RWD uzy-
wany jest m.in. do tworzenia ekrandéw
zdalnego serwisu maszyn.

Gotowa baza obiektéw graficznych -
opréocz standardowych obiektéw
graficznych znajdujacych sie w CODE-
SYS, Astraada One oferuje dostep do
bezptatnej bazy ikon przygotowanych
w stylu flat design. Dzigki nim mozliwe
jest przygotowanie ergonomicznych
aplikacji, atrakcyjnej i nowoczesnej for-
mie. Sprawdz jak moze wygladaé taka
aplikacja: http://195.205.24.110:502/
webvisu.htm

Datalogger - logowanie danych do pli-
ku moze okaza¢ sie przydatne w wielu
przypadkach np. logowanie raportéw

CODESYS

stanu produkcji, oséb, ktére zalogowaty
sie do wizualizacji lub zmienity parame-
try regulatoréw. Sterownik Astraada
One daje nam mozliwo$¢ zapisywania
danych w pamigci wewnetrznej ste-
rownika, na serwerze FTP, a takze na
urzadzeniu zewnetrznym np. USB. Da-
talogger moze petni¢ role lokalnego
historiana archiwizujagcego biezace
parametry pracy maszyny. Pozyska-
ne dane moga stuzy¢ do optymalizacji
produkcji lub do weryfikacji przyczyny
przestojoéw i usterek.

»  Komunikacja ze sprzetem i oprogramowa-
niem innych producentéw - Astraada One
w standardzie ma mozliwosé komunika-
cji po EtherCAT, Modbus TCP/IP, Modbus
RTU oraz CANopen. Opcjonalnie mozna
dokupi¢ licencje BACnet oraz EthernetlP.
Przygotowane przyktadowe aplikacje
oraz informatory techniczne szczegé-
towo opisuja, w jaki sposéb nawigzaé
komunikacje m.in. z robotami Kawasaki
oraz oprogramowaniem Wonderware
(InTouch, Historian, Platforma Syste-
mowa). Mozliwa jest réwniez wymiana
danych miedzy sterownikami maszyn
po protokole UDP.

Decydujac sie na budowe maszyn
w oparciu o Astraada One, Astraada SRV
i licencje Softmotion zyskujesz bardzo kon-
kurencyjne cenowo rozwigzanie o ogrom-
nych mozliwosciach konfiguracyjnych. «
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- Automatyzacja ruchu
od japonskiego pioniera
napedow
Precyzja i niezawodnosc — tego uzytkownicy oczekuja od
japonskiej technologii. Nie jest to przypadek, japonscy pro-
ducenci przyktadaja duzg wage do doboru wtasciwych mate-

riatow, testow i usystematyzowanego procesu wprowadzania
udoskonalen w produkcie koncowym.

AUTOR: TOmasz
Kochanowski

Specjalista ds. systeméw
sterowania, ASTOR

tomasz.kochanowski@astor.

com.pl

© Rozwiazania
serwonapedowe
SANMOTIONR

» Firma ASTOR, rozbudowujac oferte rozwiazan
automatyzacji ruchu, nawigzata wspétpraca z japon-
skim producentem napgdéw - firma SANYO DENKI.
Firma ta jest pionierem rozwigzan serwonapedo-
wych. Juz w 1952 roku jako pierwsza rozpoczeta
w Japonii produkcje serwonapgddéw AC i DC.

Obecnie SANYO DENKI w zakresie napeddéw
dostarcza pod marka SANMOTION kontrolery ruchu,
silniki krokowe, silniki liniowe, serwonapedy AC
i DC. Rozwigzania te wykorzystywane sa na catym
Swiecie i produkowane w ilosci blisko 400 tysiecy
sztuk miesigcznie.

To wtasnie ta ostatnia grupa produktéw - serwo-
napedy z rodziny SANMOTION R - zostaja w pierw-
szej kolejnosci wprowadzone do oferty ASTOR.

Servo system SANMOTION R

SANMOTION R
3E Model

[ Analog/Pulse :

Servo motor
(Rotary motor)

Servo Motor

22 www.astor.com.pl/biuletyn

SANMOTION R
ADVANCED MODEL

EtherCAT |

SANYO DENKI

Integracja w sieci EtherCAT

Serwo wzmacniacze serii R Advanced majg
mozliwo$¢ sterowania ruchem za posrednictwem
szybkiej 100 Mbps magistrali EtherCAT.

Dzieki temu moga by¢ tatwo zintegrowane po
protokole EtherCAT m.in. ze sterownikami Astraada
One. Programowanie ruchu serwonapeddéw odbywa
sie w takim przypadku w srodowisku CODESYS.
W zaleznosci od potrzeb programistycznych, mozna
wybrac jeden z trzech wariantéw:

« niezalezna praca osi,

« praca osi w sprzezeniu,

« pracaw sprzezeniu z uwzglednieniem kinema-
tyki maszyny. I3

EtherCAT.

SANMOTION R

CANopen ]
(Buitin Posiioning Funcion

_’Mulli-\axis PuEe Input-

Linear
servo motor

(Compatible servo
amplifier model:
R 3E Model)
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Wiecej na temat poszczegdlnych trybdw ste-
rowania w $rodowisku CODESYS mozna znalez¢
w artykule Grzegorza Faracika ,,Sterowanie serwo-
napedami Astraada SRV z uzyciem sieci EtherCAT
i ich programowanie w PLCopen” w niniejszym nu-
merze Biuletynu.

W rozwiazaniach serii R Advanced po sieci
EtherCAT przesytane sg informacje diagnostyczne
i ostrzezenia; réwniez sam firmware serwo wzmac-
niacza moze by¢ tak aktualizowany, co upraszcza
serwisowanie i rozbudowe systemu.

Kompaktowe i funkcjonalne

Oprdcz serii R Advanced ze sterowaniem
EtherCAT wprowadzamy réwniez serwo wzmac-
niacze najnowszej serii R3E, wykorzystujace kla-
syczne sterowanie sygnatem analogowym lub puls/
kierunek. Urzadzenia wyrdzniaja krotkie czasy od-
powiedzi uktadu, zaawansowane funkcje ttumie-
nia rezonanséw maszyny, czy dedykowane funkcje
przyktadowo do pracy w tandemie. Maja mozli-
wo$¢ monitorowania zuzytej energii elektrycznej,
awbudowane algorytmy sterowania wentylatorem
wewnetrznym serwo wzmachniacza ograniczaja jego
zuzycie energii nawet o 10% (w stanie stand-by).

Kazdy serwo wzmacniacz serii R 3E posiada
zintegrowana funkcje STO (Safe Torque Off), ktéra
w bezpieczny sposéb wytacza moment na wale
silnika (zgodne z wytycznymi IEC61508: SIL 3 oraz
ISO: 13849-1: PL=€).

Szybka parametryzacja, petna
diagnostyka

Podstawowg parametryzacje serwonapeddw
mozna wykonac z poziomu wbudowanego 5-cyfrowe-
go wyswietlacza i przyciskéw ukrytych pod otwierang
klapka. Na wyswietlaczu uzytkownik moze takze mo-
nitorowac parametry pracy oraz odczytywaé komu-
nikaty o ostrzezeniach czy zadziataniu zabezpieczen.

Szybkie i tatwe uruchomienie urzadzenia wraz
z petng parametryzacjg umozliwia bezptatne opro-

D EEE———
Krotszy
0 30%

gramowanie ,,SANMOTION Software Motor Setup”,
udostepniajgce w przejrzystym interfejsie parame-
try pracy, funkcje testowe i diagnostyczne, symu-
lacje pracy uktadu czy zaistniate alarmy.

Moc i precyzja zamknieta w niewielkich
rozmiarach

Serwo silniki SANMOTION serii R2 posiadaja
wbudowane enkodery inkrementalne lub absolut-
ne. Na szczegélng uwage zastuguja rozwiazania
z bezbateryjnym enkoderem absolutnym wysokiej
rozdzielczosci (17, 20, 23-bitowym). Silniki serii R2
cechuja niewielkie gabaryty i masa (nawet o 30%
mniejsza dtugo$é w poréwnaniu do poprzedniej
serii), przy jednoczesnym zachowaniu wysokiego
momentu obrotowego i wydajnosci. Sa to jedne
z najbardziej kompaktowych silnikéw dostepnych na
rynku. Zostaty zaprojektowane ze stopniem ochrony
przed woda i pytem IP65 i IP67, umozliwiajac prace
w ciezkich, przemystowych warunkach.

Jeden standard, wiele zastosowan

Wysoka precyzja, powtarzalnosé pozycjonowa-
nia i mate gabaryty rozwigzarn serwonapedowych
SANMOTION R sprawiajg, ze znajduja zastosowania
w wielu aplikacjach takich jak:

« roboty przemystowe,

« centra obrébcze,

« wtryskarki,

* maszyny pakujace,

» maszyny do cigcia,

» maszyny do montazu powierzchniowego PCB,
» sprzet medyczny.

Niewielkie gabaryty, japoriska precyzja i nie-
zawodnosé, szybka integracja w sieci EtherCAT
sprawiaja, ze serwonapedy SANYO DENKI spet-
niaja oczekiwania wymagajacych uzytkownikéw
przemystowych oraz producentéw maszyn OEM.
Oprdcz oferty produktowej zapewniamy doradztwo
techniczne, szkolenia oraz mozliwos$¢ nieodptatnego
wypozyczenia sprzetu do testéw. «

www.astor.com.pl/biuletyn
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- Poradnik automatyka cz. 8 -

Jak dobierac uktady 1/0?

Uktad wejsc¢/wyjsc to zaraz po sterownikach PLC najczesciej wykorzystywany
element w aplikacjach automatyki. Ich rola jest bardzo prosta — dzieki nim logicz-
ne sygnaty wypracowywane w programie w PLC sterujg fizycznymi urzadzeniami
zainstalowanymi na obiekcie. Pomimo tego, ze zadanie, do ktorych sg przeznaczone

Specjalista ds. systemoéw
sterowania, ASTOR

jest proste oferta dostepnych na rynku uktadéw jest bardzo szeroka i adresowana
do konkretnych zastosowan. Jak zatem wtasciwie dobrac uktad wejs¢/wyjsc i na co
zwrdcic¢ uwage, aby wybrac najlepsze rozwigzanie?

» Zanim jednak przejdziemy do analizy

poszczegdlnych uktadéw, zacznijmy od ana-

lizy rynku. Wielkos¢ instalacji definiowana

jest w wiekszosci przypadkoéw iloscia ob-

stugiwanych sygnatow obiektowych. Przyjete

zostato, ze aplikacje automatyki z punktu

widzenia ilosci obstugiwanych sygnatéw

mozna podzieli¢ na 4 typy:

« nanosystemy obstugujace do 32 sygna-
téw obiektowych,

« mikrosystemy obstugujace od 32 do 128
sygnatéw obiektowych,

» $rednie systemy obstugujace od 128 do
512 sygnatéw obiektowych,

« duze systemy obstugujace 512 i wigcej
sygnatéw obiektowych.

Duze
systemy
[>51210)

15%

Nano
systemy
. [<3210]
Srednie 29%
systemy -
(128-512 10)
27% Micro systemy

(32-128 10)

29%

©@ Podziat rynku systemoéw sterowania
w zalezno$ci od ilosci obstugiwanych
sygnatow

Kompaktowe czy modutowe?

Uktady 1/0 mozemy podzieli¢ ze wzgle-
du na ich konstrukcje. Wyrézniamy dwa
typu uktadéw: o budowie kompaktowej oraz
o budowie modutowej. Uktady o budowie
kompaktowej w jednym urzadzeniu integruja
pewna wbudowang konfiguracje ilosci i ty-
péw obstugiwanych sygnatéw obiektowych
orazinterfejs komunikacyjny, przy pomocy
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ktérego uktad 1/O bedzie podtaczony do
sterownika PLC.

Uktady o budowie modutowej - jak sama
nazwa wskazuje - sktadaja sie z takich mo-
dutdw, jak: interfejs komunikacyjny, zasilacz
systemowy, moduty I/O i kasety montazowe.
Taka budowa pozwala indywidualnie, pod
katem zaistniatych potrzeb, dobra¢ konfigu-
racje obstugiwanych w uktadzie I/O sygna-
téw, a takze interfejs komunikacyjny, przy
pomocy ktérego uktad 1/0 bedzie taczyt sie
do sterownika PLC. Kiedy stosowa¢ ktére?
Uktady kompaktowe najczesciej wykorzy-
stywane sa wtedy, gdy do sterownika PLC
chcemy podtaczyé kilka dodatkowych sy-
gnatéw. Ich koszt zakupu jest nizszy w sto-
sunku do podobnej konfiguracji 1/O zbu-
dowanej w oparciu o uktady kompaktowe.
Uktady modutowe warto stosowaé, gdy do
sterownika podtaczamy wiecej sygnatéw.

Lokalne czy oddalone?

Dobér wtasciwego uktadu 1/0 uzalez-
niony jest przede wszystkim od charakte-
ru i architektury systemu, w ktérej uktad
bedzie pracowat. Sygnaty obiektowe do
sterownika mozna doprowadzi¢ na 2 spo-
soby. Sposéb pierwszy to rozbudowa lokalna
i bezposrednie podtaczenie kabli sygnatowych
sterownika PLC. Model ten stosowany jest
wytacznie w matych i prostych uktadach,
w ktérych dtugosé kabla sygnatowego nie
bedzie przekraczata kilku metréw.

Jesli automatyzujemy obiekt, w ktérym
dtugos¢ kabli sygnatowych bedzie prze-
kraczata 10 metréw, lub w poblizu beda
pracowaty urzadzenia, ktére moga wprowa-
dzaé zaktécenia w pomiarach analogowych
wdwczas warto wybraé drugi sposéb pod-
taczania sygnatéw i zastosowac uktad 1/0 do

rozbudowy oddalonej. Uktad taki moze by¢
zamontowany w innym miejscu niz sterow-
nik PLC, dzigki czemu mozemy zastosowac
krotsze kable sygnatowe oraz ograniczy¢
wptyw zewnetrznych zaktdécen na jakosé
pomiardw.

Mozemy $miato zatozyé, ze w wigkszosci
przypadkéw nano - i mikroinstalacji, rozbu-
dowa systemu bedzie miata charakter lokalny.
Instalacje obstugujace do 128 sygnatéw to
najczesciej autonomiczne maszyny lub pro-
ste linie produkcyjne dziatajace w obrebie
jednej haliiw takich instalacjach najczgsciej
wystepuje jeden sterownik PLC, do ktérego
bezposrednio podtaczamy wszystkie kable
sygnatowe. W przypadku systeméw srednich
i duzych, o architekturze rozproszonej, roz-
budowa ma najczesciej charakter oddalony.
Z uwagi na wigksze ilosci sygnatéw do ob-
stugi w wezle, czesciej stosuje sie uktady
o budowie modutowej niz kompaktowej,
poniewaz konfiguracje wezta mozna dobraé
indywidualnie do zaistniatych potrzeb, co
ma znaczacy wptyw na optymalizacje kosz-
téw zakupu wezta.

Dedykowane czy uniwersalne?

W przypadku rozbudowy systemow
micro warto stosowaé dedykowane uktady
1/0 od tego samego dostawcy, co zastoso-
wany sterownik PLC. Dlaczego? Poniewaz
ilos¢ dodatkowych sygnatdéw, ktére chcemy
podtaczy¢ do sterownika, jest ograniczona,
aintegracja uktadu z systemem bedzie szyb-
sza i duzo prostsza - dzigki wykorzystaniu
dedykowanej magistrali komunikacyjnej
wbudowanej w sterownik PLC i w uktad I/O.

Przyktadem moze bydé tutaj Horner APG
- jeden z gtéwnych dostawcoéw zintegro-
wanych systemoéw sterowania na rynku,

AUTOR: Piotr Adamczyk
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© SmartMod IO

© SmartStix I0

ktéry do lokalnej rozbudowy swoich sys-
teméw wykorzystuje kompaktowe uktady
SmartMod I/0 dziatajace na sieci Modbus RTU
lub SmartStix 1/0 pracujace na magistrali
CsCAN. Port szeregowy RS485 oraz CsSCAN
wbudowany jest standardowo w kazdy ste-
rownik Horner. Do konfiguracji PLC i uktadu
I/0 wykorzystujemy to samo oprogramo-
wanie narzedziowe Cscape. Wbudowane
w Cscape mechanizmy auto konfiguracji
pozwalaja bardzo szybko zintegrowad uktad
I/O w systemie, znaczaco ograniczajac czas,
jaki musi na to poswieci¢ programista.
Dodatkowo, tatwo dostepna diagnostyka
uktadéw 1/O pozwala na biezaco $ledzié
stan modutu i obstugiwaé wyjatki z poziomu
programu sterujacego. W przypadku rozbu-
dowy systemow srednich i duzych réwniez
warto stosowacd uktady 1/0 od tego samego
dostawcy - chociazby z powodu jednego
oprogramowania narzedziowego do konfigu-
racji catego systemu sterowania. Stosowanie
uniwersalnych uktadéw I/0 w przypadku roz-
budowy wigkszych systeméw moze okazac si¢
tanisze w zakupie, ale nalezy liczy¢ sig z tym,
e konfiguracja bedzie odbywata sie winnym
narzedziu i zajmie wigcej czasu. Dobrym przy-
ktadem uktadéw 1/0 o budowie modutowej
jest RSTi1/0 - ekonomiczny uktad I/O od GE
Automation & Controls. RSTi charakteryzuje
sie niewielkimi rozmiarami, dzieki czemu
nie wymaga duzej przestrzeni montazowe;j.
Bardzo bogata lista dostepnych modutéw
pozwala na elastyczny dobér konfiguracji
I/O i interfejsu komunikacyjnego do podta-
czenia ze sterownikiem nadrzednym.

EtherCAT czy Profinet?

Uktady I/0 moga pracowacé w réznych
sieciach przemystowych, a ich wybér uza-
lezniony jest od typu aplikacji, w jakiej
uktad bedzie pracowat. Do tej pory najpo-
pularniejszym standardem wymiany danych
w systemach dyskretnych byt Modbus RTU
i TCP, aw aplikacjach o charakterze ciggtym
- Profibus DP. W ostatnim czasie daje sie
zauwazy¢ zmianeg tych standardéw nainne
bazujace na technologii Ethernet.

W systemach dyskretnych i serwonape-
dowych bardzo duza popularnosé zdobywa
obecnie EtherCAT. Przewagg tego standardu
nad innymi bazujacymi na sieci Ethernet
jest deterministyczna komunikacja, kté-
ra w systemach serwonapegdowych jest
bardzo wazna. Wykorzystanie w takich
systemach uktadéw 1/0 na sie¢ EtherCAT
jest wtdrne i wynika z potrzeby unifikacji
standardu komunikacyjnego w catym sys-
temie. W ofercie ASTOR dostepne sg uktady
1/O Astraada One o budowie modutowej
i kompaktowej obstugujace ten standard ko-
munikacyjny, a ich konfiguracja realizowana
jest z poziomu oprogramowania Codesys.
W standardzie EtherCAT szybko$¢ wymiany
informacji pozwala na synchronizacje osi
w czasie 1 s, dzigki czemu wymiana infor-
macji w systemie, w ktérym pracuje 10 osi
serwo, trwa zaledwie 10ps. EtherCAT opiera
sie na warstwie fizycznej IEE802. Do budowy
sieci w tym standardzie nie s3 wymagane
dodatkowe switche zewnetrzne, ainforma-
cje przekazywane sa poprzez poszczegélne
wezty w sieci.

W praktyce wyglada to tak, ze kaz-
dy modut I/O ma wbudowany 2-portowy
switch, a urzadzenia sa potaczone ze sobg
szeregowo. Jezeli dane urzadzenie nie wy-
kryje kolejnych weztéw sieci automatycz-
nie, ostatni wezet zwraca ramke do wezta
typu master. Dzieki temu sieci EtherCAT
moga pracowaé w réznych topologiach,
w tym gwiazdy, linii i drzewa. Uktady I/O od
Astraada One dziatajace na sieci EtherCAT
charakteryzuja sie ponadto tatwg konfi-
guracja, petna skalowalnoscia oraz ela-
stycznym dobrem konfiguracji pod katem
zaistniatych potrzeb.

W przypadku systeméw o charakterze
procesowym coraz wigksza popularnos¢ zy-
skuja uktady 1/0 na sie¢ Profinet. W takich
aplikacjach istotna jest bogata diagnostyka
modutdéw i kanatéw pomiarowych, a tak-
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© PACSystems RX3i IO

ze tatwy i szybki serwis. W aplikacjach
krytycznych nie bez znaczenia jest takze
wysoka dostepnosé uktadu i odpornosé
na potencjalne awarie. Tutaj, oprécz szyb-
kosci wymiany danych, duze znaczenie ma
takze poziom bezpieczeristwa i niezawod-
nosci uktadu. Przyktadem takiego uktadu
moze by¢ PACSystems RX3i 1/0. Modutowa,
w petni skalowalna architektura wezta RX3i
pozwala na elastyczny dobér konfiguracji,
prace w uktadach redundantnych, a za-
stosowane moduty sygnatowe posiadaja
bardzo bogata diagnostyke, szeroki zakres
konfiguracji i moga byé serwisowane na
ruchu.
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SMARTMOD I/0

Producent Horner APG Horner APG
Budowa kompaktowa kompaktowa
Przeznaczenie uniwersalneI/Odo 1/0 dorozbudowy

lokalnejioddalo-
nej sterownikéow

rozbudowy lokalnej

Horner APG
Ilos¢ modutéw na sieci do 31 do 253
Ilos¢ obstugiwanych sygnatow do 12 do 32
w module
Max. dtugos¢ segmentu do 1200 metréw  do 2000 metréw
Szybkos¢ komunikacji 0.00458 mbps 0.24 mbps
Komunikacja
Praca w sieci szeregowej RS485 tak nie
Modbus RTU
Praca w sieci Ethernet Modbus TCP nie nie
Praca w sieci EtherCAT nie nie
Praca w sieci CsCAN nie tak
Praca w sieci Profinet nie nie

Funcje dodatkowe

Diagnostyka tak, podstawowa  tak, podstawowa

Praca w systemach redundantnych nie nie

Obstuga IP67 nie nie

Obstuga modutéw komunikacyj- nie nie

nych w ramach wezta

Zbijeranie danych ze strefy Ex nie nie

Serwis na ruchu (Hot-Swap) nie nie

Gwarancja 2 lata 2 lata
RSTII/O SMARTRAIL I/O

Producent GE Horner APG

Budowa modutowa modutowa

Przeznaczenie

rozbudowy odda- rozbudowy odda-

lonej lonej
Ilo$¢ modutéw na sieci do 265 do 253
Ilos¢ sygnatéw obstugiwanych do 512 do 128
wwezle
Max. dtugos¢ segmentu do 100 metréw do 2000 meréw
Szybkos¢ komunikacji do 100 mbps do 100 mbps
Komunikacja
Praca w sieci szeregowej RS485 tak nie
Modbus RTU
Praca w sieci Ethernet Modbus TCP tak tak
Praca w sieci EtherCAT nie nie
Praca w sieci CsCAN nie tak
Praca w sieci Profibus DP tak tak
Praca w sieci Profinet tak nie

Funcje dodatkowe

Diagnostyka tak, podstawowa  tak, podstawowa

Praca w systemach redundantnych nie nie
Redundancja zasilaczy obiekto- nie nie
wych

Obstuga modutéw komunikacyj- tak nie
nych w ramach wezta

Zbieranie danych ze strefy Ex nie nie
Serwis na ruchu (Hot-Swap) nie nie
Obstuga Hart Pass-Through nie nie
Gwarancja 2 lata 2 lata
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SMARTSTIXI/O SMARTBLOCKI/O

Horner APG
kompaktowa

VERSAMAX IP
GE
kompaktowa

ECC AIO JETI/O
Astraada ONE Astraada Net
kompaktowa kompaktowa

I/0 dorozbudowy uniwersalneI/O do uniwersalneI/O do uniwersalneI/O do
rozbudowy lokalnej rozbudowy lokalnej rozbudowy lokalnej

lokalnej i oddalo-
nej sterownikéow
Horner APG

do 253
do8

do 2000 metréw
0.24 mbps

nie

nie
nie
tak

nie

tak, podstawowa
nie
nie

nie

nie
nie
2 lata
ECC1000

Astraada ONE
modutowa

ioddalonej

do 253
do 8

do 100 metréw
100 mbps

nie
nie
nie

nie
tak

tak, podstawowa

nie
tak
nie

nie

nie
2 lata

VERSAMAXI/0

GE
modutowa

tak, podstawowa

ioddalonej ioddalonej
do 253 do 253
do 32 8

do 100 metréw do 100 metréw

100 mbps 100 mbps
nie nie
nie tak
tak nie
nie nie
nie nie

tak, podstawowa

nie nie

nie nie

nie nie

nie nie

nie nie

2 lata 2 lata

RX3I1I/0 PAC80001I/0

GE GE
modutowa modutowa

uniwersalneI/Odo uniwersalneI/Odo uniwersalneI/Odo uniwersalneI/Odo uniwersalneI/Odo uniwersalnel/O do

rozbudowy lokalnej rozbudowy lokalnej rozbudowy lokalnej rozbudowy lokalnej

lub oddalonej

do 253
do 256

do 100 metréw
do 100 mbps

nie

nie
tak
nie
nie

nie

tak, podstawowa
nie
nie
nie
nie
nie
nie
2 lata

lub oddalonej

do 253
do 256

do 100 metréw
do 100 mbps

nie

nie
nie
nie
tak
tak

lub oddalonej lub oddalonej

do 253
do 448

do 253
do 256

do 100 metréw do 100 metréw

do 1000 mpbs do 100 mbps
nie nie
nie nie
nie nie
nie nie
nie tak
tak tak

tak, rozbudowana tak, rozbudowana tak, rozbudowana

tak
tak

tak

nie
tak
nie
2 lata

tak tak
tak tak
tak nie
nie tak
tak tak
tak tak
5 lat 2 lata
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Magistrala, gwiazda czy piersciei?

Podtaczenie uktadéw 1/O do nadrzed-
nego sterownika PLC po sieci Ethernet
moze by¢ realizowane na kilka sposobdw.
Najprostsza i zarazem najtansza topologia -
magistrala - jest najmniej popularna z powodu
dwdch wad. Po pierwsze, wymaga stoso-
wania interfejséw komunikacyjnych, ktére
wyposazone sg w najmniej dwuportowy
switch, aby mozna byto podtaczyé kolejne
wezty. Po drugie, w przypadku wystapienia
uszkodzenia kabla lub serwisu badz awarii
wezta 1/0, od sterownika PLC zostajg odcigte
wszystkie kolejne podtaczone wezty.

Najpopularniejsza stosowana obecnie
topologia sieciowa to gwiazda. Pozwala ona
niezaleznie podtaczy¢ kilka uktadéw I/O do
systemu nadrzednego za posrednictwem
switcha przemystowego. Topologia ta jest
odporna na uszkodzenia pojedynczych
segmentéw sieci, odcinajac od systemu
tylko ten wezet, ktérego magistrala zo-
stata uszkodzona. Niestety topologia ta
nie jest odporna na uszkodzenie switcha
- jego awaria oznacza odciecie wszyst-
kich weztéw od systemu sterowania. Z tego
wzgledu topologie te stosujemy najczesciej
w matych i prostych systemach sterowa-
nia dyskretnego. Najbezpieczniejsza topolo-
gia komunikacji jest pierscien, ale wymaga
on zastosowania specjalnych interfejséw
komunikacyjnych wyposazonych w me-
chanizmy wyboru/blokowania potaczenia
redundantnego. W tej topologii podtacza-
ne sa najczesciej uktady 1/0 w aplikacjach
procesowych, w ktérych zatrzymanie pracy
wezta jest niedopuszczalne. To jest reko-
mendowana topologia sieci dla srednich
i duzych systemdéw automatyki.

Wybor najlepszej topologii zalezy zatem
od charakteru aplikacji. Jesli zatrzymanie
jednego uktadu 1/0 powoduje, ze maszyna
lub cata linia powinna zostac¢ zatrzymana,
wdwczas mozna rozwazyc topologie magi-
strali - w takich przypadkach stosowanie
drozszych topologii, takich jak gwiazda
i pierscien, jest nieuzasadnione. Jesli sys-
tem jest rozproszony i wtaczenie jednego
wezta nie powinno zatrzymywac catego pro-
cesu, wéwczas najodpowiedniejsza bedzie
gwiazda - wymagany bedzie dodatkowy
switch i wiecej kabli komunikacyjnych. Jesli
natomiast mamy do czynienia z systemem,
w ktorym dostepnosé uktadu i odpornosé

na awarie jest najwazniejsza, wdéwczas
najlepsze bedzie potaczenie redundantne
w postaci ringu.

Funkcje dodatkowe

Wybierajac uktad 1/0, warto zwrdcié
réwniez uwage na funkcje dodatkowe, kté-
re moga okazaé sie przydatne. Pierwsza
z nich jest Hot-Swap, czyli serwis modutow
na ruchu. Pozwala on na wymiane i serwis
modutéw bez zatrzymywania pracy catego
wezta - funkcjonalnos¢ ta jest niezbedna
w aplikacjach procesowych. Kolejng wazna
z punktu widzenia ciggtosci pracy systemu
jest mozliwos¢ pracy w uktadach o architek-
turze wysokiej dostepnosci i obstuga redun-
dantnych zasilaczy systemowych. Obstuga
redundantnej magistrali komunikacyjnej
w uktadach I/0 zabezpiecza nas na wypadek
uszkodzenia segmentu sieci.

Uktady komunikujace sie w sieci Profinet
posiadaja wbudowana obstuge protoko-
tu MRP, ktéry zarzadza magistralg redun-
dantna i automatycznie przetgcza komu-
nikacje na magistrale rezerwowa w chwili
wykrycia awarii segmentu sieci lub catego
wezta. W ofercie ASTOR funkcjonalnos¢ ta
wbudowana jest w uktady VersaMax I/O,
PACSystems RX3i I/O oraz PAC8000 I/0.
Z punktu widzenia aplikacji w branzy che-
micznej i petrochemicznej wazna moze oka-
zaé sie mozliwos$¢ obstugi standardu HART
Pass-Through, pozwalajacego na zdalng dia-
gnostyke i parametryzacje urzadzen wyko-
nawczych podtaczonych do analogowych
toréw pomiarowych uktadu 1/0. Istniejg tak-
ze aplikacje wymagajace pracy w strefach
zagrozonych wybuchem. W takich przypad-
kach konieczne jest stosowanie uktadow
1/0 wyposazonych w iskrobezpieczne terminale
pozwalajace zbieraé dane ze stref Ex. Takie
mozliwosci maja uktady serii PACSystems
RX3i 1/0 oraz PAC8000 1/0.

Diagnostyka uktadéw I/O

Wiekszos¢ dostepnych uktadéw 1/0 ofe-
ruje mozliwosci diagnostyki pracy modutu.
Warto z tej funkcjonalnosci korzystac, gdyz
bardzo szybko mozemy sprawdzié, w jakim
stanie znajduje sie nasz uktad. Stan pracy
modutu mozemy obserwowac na diodach
statusowych zabudowanych na module
1/0 lub w rejestrach statusowych dostep-

© VersaMaxIP

©@ PAC80001I0

@ VersaMax IO

nych z poziomu programu sterujacego.
Diagnostyka moze by¢ bardzo rozbudowa-
naiobejmowac sam modut 1/0, jak réwniez
poszczeg6lne tory pomiarowe, stany alar-
mowe czy wystapienia zwarcia, przecigzenia
lub rozwarcia petli pomiarowej. Wszystkie
informacje diagnostyczne uktadu 1/0 moga
znalez¢ si¢ na ekranach synoptycznych syste-
moéw SCADA i dajg stuzbom odpowiedzialnym
za utrzymanie ruchu klarownga informacje
w jakim wezle, na jakim module i w ktérym
torze pomiarowym wystapit btad. ¢
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Wizualizacja i sterowanie

w kompaktowych rozmiarach
i atrakcyjnej cenie

Panele operatorskie HMI (Human Machine Interface) stuzg do wizualizacji stanu, nadzoru oraz sterowa-
nia praca pojedynczych maszyn, jak tez catych instalacji przemystowych. Dzieki wysokiej funkcjonalnosci
iintuicyjnosci zastepuja klasyczne uktady budowane w oparciu o przyciski, sygnalizatory i przetgczniki.
Na rynku systemow automatyki dziata wielu dostawcow i wyboér dobrego produktu nie jest tatwy. W po-
nizszym artykule zostaty opisane sprawdzone w setkach aplikacji panele operatorskie marki Astraada,
ktore oferowane sg przez firme ASTOR. Ich gtéwnym wyréznikiem jest wysoka jakos¢ wykonania i rozbu-
dowana funkcjonalnosc przy zachowaniu atrakcyjnej ceny. Duzym atutem jest réwniez intuicyjne opro-
gramowanie narzedziowe, ktére dostepne jest bezptatnie i w jezyku polskim.

AuTOR: Pawet Podsiadto

Specjalista ds. systemoéw
sterowania i sieci
przemystowych, ASTOR

pawel.podsiadlo@astor.com.pl
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Przemystowe wykonanie — mniej niz 3%
zwrotéw gwarancyjnych w okresie 5 lat

Oferta Astraada zawiera najbardziej popularne
przekatne dotykowych ekranéw operatorskich od
4” do15”. Niezawodna prace w trudnych warunkach
Srodowiskowych gwarantuje wzmocniony aluminio-
wa rama front o stopniu ochrony IP66, mozliwosé
pracy w szerokim zakresie temperaturowym od - 10
do +50°C oraz odporno$¢ na wstrzasy i wibracje.
Seria paneli AS43, ktdra jest dostepna w sprzedazy
od ponad 5 lat, cechuje sie bardzo niska awaryj-
noscia, ponizej 3%. Panele objete sg standardowo
24-miesigcznym okresem gwarancji z opcja prze-
dtuzenia. W przypadku awarii panelu firma ASTOR
dostarcza model zastepczy nawet w 24h, do czasu
wyjasnienia zgtoszenia gwarancyjnego.

AsAA

e

www.astor.com.pl/biuletyn

Nowosci w panelach Astraada HMI:

» oprogramowanie narzedziowe dostgpne
réowniez w polskiej wersji jezykowej,

» obstuga automatycznego przydziela-
nie pamigci (adreséw) dla zmiennych
wewnetrznych,

« obstuga kodéw kreskowych 1D i 2D,

» obstuga szyfrowania wiadomosci e-mail,

» mozliwos¢ przesytania podsumowan
dla alarméw i zdarzen produkcyjnych
przez e-mail.

Komunikacja z praktycznie kazdym
urzadzeniem

Panele Astraada pozwalaja na obstuge ponad
300 protokotéw komunikacyjnych wykorzysty-
wanych w sieciach szeregowych oraz Ethernet.
Ciagle rozbudowywana lista protokotéw pozwala
na wymiane danych z wigkszosciag urzadzen au-
tomatyki dostepnych na naszym rynku. Wsrdéd
nich mozna wymienié takich dostawcow jak: GE
Automation&Controls, Siemens, Allen Bradley,
Mitsubishi, Omron, Schneider, Honeywell czy
Moeller. Dla najbardziej popularnych firma ASTOR
udostepnia bezptatnie instrukcje konfiguracji w je-
zyku polskim, ktére zawieraja sprawdzone sposoby
konfiguracji krok po kroku. Standardowo panele
wyposazone sg w porty szeregowe, Ethernet, USB
oraz slot MicroSD. Obstugiwane sa takze urzadzenia
peryferyjne: drukarki, skanery kodéw kreskowych,
wagi przemystowe, myszka, klawiatura, pamigc
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przenosna. Warto réwniez wspomnieé o mozliwosci nawig-
zania potaczenia zdalnego, np. w celach serwisowych. Jest
to realizowane w oparciu o protokdt VNC (zdalny podglad
ekranéw operatora) oraz FTP (pobieranie i wgrywanie plikéw
CSV/TXT z danymi procesu i nastawami).

Intuicyjne oprogramowanie narzedziowe
w angielskiej i polskiej wersji jezykowej

Do tworzenia ekrandw wizualizacyjnych wykorzystuje
sie bezptatne oprogramowanie Astraada HMI CFG. Brak
licencjonowania pozwala na ciggte podnoszenie funkcjonal-
nosci poprzez bezptatne aktualizacje. W celu precyzyjnego
odwzorowania na ekranie sterowanego obiektu, przygoto-
wana zostata biblioteka gotowych elementéw graficznych.
Zawiera ona dziesigtki obiektéw takich jak: urzadzenia prze-
mystowe, zawory, przyciski, kontrolki i zbiorniki. Mozliwe
jest rowniez tworzenie wtasnych bibliotek poprzez import
plikéw w formatach: bmp, jpg, jpeg, gif, wmf, svg, png.
Przy ich pomocy mozna przedstawi¢ bardzo doktadnie
to, co dzieje sig na instalacji. Srodowisko oferuje funkcje,
ktére jeszcze do niedawna byty dostepne tylko w zaawan-
sowanych systemach SCADA, np: edytor skryptéw (makra),
alarmowanie, obstuga receptur, rejestracja i analiza pracy
obiektu, automatyczne skalowanie do wielkosci ekranu,
harmonogramy, symulator i tester aplikacji, system lo-
gowania operatorow, obstuga aplikacji wielojezycznych.

Szybki i tatwy dostep do wsparcia technicznego

W oprogramowaniu dostepny jest mechanizm pomocy
zawierajacy szczegbtowy opis funkcji i obiektéw oraz frag-
menty kodu, ktére mozna wykorzystac w aplikacji wizualiza-
cyjnej. tacznie pomoc zawiera ponad 500 tematdéw i ponad
1000 zdjeé. Aby nauka tworzenia aplikacji wizualizacyjnych
byta szybka i intuicyjna, firma ASTOR opracowata réwniez
podreczniki ,,pierwsze kroki”, karty katalogowe, artykuty
bazy wiedzy w jezyku polskim oraz szkolenia stacjonarne
i e-szkolenia. ¢

REKLAMA

o
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MOZESZ WIECE]
NIZ PRZYPUSZCZASZ

Kluczowa instalacja i stary system sterowania?

Ryzyko, ktérego nie optaca sie podejmowac!

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

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

na kolejne dtugie lata. Mozesz wigcej niz przypuszczasz.

www.astor.com.pl/migracja

{7y ASTOR

gdzie technologia spotyka

crbaviclie
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- Systemy monitoringu
energii elektrycznej
w branzy wodociggowo
- kanalizacyjnej, cz. 1

Wykorzystaj systeméw monitoringu mediéw do poprawy efek-
tywnosci energetyczne;.

AUTOR: Mateusz
Zajchowski

Mtodszy specjalista
ds. monitoringu medidw,
ASTOR

mateusz.zajchowski@astor.

com.pl

» Najwazniejsza zasada, jaka nalezy mieé na
uwadze w przypadku checi zrealizowania dziatan
majacych przyniesé oszczednosci zwiazane ze zu-
zyciem energii elektrycznej oraz innych mediéw
produkcyjnych jest fakt, ze aby efektywnie prowa-
dzi¢ te dziatania, konieczne jest posiadanie precy-
zyjnych informacji o tym, jak to zuzycie ksztattuje
sie w czasie oraz w kontekscie do innych proceséw
zachodzacych w przedsigbiorstwie. Bez tej wie-
dzy dziatania proefektywnosciowe beda bardzo
utrudnione. Zasada ta dotyczy réwniez obszaréw
zwigzanych z procesami prowadzonymi w obrebie
obiektéw wodociagowo-kanalizacyjnych i ma bardzo
duze znaczenie, biorgc pod uwage, ze zwykle sg
to miejsca wykorzystujace urzadzenia zuzywajace
duzo energii elektrycznej, a koszt tego medium sta-
nowi duza czes¢é catkowitych kosztéw, jakie ponosi
przedsiebiorstwo z tytutu prowadzonej dziatalnosci.

Poprawa efektywnosci energetycznej
w obrebie przepompowni wody/Sciekow

Pierwszym obszarem, ktéry pozwala wypraco-
wacé znaczne oszczednosci w przedsigbiorstwach
zajmujacych sie uzdatnianiem wody, czy oczysz-
czaniem $ciekdéw jest poprawa efektywnosci pracy
przepompowni. Wigze sig to oczywiscie z faktem, ze
w obrebie tych obiektéw pracuja urzadzenia wysokiej

CZAS E [kWh]
13:21 8,30
13:22 8,39
13:23 8,37
13:24 8,43
13:25 8,48
13:26 8,55
13:27 8,67
13:28 8,72

EnVidis

L

A ASTOR

© EnVidis Starter — urzadzenie stuzace do pomiaru
zuzycia energii elektrycznej

mocy - silniki napgdzajace pompy maja czgsto moc
dochodzaca do kilkuset kilowatéw. Ponadto, w ob-
rebie jednej przepompowni moze pracowac bateria
pomp, sktadajaca sie z kilku urzadzen pracujacych
w réznym systemie - czesto réwnoczesnie. Sprawia
to, ze procesy zwigzane z transportem wody/Sciekdw
generuja bardzo wysokie koszty, a jednoczesnie juz
niewielka poprawa efektywnosci pracy tych obiek-
téw moze przyniesé wymierne korzysci finansowe.

Aby mozliwe byto pozyskanie informacji o ener-
gochtonnosci urzadzen, takich jak pompy, konieczne
jest monitorowanie dwdch parametréw opisujacych
ich prace - zuzycie energii elektrycznej oraz ilosé
przepompowanego medium. Zestawienie tych da-
nych ze soba pozwala wyznaczyé tzw. wspotczynnik
energochtonnosci opisywany w nastepujacy sposéb:

k{kn‘;‘gh} - wspétc.:zynnik efektywnosci energe-
tyczne)

E [kWHh] - iloé¢ energii elektrycznej zuzytej przez
pompe w jednostce czasu (minuta, go-
dzina, itd.)

V [m] - objetos¢ przepompowanego medium

(woda, $cieki, itp.)
Tak sformutowana definicja wspétczynnika ener-
gochtonnosci pociaga za soba koniecznos$é pozy-

Vv [m?] k [kWh/m?]
12,71 0,653
12,64 0,664
12,66 0,661
12,50 0,674
12,52 0,677
12,53 0,682
12,51 0,693
12,47 0,699

© Tabela 1. Przyktad wyznaczenia wspétczynnika energochtonnosci

30 www.astor.com.pl/biuletyn



89 3/2016

TECHNOLOGIE, PRODUKTY, ZASTOSOWANIA ‘ §0§

skania precyzyjnych informacji o chwilowej wartosci
mocy pobieranej przez pompe iilosci medium jakie
przepompowata.

Powyzej zostata przedstawiona analiza wspét-
czynnika energochtonnosci dla przyktadowych
informacji o zuzyciu energii elektrycznej oraz wy-
datku pompy, mierzonych w interwatach jednomi-
nutowych. Wglad w charakterystyke zmiennosci
wspdtczynnika w czasie pozwala na podjecie decyzji
o remoncie lub przegladzie urzadzenia w sytuacji
gdy wspotczynnik ten wzros$nie do nieakceptowal-
nego poziomu. Jednoczes$nie monitorowanie tego
wspoétczynnika w czasie rzeczywistym pozwala na
przewidzenie zblizajacej sie awarii lub szybkie jej
wykrycie, gdy ta juz wystapita. Prowadzi to to ob-
nizenia kosztéw i zwiekszenia dostepnosci urzadzen
wykorzystywanych w obrebie przedsigbiorstwa.

Pomiar zuzywanej energii elektrycznej (oraz
innych parametréw) mozliwy jest z wykorzysta-
niem dedykowanych urzadzen, takich jak anali-
zatory zuzycia energii elektrycznej. Wazne jest,
aby udostepniaty mozliwos¢ odczytu mierzonych
parametréw z poziomu aplikacji nadrzednej (wy-
korzystujac, na przyktad protokét Modbus TCP).
Przyktadowym urzadzeniem, ktéry moze zostac
wykorzystane do tego celu jest EnVidis Starter -
gotowe do wdrozenia i uruchomienia urzadzenie,
przydatne, jezeli w miejscu pomiaru zuzycia energii
elektrycznej nie ma miejsca na umieszczenie ana-
lizatora energii w istniejacej szafie sterowniczej.
Dostep do mierzonych parametréw jest zapewniony
poprzez protokét Modbus TCP, a wykorzystanie do
komunikacji interfejsu Ethernet utatwia wdrozenie
urzadzen do systemu monitoringu.

Drugi parametr - przeptyw - jest mozliwy do
wyznaczenia z wykorzystaniem szerokiej gamy urza-
dzen pomiarowych - przeptywomierzy elektroma-
gnetycznych, ultradzwigkowych, ci$nieniowych, itd.
Réwniez i w tym przypadku istotna jest mozliwosé
przekazania, w sposdb automatyczny, informa-
cji o wielkosci mierzonego parametru do systemu
nadrzednego (wizualizacja). W ten sposéb mozliwe
bedzie zestawienie ze sobg danych o zuzywanej
energii elektrycznej oraz przeptywie, co finalnie
bedzie prowadzi¢ do wyznaczenia wspétczynnika
energochtonnosci.

Korzysci wynikajace ze znajomosci
wsp6tczynnika energochtonnosci
energetycznej

Znajomos¢ chwilowych wartosci parametroéw,
o ktérych jest mowa, pozwala w czasie rzeczy-
wistym kontrolowad stan pracy monitorowanych
urzadzen - pomp. Wartosé wspétczynnika energo-

0,71

0,70

0,69

0,68

k [kWh/m?]

0,67

0,66

0,65 +

0,64 ]
0,63 -

13:21 13:22  13:23 13:24

Czas

13:25

13:26

© Przyktadowy wykres zmiennosci wspétczynnika energochtonnosci

chtonnosci oraz jego zmiennosci w czasie pozwala
na bardzo precyzyjna analize pracy monitorowanego
obiektu. W pierwszej kolejnosci - precyzyjna zna-
jomos¢ ilosci energii, jaka jest zuzywana w danym
miejscu - pozwala na obliczenie doktadnych kosz-
téw jego pracy.

Znacznie wigksze mozliwosci daje zestawienie
informacji o zuzywanej energii z danymi o ilosci
przepompowanego medium - wyznaczenie wspot-
czynnika energochtonnosci. Parametr ten opisuje
wprost wydajnosé, z jaka pracuje dane urzadzenie
i pozwala monitorowac na biezgco jego kondycje.

Stopniowe pogarszanie wspotczynnika ener-
gochtonnosci (przepompowanie Tm* medium wy-
maga zuzycia coraz wigkszej ilosci energii) moze
by¢ informacja o postepujacym zuzyciu elementéw
wchodzacych w sktad pompy, a skokowe jego po-
gorszenie moze $wiadczy¢ o zblizaniu sie awarii.
Informacje te moga postuzy¢ do planowania prze-
gladdéw, czy remontdw takich obiektdw, co z jednej
strony bedzie prowadzi¢ to zmniejszenia $redniego
zuzycia energii elektrycznej, a zdrugiej - zmniejszy
prawdopodobiefistwo wystapienia awarii, ktére
moga by¢ fatalne w skutkach.

Finalnie - dziatania te przyczyniaja si¢ do zmniej-
szenia kosztéw pracy tego typu obiektdw, generujac
znaczne oszczednosci finansowe zwigzane z obnize-
niem kosztéw energii elektrycznej oraz zmniejsze-
niem czestotliwosci wystepowania awarii.

13:27
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- Tworzenie aplikacji klasy
GeoSCADA... w erze przemystowego
Internetu Rzeczy

Prezentacja informacji w systemie SCADA z wykorzystaniem map znajduje obecnie szerokie zastosowa-
nie. Do grona branz korzystajacych z map terenu naturalnie nalezg uzytkownicy systemow GIS (Geogra-
phical Information System) z branzy wod-kan, dystrybucji energii czy tez przedsiebiorstwa energetyki

cieplnej.

AuTOoR: Arkadiusz Rodak

Manager produktéw
Wonderware, ASTOR

arkadiusz.rodak@astor.com.pl

AUTOR: Marcin
Wozniczka

Starszy specjalista

ds. oprogramowania
przemystowego Wonderware,
ASTOR

marcin.wozniczka@astor.
com.pl

e

Zaktad produkeyiny w Buku

DI w

» Szereg korzysci wynikajacych z zastosowania
systemu GeoSCADA moga odniesé takze przed-
siebiorstwa z zupetnie innych, wydawatoby sig nie
korzystajacych w codziennej pracy z map cyfrowych,
branz takich jak rozproszone geograficznie zaktady
produkcyjne, firmy lub dziaty logistyczne, fabryki
zajmujace duze obszary (np. huty). Zastosowania
systemu tej klasy mozemy znalez¢é takze w inteli-
gentnych miastach (ang. Smart Cities), gdzie system
GeoSCADA moze nadzorowac transport publiczny,
monitoring skrzyzowan czy sie¢ rozproszonych pod-
ziemnych parkingéw miejskich.

Realizacja aplikacji GeoSCADA
w Platformie Systemowej \Wonderware

Platforma Systemowa Wonderware jako narze-
dzie bardzo elastyczne i pozwalajace na tworzenie
od prostych po rozproszone systemy SCADA daje
takze mozliwo$é tworzenia aplikacji tagczacych zalety
systemow GIS z systemami sterowania i monito-
ringu SCADA.

Aby rozpoczaé tworzenie aplikacji z dyna-
miczng obstuga map w Platformie Systemowej
Wonderware, nalezy wykorzystaé dostepna kon-
trolke dedykowana do wczytania i obstugi map.

i

o pri

DMN-MAS
LQD-PTA
PWD-CTY

© Proces tworzenia aplikacji GEO SCADA w Platformie Systemowej Wonderware
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Nastepnie nalezy wybra¢ dostawce, z ktérego map
bedziemy chcieli korzystaé. Mozemy wybra¢ tutaj
sposrdd takich dostawcow jak Google Maps czy Bing
(dostawcy komercyjni), czy Open Street Map (Open
Source), a takze innych komercyjnych dostawcéw.
Do przechowywania informacji o potozeniu punktéw
oznaczanych na mapie, definicji ich typéw oraz in-
formacji statusowych nalezy utworzyc¢ prosta baze
danych (np. wykorzystujac MS SQL Server). Waznym
aspektem przy tworzeniu tej klasy aplikacji jest
zapewnienie kontrolowanego dostepu do Internetu
ze wzgledu na wykorzystywanie przez system map
online oraz dostepu do danych z urzadzen i czuj-
nikéw tworzacych przemystowy Internet Rzeczy.

Do realizacji aplikacji beda potrzebne Zrédta
danych z informacjami o potozeniu obiektéw na
mapie. W przypadku punktdéw statycznych, takich
jak np. obiekty wod-kan, sieci przesytowe, itp.,
dane o obiektach beda pochodzity wprost z mapy.
Natomiast w przypadku punktéw ruchomych in-
formacje o lokalizacji moga pochodzi¢ z urzadzen
nadawczo-odbiorczych typu GPS lub innych ob-
stugujacych technologie Internetu Rzeczy (lloT -
Industrial Internet of Things), takich jak smart-
fony, smartwatche czy mini komputery takie jak
Raspberry Pi).

Dynamicznie zmieniane dane procesowe osa-
dzone w kontekscie obiektéw (punktéw na mapie)
zaréwno statycznych, jak i tych dynamicznych, beda
pochodzity z systemdéw sterowania lub szeregu
czujnikéw. W przypadku urzadzen typu smart, po-
pularnym i bardzo efektywnym protokotem komu-
nikacyjnym do przesytania danych jest protokdt
MQTT. Za aktualizacje standw obiektéw fizycznych
i informacji o ich lokalizacji w bazie danych odpowia-
daja adekwatnie do potrzeb przygotowane obiekty
aplikacyjne w Platformie Systemowej Wonderware.

Wizualizacja GeoSCADA

W oknie aplikacji wizualizacyjnej najwazniejszym
elementem bedzie kontrolka do obstugi map. Oprécz
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osadzonej i skonfigurowanej kontrolki map,
aplikacja wizualizacyjna musi odczytywadé
informacje z bazy danych i - w zaleznoéci od
wynikéw - wyswietla¢ punkty na mapie i ak-
tualizowad ich statusy i wspo6trzedne. Poza
tym aplikacja wizualizacyjna pozwala na
kontekstowe wyswietlanie stacyjek steruja-
cych w zaleznosci od wybranego punktu na
mapie oraz zaprezentowanie danych takich
jakalarmy czy trendy zwigzane zwybranym
punktem.

Kontrolka do obstugi map, ktéra mozna
wykorzystaé¢ w oknie wizualizacji, pozwoli
na wczytanie mapy sposrod dostepnych
dostawcéw oraz okreslenie widoku mapy
i jej skali z mozliwoscia jej dynamicznego
przeskalowywania. Na etapie tworzenia
wizualizacji mozliwa jest definicja warstw,
na ktére zostaja naniesione punkty z poto-
zeniem geograficznym oraz inne dowolnie
konfigurowalne informacje kontekstowe. Po
uruchomieniu aplikacji mozliwe jest dyna-
miczne zarzadzanie warstwami.

Internet Rzeczy a aplikacje
GeoSCADA

Rozwdj urzadzen tworzacych tak zwa-
ny Internet Rzeczy pozwala aktualnie na
tworzenie systeméw o cechach i funkcjo-
nalnosciach, ktdre jeszcze niedawno byty
niemozliwe lub bardzo trudne do osiagnigcia.
Przyktadem moze by¢ tutaj zastosowanie tak
zwanych beacon’dw czyli urzadzen komuni-
kacyjnych niskiej mocy, ktére umieszczone
w rozproszonych geograficznie obiektach
(np. przepompowniach) beda komunikowaty
sie ze smartfonem pracownika stuzb tech-
nicznych wykonujacego przeglad i po jego
przybyciu na obiekt pozwolg na dostarczenie
kontekstowych informacji o stanie urzadzen
oraz na przestanie do centralnego systemu
GeoSCADA potwierdzenia, ze odpowiednia
osoba przybyta na dany obiekt.

Innym zastosowaniem moze by¢é wyko-
rzystanie samego smartfona, ktéry zwyko-
rzystaniem efektywnego protokotu MQTT
bedzie przesytat do centrali informacje
o potozeniu odczytane z wbudowanego
moduty GPS wraz z szeregiem informacji
kontekstowych, ktére uzytkownik bedzie
chciat udostepni¢ np. czy telefon jest po-
taczony z Internetem przez sie¢ komérkowa
czy Wi-Fi, albo jaki jest aktualny poziom
natadowania baterii.
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© Przyktad aplikacji SCADA w Platformie Systemowej Wonderware wykorzystujacej aktywna obstuge

map i Internetu rzeczy

»Przy budowaniu aplikacji, w ktdrej jest wiele powtarzalnych elementdw, Platforma
Systemowa Wonderware sprawdza sie bardzo dobrze. Pozwala zdefiniowaé np.
szablon reprezentujqcy pomiar temperatury, cate urzgdzenie, jak np. zespét pom-
powy (pompa z czujnikami przeptywu i cisnienia oraz naped z pomiarem poboru
prqdu i logikq zliczania ilos¢ cykli zatqczen / wytqczen) lub nawet catych obiektéw
technologicznych (przepompownia, wezet cieplny). Dla aplikacji wykorzystujqcej
mapy jako interaktywny nosnik informacji, takie szablony wystarczy rozbudowac
o kilka dodatkowych informacji, takich jak okreslona dtugosc i szerokosé geo-
graficzna, typ obiektu oraz jego status (informacje te bedq wykorzystywane do
reprezentacji ich na mapie) oraz o kilka skryptéw, ktére bedq sie komunikowaty
z bazq danych i aktualizowaty rekordy o pozycji czy stanie. Kazdy obiekt, ktéry byt
lub bedzie utworzony z takiego szablonu od razu zacznie wspétgra¢ z mapq. Od
wersji Platformy Systemowej Wonderware 2014, pisanie skryptéw jest wspomagane
przez mechanizm podpowiedzi sktadni dla funkcji wbudowanych w oprogramo-

wanie oraz jezyka .NET.”

Marcin Wozniczka, Starszy specjalista ds. Oprogramowania Przemystowego, ASTOR

Korzysci

Do korzysci wynikajacych z zastosowa-
nia Platformy Systemowej w tworzeniu apli-
kacji GeoSCADA z cata pewnosciag mozemy
zaliczy¢ skalowalno$é, jaka daje oprogra-
mowanie, obiektowe podejscie do tworzenia
aplikacji i szybkos¢ jej rozbudowy. W efekcie
jeste$Smy w stanie stworzy¢ jeden interfejs
do prowadzenia nadzoru integrujacy funkcje
systemu SCADA i GIS.

Aktualnie wykorzystanie kontrolek
do obstugi map wymaga od uzytkownika
napisania kilku skryptéw, ktére pozwola
na obstuzenie mapy zgodnie z potrzeba-
mi. W nadchodzacym 2017 roku funkcjo-
nalnos¢ obstugi map zostanie wbudowa-

na w Platforme Systemowa Wonderware
i pozwoli na jeszcze szybsze i tatwiejsze
wdrozenie aplikacji GeoSCADA bez potrzeby
tworzenia skryptéw do obstugi mapy. «
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- Nowoczesna produkcja wsadowa
w firmie Stepan

CELE:

PRODUKTY/UStUGI:

Wzrost efektywnosci operacyjnej

Redukcja kosztéw serwisowania systemu sterowania
poprzez wdrozenie globalnie stosowanych rozwigzan
i redukcja kosztéw utrzymania ruchu

Poprawa kontroli parametréw procesu, zwigkszenie
powtarzalnosci i jakosci produktu

Skrécenie czasu wprowadzania nowego produktu na
rynek i redukcja odpadéw

WYZWANIA:

Wonderware InBatch

Platforma Systemowa Wonderware
Wonderware InTouch

Symulator Procesu Produkcyjnego

KORZYSCI:

Bardzo krotki czas na wdrozenie i przetaczenie systemu
Restrykcyjne wymogi bezpieczeristwa, w przemysle
chemicznym

Alarm and Interlock Management (system alarmoéw

i blokad) zapewniajacy bezpieczeristwo instalacji

i pracownikéw

Stworzenie symulatora odwzorowujacego proces
produkcyjny i prace catej fabryki

Zwiekszenie wydajnosci produkcyjnej/skrécenie cyklu
produkcyjnego o ok. 2 godziny dla niektorych produk-
tow

Precyzyjna kontrola parametréw procesu produkcyj-
nego

Poprawa jakosci i zwiekszenie powtarzalnosci pro-
duktu

34 www.astor.com.pl/biuletyn
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» Firma Stepan, dziatajaca w branzy
chemicznej, jest najwiekszym na Swiecie
producentem aromatycznych polioli polie-
strowych. Zaktady produkcyjne znajduja sig¢
Ameryce Pétnocnej, Chinach, Niemczech
i w Polsce - w Brzegu Dolnym.
Dzieki wieloletniemu doswiadczeniu
i wiedzy oraz zastosowaniu innowacyjnych
rozwigzan technologicznych, firma Stepan
oferuje produkty najwyzszej jakosci, zapew-
niajac tym samym tatwosc ich przetwdrstwa
i doskonate wtasciwosci finalnych wyro-
bdw. W ofercie przeznaczonej dla lokalnych
i globalnych klientéw znajduja sie poliole
poliestrowe do produkcji:
« ptytwarstwowychiizolacyjnych z rdze-
niem z pianki polizocyjanurowej PIR,
« izolacyjnych pianek natryskowych,
» izolacji technicznych,
« C.A.S.E. (powtoki, kleje, uszczelniacze,
elastomery),
« pianek elastycznych.

Wyzwania

W branzy chemicznej istnieje wiele
wymogdéw w zakresie zarzadzania bez-
pieczenstwem proceséw produkcyjnych.
Dozowanie, mieszanie i obrébka surowcéw
za pomoca reakcji chemicznych odbywa sig
w uktadzie zamknietym, co podnosi bezpie-
czeristwo pracownikéw. Ponadto, system
sterowania zapewniajacy przemyslane za-
rzadzanie blokadami, jak i precyzyjne utrzy-
manie zatozonych parametréw procesu,
zapewnia bezpieczenstwo pracownikéw,
procesu produkcyjnego i wysoka jakosé
produktu koricowego.

Zadaniem personelu zaktadu chemicz-
nego jest:

« planowanie i uruchamianie szarz,

« zarzadzanie recepturami,

» Sledzenie zuzycia surowcow,

« realizacja produkcji zgodnie ze stan-
dardami

» utrzymywanie wysokiej jakosci produk-
tu, powtarzalnej w kazdej szarzy.

W niektérych zaktadach produkceyjnych
zbranzy chemicznej i spozywczej wiele ope-
racji wykonywanych jest manualnie; wpro-
wadzanie receptur do systemu, $ledzenie
zuzycia surowcow, raportowanie odbywa sig
za pomocg obiegu papierowych dokumen-
téw. Taki system charakteryzuje sie niska
wydajnoscia i jest czesto obarczony btedami.

© Centralna dyspozytornia zaktadu Stepan Polska

Zaleta systeméw IT dedykowanych dla
produkcji chemicznej czy spozywczej takich
jak Wonderware InBatch jest petna automa-
tyzacja obstugi receptur i realizacji procesu,
dzigki sprzezeniu ich z systemami sterowania
oraz wsparcie personelu - zaréwno na etapie
testowania receptur przed wprowadzeniem
ich na produkcje, jak i podczas pdzniejszej
optymalizacji parametréw produktéw.

Decyzja o wdrozeniu nowego systemu
uwzgledniata optymalizacje kosztéw pro-
dukcji, obnizenie kosztéw serwisowania
starego systemu sterowania, ale przede
wszystkim skalowalno$é rozwigzania pod
katem rozbudowy zaktadu.

Decyzja o wyborze rozwigzania
iintegratora

Pod uwage brano jedyne, juz sprawdzo-
ne, rozwiazanie, ktére pozwala na realizacje

celéw operacyjnych i polityki zaawansowa-
nego bezpieczeristwa procesdw produkcyj-
nych. Wonderware jest standardem w fa-
brykach Stepan na catym $wiecie, dlatego
produkty Wonderware staty sie gtéwnymi
sktadnikami systemu sterowania.

Inzynierowie z firmy Stepan poszuki-
wali integratora systeméw do wspoétpracy
przy realizacji projektu. Jednym z kryteriéw
byto posiadanie odpowiednich kompetencji,
wykorzystywanie globalnych standarddéw
i uzywanie metod programowania, ktdre po-
zwolg sprawnie zaprogramowad i wdrozyé
zaawansowany system sterowania. Firma
Control-Service spetnita wszystkie te kry-
teria, dlatego to wtasnie jej powierzono
wdrozenie systemu.

Wonderware InBatch, realizujac produk-
cje, wysyta sygnaty sterujace do urzadzen
oraz monituje ich stan, reagujac dynamicz-
nie na wystepujace zdarzenia. Posiadajac
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KLUCZOWE ASPEKTY WDROZENIA SYSTEMU:

Wykorzystanie odpowiedniego oprogramowania:

»Wonderware InBatch jest idealnym rozwigzaniem dla produkcji
procesowej, w branzach takich jak farmacja i kosmetyki, chemia
gospodarcza i przemystowa oraz produkcja spozywcza. Klienci
korzystajqcy z Wonderware InBatch zwigkszajq wykorzystanie parku
maszynowego, podnoszq efektywnos¢ operacyjng i skracajq czas
wprowadzania na rynek nowych produktéw.”

- Arkadiusz Rodak, Product Manager, ASTOR

Wspotpraca z kompetentnymi inzynierami z firmy Stepan
»,Wspdtpraca z inzynierami z firmy Stepan byta bardzo owocna. Ich
wiedza i doswiadczenie, doskonata znajomosc procesu, otwartosé
na nowe rozwigzania oraz nastawienie na wspdlne osiqgganie wy-
tyczonych celéw, zdecydowata o sukcesie wdrozenia.”

- Damian Majchrowski, Inzynier Sprzedazy Systemdéw Sterowania w firmie

Control-Service

Elastycznosé integratora systemu w trakcie realizacji projektu
,Dostajemy od nich wsparcie, zawsze kiedy go potrzebujemy, kiedy
tylko o nie prosimy. Dlatego dla nas, Control Service, nie jest tylko
naszym dostawcq, ale naszym zaufanym partnerem.”

- Luis Felipe Rangel, Process Controls Engineer w firmie Stepan.

Stworzenie oprogramowania symulujacego prace catego zaktadu pro-
dukcyjnego

,control-Service opracowat symulator wedtug naszych wytycznych:
zrobili go tak dobrze, tak realnie odwzorowuje prace zaktadu, ze
moglismy doktadnie wszystko przetestowac i poprawi¢ parametry
procesu produkcyjnego. Wynikiem optymalizacji uktadu, z uzyciem
symulatora, byto skrécenie czasu cyklu produkcyjnego oraz poprawa
Jjakosci produktu. (...) Pierwsza partia produktu po wymianie sys-
temu na nowy byta lepszej jakosci niz taka sama, wyprodukowana
Z uzyciem starego systemu.”

- Luis Felipe Rangel, Process Controls Engineer w firmie Stepan.

© Widok ekranu symulatora procesu produkcyjnego

www.astor.com.pl/biuletyn

kompletny model systemu zawierajacy informacje o su-
rowcach, InBatch odpowiedzialny jest za wszystkie aspekty
zarzadzania wsadamiw tym: dobdr urzadzen i uruchamianie
wsadow na konkretnych urzadzeniach, sterowanie proce-
sem, blokowanie i zwalnianie urzadzen, historia wsadoéw,
zuzycie materiatéw, produkcja, zarzadzanie na biezaco
szarzami i precyzyjne raportowanie produkcji w celu jej
optymalizacji.

»W oparciu o Wonderware InBatch mozna zbudowad
elastyczny system wsadowy poczqwszy od prostych, az do
najbardziej wymagajqcych i ztozonych proceséw produkcyj-
nych. Dzigki wbudowanej integracji z Platformq Systemowq,
potgczono system InBatch z Application Server’em oraz
wizualizacjq Wonderware InTouch, osiggajgc w efekcie
kompaktowe Srodowisko produkcyjne zorientowane na
tatwe i szybkie dostosowanie aplikacji do wymogdw ryn-
ku.” - opowiada Damian Majchrowski, Inzynier Sprzedazy
Systemdw Sterowania w firmie Control-Service.

Korzysci z wdrozenia systemu

wInBatch pozwolit nam na lepszq optymalizacje pro-
dukcji, skracajqc czas trwania cyklu oraz na skuteczniejszq
kontrole wszystkich parametréw, w tym parametréw jako-
Sci. Umozliwit nam réwniez lepszq kontrole temperatury
i cisnienia, dla catego zakresu naszej produkcji. W przy-
padku niektérych produktéw czas cyklu skrécit sie nawet
0 2 godziny. Przepustowos¢ reaktora jest wyzsza, bo nie
wystepujg problemy, ktérych operatorzy nie znajq i nie
umiejq rozwiqzaé. Teraz mogq podjgé dziatania i sami
rozwigzac problem, gdy taki zaistnieje” - podsumowu-
je Connie DeSautelle, Corporate Engineering Specialist
w firmie Stepan.

Firma Stepan planuje dalszy rozwdj zaktadu, w oparciu
o nowoczesne technologie wspierajace produkcje, ktére
sprawdzaja sie nie tylko w Brzegu Dolnym, ale w zakta-
dach Stepana na catym swiecie - Azji, Ameryce tacinskiej,
Europie i Ameryce Pétnocnej. «

REDAKCJA: Damian Majchrowski

Control-Service

REDAKCJA: Joanna Kowalkowska
ASTOR
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Jak skutecznie podnosi¢ kompetencje
zespotow wdrazajacych systemy
zarzadzania produkcja?

www.astor.com.pl/biuletyn

» Przedsiebiorstwo ARA PAP - integrator
systemoéw automatyki - od kilkunastu lat
oferuje swoje ustugi w branzy spozywczej.
Idac za wyzwaniami rynku, firma podjeta
dziatania w celu rozwijania kompetencji
w zakresie efektywnego wdrazania syste-
moéw zarzadzania produkcja. W tym celu
stworzona zostata jednostka ARA MES
Team. Jak sama nazwa wskazuje, gtéwnym
zakresem dziatan jest wdrazanie przez te
jednostke systemdw zarzadzania produk-
cja klasy MES (Manufacturing Execution
Systems).

Wyzwania

AMT Sp. z 0.0. zostata stworzona do
realizacji projektéow klasy MES, w celu
wsparcia firm inwestujacych w nowocze-
sne systemy IT do zarzadzania produkcja.
Gtéwnym celem zespotu byto zwigkszenie
efektywnosci prowadzonych projektéw, lep-

sza koordynacja oraz kontrola podjetych in-
westycji. Praca AMT skupia si¢ na zapewnie-
niu jak najlepszej wydajnosci i jakosci oraz
sukcesywnym domykaniu prowadzonych
projektéw. Realizacja projektéw dotyczy
modernizacji systemoéw - w takim zakresie,
aby zapewni¢ lepsza kontrolg proceséw
w przedsiebiorstwie przez zastosowanie
rozwigzan MES.

Planowano takze oszczednosci czasowe
i finansowe. Angazowanie innych pracow-
nikéw i odrywanie ich od biezacej pracy
réwniez nalezato zredukowac tak, aby wy-
specjalizowana jednostka odpowiedzialna
za tego typu dziatania odcigzata innych
pracownikdw.

Realizacja

Firma AMT podjeta wraz z ASTOR
wspotprace juz na poziomie prowadzo-
nych rekrutacji pracownikdw do powota-
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nia jednostki ARA MES TEAM. Po wnikliwej
ocenie dokumentacji, przeprowadzonych
rozmowach oraz licznych spotkaniach, spo-
srod wielu kandydatéw wytonita sie grupa
6 0s6b odpowiadajacych stawianym im
kryteriom. Zesp6t otrzymat pakiet szko-
len podstawowych, zaawansowanych oraz
uzupetniajacych w ramach dodatkowych
zagadnien. Dzieki temu nowo zrekrutowany
zespot miat mozliwosé otrzymad niezbedne
kompetencje techniczne zwigzane z auto-
matyka i rozwinaé sie w obszarze systeméw
klasy MES.

Realizacja pakietu szkolen polegata
na ustaleniu indywidualnej $ciezki oraz
dopasowaniu terminéw w sposéb opty-
malny zaréwno dla pracownikéw, jak
i treneréw. Przebyte szkolenia i warsztaty
z zakresu WW i MES w 2015 oraz 2016 roku
obejmowaty takie zagadnienia jak:

» Platforma Systemowa Wonderware 2014

R2 cz. | - tworzenie aplikacji
« Platforma Systemowa Wonderware 2014

R2 cz. Il - tworzenie raportéw
» Platforma Systemowa Wonderware 2014

R2, cz. IV - ArchestrA Object Toolkit
» Platforma Systemowa Wonderware 2014

R2, cz. V - administracja systemem
« Przemystowa baza danych Wonderwa-

re Historian 2014R2, czes$¢ | - analiza

danych
» Przemystowa baza danych Wonderware

Historian 2014R2, czes¢ Il - tworzenie

aplikacji

Zrealizowano takze nastepujace szkole-
nia i warsztaty z naciskiem na tematyke MES:
« Systemanalizy przyczyniczaséw prze-

stojéw maszyn oraz kontroli efektywno-

Sci produkcji zwykorzystaniem Wonder-

ware Performance Software
« System statystycznej kontroli z wyko-

rzystaniem Wonderware MES Quality
« System $ledzenia i zarzadzania pro-
dukcja z wykorzystaniem Wonderware

Operations Software
« Indywidualne szkolenie z zakresu MES

dla AMT Sp. z0.0.

« Zarzadzanie projektami MES.

Mtodzi inzynierowie mieli okazje po-
znaé najlepsze praktyki w projektowaniu
aplikacji, a cata nabyta wiedze natychmiast
wykorzystaé w rzeczywistym projekcie MES.
Jednoczesnie z przekazywaniem wiedzy me-

cyjnych”

Warsztaty miaty na celu wzbogacic uczestnikow
0 umiejetnosci niezbedne do realizacji projektow
klasy MES. Owocem naszej wspotpracy oraz zre-
alizowanej sciezki szkoleniowej, sq nabyte kompe-
tencje, ktdre sq obecnie wprost wykorzystywane
w projektach realizowanych w zaktadach produk-

Jerzy Rybka, Kierownik Dziatu AMT.

rytorycznej prowadzona jest analiza umie-
jetnosci pracownikéw firmy integratorskiej,
aby maksymalnie wykorzystaé potencjat
danego pracownika.

Korzysci

Firma AMT po przebytej $ciezce szkolen
zostata pierwszym w Polsce integratorem,
ktéry ma petne kompetencje w zakresie
MES. Oprdécz wartosci rozwojowych dla da-
nych pracownikéw, czyli nabytych umie-
jetnosci i kompetencji, ktére wspomagaja
codzienne zadania na ich stanowiskach pra-
cy, jednym z wigkszych sukceséw AMT byto
wdrozenie systemu sterowania produkcja
z wykorzystaniem Platformy Systemowej
Wonderware w firmie z branzy mleczarskiej.

~Warsztaty miaty na celu wzbogacié
uczestnikéw o umiejetnosci niezbedne do
realizacji projektéw klasy MES. Owocem
naszej wspotpracy oraz zrealizowanej sciez-
ki szkoleniowej, sq nabyte kompetencje,
ktdre sq obecnie wprost wykorzystywane
w projektach realizowanych w zaktadach
produkcyjnych” - opowiada Jerzy Rybka,
Kierownik Dziatu AMT.

W chwili obecnej firma zamierza reali-
zowad instalacje pilotazowa MES u kolejne-
go klienta. Projekt bedzie realizowany we
wspotpracy z konsultantami ASTOR.

Firma ASTOR zaplanowata indywidualng
Sciezke szkoleniowa dla nowych pracowni-
kéw AMT w ramach zdobycia wymaganych
kompetencji. Szkolenia prowadzili wykwali-
fikowani trenerzy z obszerng wiedza z zakre-
su automatyzacji produkcji i optymalizacji
proceséw.

LWiemy, ze podstawq sukcesu w biz-
nesie jest kompetentny i zgrany zespét. To
wtasnie dlatego trenerzy Akademii ASTOR
podczas szkolent przekazujq wiedze prak-

tycznq, uzytecznq w codziennej pracy au-
tomatykéw i menedzerdw, a koordynatorzy
dbajq, by kursy i warsztaty spetniaty ocze-
kiwania Klientéw, dopasowujqc program
do aktualnych potrzeb przedsiebiorstw”
- opowiada Matgorzata Stoch, kierownik
Akademii ASTOR.

Partnerstwo w rozwoju

»Stworzenie zespotu ARA MES Team to
wynik zaufania, jakim darzymy naszego
partnera biznesowego i szansa na kolej-
ne sukcesy dzieki relacjom partnerskim
z ASTOR” - podsumowuje Jerzy Rybka,
Kierownik Dziatu AMT.

Nabyta wiedza pracownikéw spraw-
dza si¢ w praktyce, dlatego w najblizszej
przysztosci planowany jest dalszy rozwdj
nabytych umiejetnosci pracownikéw AMT.
Firma ASTOR wspiera takze AMT w koordy-
nacji prowadzonych projektéw. -

AUTOR:
Sandra Jakielska, ASTOR Gdainsk
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ZAKUPY ATRAKCYINE SZEROKA OFERTA WSPARCIE
24H/7 PROMOCIE PRODUKTOW TECHNICZNE ASTOR
NOWOSCI | PROMOCJE W SKLEPIE INTERNETOWYM FIRMY ASTOR www.astor.com.pl/sklep

- Zestaw szkoleniowy Astraada HMI

Producent: ASTOR
Seria: Astraada HMI
Numer katalogowy: AS44TFT0703-SZK

AASTRAADA

990

PLN NETTO

2}36PLN ~-60%

Dotykowy panel 7", TFT 800x480, 65535 koloréw, 1x Ethernet, 2x COM, 2x USB
Zasilacz impulsowy 30W

Szkolenie online w postaci 13 filméw

Oprogramowanie narzedziowe w angielskiej i polskiej wersji jezykowej
Zestaw podrecznikéw, informatoréw technicznych i przyktadowych aplikacji

N N 2

- Oprogramowanie do zbierania i analizy - Komputer przemystowy Astraada PC

danych procesowych producent: ASTOR
seria: Astraada panel PC

producent: Wonderware numer katalogowy: AS47C17-PR

seria: Historian Express + Historian InSight
numer katalogowy: 17-0600

6 490

PLN NETTO

Q}RKOPLN ~31% _a 19/6/70 PLN -250

7900

PLN NETTO

- Obstuga 100 zmiennych - Procesor Intel Core 2 Duo P8400 2.24 GHz

- Automatyczne gromadzenie danych z dowolnego Zrédta - 17" rezystywny ekran dotykowy IP65

- Zdalny dostep do danych, analiz i raportow - Rozdzielczo$c 1280x1024 px

- Wspotpraca z przegladarkami internetowymi obstugujacymi - System operacyjny Windows 7 Professional
HTML5 - Pamiec 4GB

- Wbudowane mechanizmy kompresji danych - Dysk twardy 320 GB

- Spersonalizowana prezentacja analizowanych danych - 2x RS-232, 1x RS422/485

- Mozliwos¢ udostepniania analiz innym uzytkownikom - 2x GbE



SKLEP INTERNETOWY Z AUTOMATYKA PRZEMYSLOWA

- Kompaktowy sterownik PLC - zestaw

startowy

producent: GE Intelligent Platforms
seria:VersaMax Micro
numer katalogowy: IC200TBX164-PR

~77%

950

PLN NETTO

- www.astor.com.pl/sklep

- Kompaktowy przemiennik
czestotliwosci o mocy 0,7 kW

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

369

PLN NETTO
4 0 PLN 5 PLN . 3 O % .‘\.annnm
2x RS232 moc: 0,7 kW

40 DI (24 VDCQ), 24 DO przekaznikowe (2 A)

mozliwosc rozbudowy o 4 moduty rozszerzen
zabezpieczenie przed zwarciem i przecigzeniem
oprogramowanie narzedziowe Proficy Machine Edition
kabel komunikacyjny

podrecznik uzytkownika

gwarancja 24 miesigce

B N R N N2

- Gigabitowy switch Ethernet

producent: ASTOR
seria: Astraada Net
numer katalogowy: JET-NET-5010G-PR

e
1950 5,? ~ 3

zasilanie: 230 VAC

sterowanie wektorowe bez sprzezenia zwrotnego
wbudowane I/O: 4 DI, 1HDI, 3DO, 2 AL, 2 AO
wejscia w logice dodatniej/ujemne;j

interfejs RS485 z obstuga Modbus RTU

montaz ksigzkowy, na szynie DIN

bezptatne oprogramowanie Astraada DRV CFG

N N N R R~

- Ekonomiczny robot SCARA
+ EPSON Watch gratis

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

CENA SPECJALNA

71400

PLN NETTO —1 !
- = , N\ PLN NETTO
e!} LR
2}8{1 PLN -30%
7x RJ45 (100-TX) + 3x RJ45/SFP (100/1000-X) udzwig 20 kg
Redundancja: RSR (Ring), MSR, RDH zasieg do 1000 mm

Konfiguracja: WWW (SSL), Telnet (SSH)
Zarzadzanie siecia: Korenix NMS, Modbus TCP
Rezerwowe zasilanie 12...48 VDC

Solidna aluminiowa obudowa IP31

Zakres temperatur pracy: — 20...70°C
Gwarancja: 54 miesigce

R R N AN 2

Regulamin promocji:

tatwy do programowania i obstugi

dtugi cykl zycia oraz najwyzsza niezawodnos¢

bezptatny symulator PC+

prosty jezyk programowania SPEL+

w zestawie wydajmy i kompaktowy kontroler EFSON RC90
szybszy i bardziej elastyczny od uktadéw liniowych

N N N R R~

- Produkty w promocyjnych cenach dostepne sa tylko w sklepie internetowym ASTOR
- Promocja obowiazuje do 31.03.2017 lub do wyczerpania standw magazynowych

- Podane ceny sa cenami netto w PLN

© Copyright: ASTOR Sp. z 0.0. Wszystkie prawa zastrzezone
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- Terminarz szkolen
Akademii ASTOR 2017

www.astor.com.pl/szkolenia

Szkolenia z zakresu oprogramowania przemystowego

GRUPA KOD LICZBA |  CENA
PRODUKTOWA | NAZWAKURSU A NETTO | LOKALIZACIA DATA

14.02; 08.08

Gdarnisk
o . h 30.01; 15.05; 09.10
WONDERWARE 3 e rwieamanie aptiadt I 3 200 oo 0304
pikad 06.03; 20.06; 11.09;
Warszawa
20.11
Gdarisk 21.02;22.08
WONDERWARE System_wu_uahzacyjny Wonderware InTouch cz.2 — Tz 3 2180 Krakovy 20.03; 23.10
zagadnienia zaawansowane Szczecin 11.10;
Warszawa 25.09;04.12
Gdarnisk 11.04;10.10
. Krakow 13.03; 26.06; 6.11
\WONDERWARE Plafcfonj.‘\a Systemowa Wonderware cz.1 — tworzenie WSP1 3 2180 Szczecin 03.11
aplikacji .
Poznan 07.06
Warszawa 30.01; 22.05; 16.10
. Gdarisk 25.04;17.10
WONDERWARE Platforlma Systemowa Wonderware cz.2 - tworzenie WSsP2 2 1900 Krakow 29.05; 25.09: 09.11
raportow X
Szczecin 27.11
\WONDERWARE Platforma Systemowa Wonderware cz.3 - biezaca WSP3 1 1100 Krakovy 31.05; 27.09
analiza danych Szczecin 28.11
\WONDERWARE Plgtforma Sy'stemowa Wonderware cz.4 - Archestra AOT 2 1900 Krakéw 1112
Object Toolkit
WONDERWARE " \atforma Systemowa Wonderware cz.5 - WSP5 2 1850  Krakéw 10.04; 04.12
administracja systemem
Gdarisk 13.06; 12.12
WONDERWARE Przemyslowa baza danych Wonderware Historian cz.1 sqQLp 2 1850 Krakovy 13.02; 20.09
- analiza danych Poznan 09.03
Warszawa 05.10
i Gdarisk 20.06; 19.12
\WONDERWARE Przemys{oyva be}za (.i.anych Wonderware Historian cz.2 sqLz 2 1850 Krakow 15.02: 22.09
- tworzenie aplikacji .
Szczecin 16.05
WONDERWARE ~ OPstugaiprogramowanie systemu zarzadzania INB 3 2300 Warszawa 20.03;6.11
produkcja wsadowa Wonderware InBatch
System sledzenia i zarzadzania produkcja — Gdarnisk 04.04;03.10
LLOLRE LR Wonderware Operations Software UieE . 2250 Krakéw 08.05; 27.11
System analizy przyczyn i czaséw przestojéw maszyn . .
WONDERWARE  oraz kontroli efektywnosci produkcji — Wonderware WPS 1 1350 Gdan}k 07.04;06.10
Krakéw 11.05; 30.11
Performance Software
System statystycznej kontroli procesu — Wonderware Gdarisk 05.12
WONDERWARE Quality MESQ 2 3750 Krakéw 2405
PROFESAL Profesal Maintenance — Konfiguracja i administracja CMMS 2 1500 Krakow 12.06

systemem CMMS

Szkolenia z zakresu robotéw przemystowych

GRUPA LICZBA CENA
PRODUKTOWA NAZWA KURSU KOD KURSU NETTO LOKALIZACJA DATA

Obstuga i programowanie robotéw Kawasaki — Kurs 20.02; 24.04, 19.06;
AR dla uzytkownikéw — czes¢ 1 by 200 NELELS 18.09; 20.11
Obstuga i programowanie robotéw Kawasaki — Kurs p 22.02; 26.04, 21.06;
KAWASAKT " gla uzytkownikow — czes¢ 2 KAW2 2 2900 Krakow 20.09; 20.11
KAWASAKI ~ OPstugaiprogramowanie robotéw Kawasaki - kurs KAW-INT 3 3000 Krakéw 27.03; 29.05; 02.10
dla integratoréw
Obstuga i serwisowanie robotéw przemystowych Termin szkolenia
KAWASAKI g9al . przemystowy KAW-UR 2 4500 Krakéw ustalany jest
Kawasaki — kurs dla Stuzb Utrzymania Ruchu X . .
indywidualnie
KAWASAKI Zrobotyzov_vap @ systemy spayvalmcze MEERE = KAW-SPAW Termin, zakres i cena szkolenia ustalane sa indywidualnie
konfiguracja i programowanie
EPSON Obstuga i programowanie robotéw EPSON Scara EPSON 2 2700 Krakéw 13.03; 26.06; 23.10

42 www.astor.com.pl/biuletyn
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Szkolenia z zakresu systeméw sterowania i sieci przemystowych

GRUPA KOD LICZBA CENA
PRODUKTOWA NAZWA KURSU KURSU NETTO LOKALIZACJA DATA

. 15.11
Egﬁz 27.02; 22.05; 25.09;
ASTRAADA Prggramo_wame sterownikéw ASTRAADA ONE SA0 3 1200 Poznar 04.12
w $Srodowisku Codesys 05.04
Warszawa
Wroctaw CAHHD
12.10
ASTRAADA Konfigurowanie i programowanie serwonapedw ASRV 1 800 Krakéw 24.05, 27.09, 06.12
Astraada
ASTRAADA Przemienniki czestotliwosci Astraada FA 1 800 Krakow 07.03;17.10
ASTRAADA Panele operatorskie Astraada PA 1 800 Krakéw 08.03;18.10
Gdarisk 18.01; 12.07
GE Automation . .y Krakéw 22.03
& Controls Podstawy programowania sterownikéw PLC GE-1 1 900 Warszawa 10.04, 02.10
Wroctaw 29.05
Bielsko-Biata 06.06; 12.12
Gdarisk 14.03; 12.09
GE Automation Programowanie sterownikéw PLC — CE-IS 3 1800 Krakéw 23.03
& Controls kurs dla Integratoréw Systemow Szczecin 20.04
Warszawa 11.04
Wroctaw 30.05
Bielsko-Biata 14.03;9.05; 19.09; 14.11
GE Automation Konfigurowanie i diagnostyka sterownikéw PLC — GE-SUR 3 2300 Poznan 06.12
& Controls kurs dla Stuzb Utrzymania Ruchu Gdarisk 16.05; 21.11
Warszawa 03.10
GE Automation 5 6 Linr/SCADA Cimplicit CIM-PET 2 1900 Krakéw 20.09;
& Controls y phcity T
e Sterowniki PLC w sieciach przemystowych GEFZAW 2 1900 Bielsko-Biata 20.06
& Controls
GE Automation System goracej rezerwacji PACSystems _ .
& Controls High Availability PAC-HSR L 1600 Krakow 20.04
Horner Sterowniki Horner APG HE-1 1 800 Krakow 13.04,07.09
Poznan 22.06
Satel Sieci bezpr'zewodo.we 1 (S.atellme) — projektowanie, SATELLINE 1 900 Krakovy 05.06
konfiguracja, serwisowanie Szczecin 14.09
Satel Sieci bezpr.zewodo'we 2 (S'atellar) - projektowanie, SATELLAR 1 900 Krakovy 06.06
konfiguracja, serwisowanie Szczecin 15.09

Szkolenia biznesowe

KOD LICZBA CENA
NAZWA KURSU KURSU NETTO LOKALIZACJA DATA

Wskaznik OEE — podnoszenie efektywnosci parku maszynowego 1900 Gdarisk 11.01; 01.08
Zarzadzanie projektami MES PM-MES 2 2000 Gdansk 07.03; 05.09
tancuch Dostaw — Prognozowanie i planowanie LD 2 1950 Gdarisk 09.02; 05.07
Budowanie Strategii Utrzymania Ruchu BSUR 1 1000 Gdarisk 08.02; 04.07
\Wymagania bezpieczenstwa przy budowie i uzytkowaniu maszyn wg ~ .

Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE 210 L iz L 22U
\_I\Iymagam/a bezpieczeristwa przy budowie maszyn - szkolenie dla BMVI-INT 5 1800 Gdarisk 21.03
integratoréw maszyn

Wymagam:a bezpieczenstwa przy budowie maszyn — szkolenie dla BVI-PM 3 1800 Gdarisk 23.05
producentéw maszyn

Wymag_ama be;pleczen_styua przy budowie i uzytkowaniu maszyn - BVI-EU 3 1800 Gdarisk 19.07
szkolenie dla uzytkownikéw maszyn

Wymagania bezpieczeristwa uktadéw sterowania BM-US 3 1800 Gdarisk 19.09

wg PN-EN ISO 13849-1
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ﬁ ‘ OSTATNIE STRONY

BIULETYN AUTOMATYKI

- Innowacja = motywacja + zmiana + efekt
ekonomiczny

W DNA innowacji zapisana jest zmiana oraz ciggte poszukiwanie nowych rozwigzan. Z perspektywy
przedsiebiorcy, ktory wprowadza innowacje do polskiego przemystu, zaryzykuje stwierdzenie, ze to wta-
Snie dzieki innowacjom nastgpita ewolucja i dzisiejszy Swiat wyglada tak, a nie inaczej.

AUTOR: Stefan
Zyczkowski

Prezes ASTOR

© ASTOR Green Welding
Premium - cela
spawalnicza

» O innowacjach méwi sie czesto i to w réznych
kontekstach. Stad tez zapisanych zostato wiele
definicji, ktére wyjasniaja, co to jest innowacja.
Siegajac do taciny - innovare, to tworzenie czegos
nowego. Idac dalej, innowacja to kazda zmiana,
dzieki ktérej nasze zycie staje sie tatwiejsze, zyskuje
nowa jakos¢. Dzigki innowacyjnemu mysleniu po-
wstaje nowy produkt czy ustuga. Zeby tak sig stato,
potrzebna jest motywacja do zmian, ulepszen, ale
tez ched i pasja do innowacji.

Wedtug jednego z klasykéw tematu, Petera
Druckera 1 - ,jinnowacja jest szczegélnym narze-
dziem przedsigbiorcéw, za pomoca ktérego ze zmia-
ny czynig oni okazje do podjecia nowej dziatalnosci
gospodarczej lub $wiadczenia nowych ustug”. | da-
lej: ,innowacja nie musi by¢ techniczna, nie musi
by¢ nawet czyms materialnym”.

Zmoich wieloletnich obserwacji wynika, ze nam,
Polakom, caty czas jeszcze sig¢ chce. Mamy zapat,
ktérym mozna by obdzieli¢ p6t Europy. Mamy moz-
liwosci. Mamy wiedze i potencjat intelektualny. Na
Zachodzie ludzie sa raczej ‘zblazowani’. To jest duze
wyzwanie: odniesé sukces, osiggnaé wysoki poziom

44 www.astor.com.pl/biuletyn

zamoznosci i nadal chcieé. My mamy wciaz sporo do
zrobienia. | ten nasz nieco mtodziericzy zapat daje
nam przewage konkurencyjna. Gdy sie do czegos
dazy, gtéd nienasyconych jest po prostu genialny.
Prawie 30 lat automatyzuje Polske i widze, ze mam
nadal pracy na co najmniej 20 lat. To jest moty-
wacja moja i wielu Polakéw. | ogromna szansa na
powstawanie kolejnych innowacyjnych rozwigzan.

Do wprowadzenia innowacji konieczna jest
wspotpraca, np. na polu nauka - biznes. Z punktu
widzenia firmy, ktéra dziata w warunkach wolnego
rynku, prawdziwa innowacja polega na tym, ze naj-
pierw musimy wypracowac pieniadze, ktére nastep-
nie zamieniane sg na prace badawcza, tzw. ‘Research
& Development’. Kiedy to sig stanie, a wynik pracy
uda si¢ z powrotem zamienié na pienigdze - to wtedy
méwimy o innowacji. Moze ona przybraé postaé
produktu lub ustugi, ktéra sie dobrze sprzedaje,
albo oszczednosci, ktére z tej pracy uzyskujemy.
Innowacja przybiera taki cykl: pienigdze - praca
badawcza - pienigdze. Praca w takim cyklu jest
mozliwa, jesli na poczatku zatozymy, ze prawdziwa
innowacyjnos¢ uwzglednia ryzyko. W sensie komer-
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© ASTORInnovation Room

cyjnym - jeden pomyst wychodzi, dziewieédziesiagt
dziewiec - nie, ale wtasnie ten jeden nie udatby sie,
gdybysmy nie sfinansowali pozostatych dziewiec-
dziesieciu dziewigciu. Ten setny pomyst czesto staje
sie sukcesem. Warto wiec ryzykowad.

Opisana powyzej Sciezka tworzenia innowacji
jest wydajniejsza niz wspieranie innowacyjnosci
przez Unige Europejska. Dlaczego? Jesli mowimy
0 czyms$ innowacyjnym, to méwimy na poziomie
badan, nie mogac przewidzie¢ wynikéw, ktére sie
osiggnie. Gdyby$my taka pewno$é mieli, to nie robi-
liby$Smy innowacji. System dofinansowania unijnego,
ktoéry jaznam z lat minionych, pokazuje, ze dotacje
majace innowacyjnosé rozwijaé, te innowacyjnosé
zabity. Powstaje pytanie: kiedy innowacja przestaje
by¢ innowacja?

Jako przyktad podam, ze jeden z rodzimych
producentéw, ktéry produkuje technologie dla
Swiatowego przemystu, wykonat najnowszy model
urzadzenia i przetestowat go. Kiedy zobaczyt efekty,
zamiast wypuscic urzadzenie na rynek, wprowadzit
je w system dofinansowania unijnego, gdyz byt pe-
wien, ze prototyp dziata. Przejécie przez procedury
op6znia implementacje innowacji i efekt byt taki, ze
urzadzenie - zamiast zarabiaé - czekato, az urzedni-
cy europejscy zweryfikujg caty proces i uznaja: Tak,
to urzadzenie jest innowacyjne, a przedsigbiorca
moze uzyskaé dofinansowanie. Na taki tryb pracy
moga sobie pozwoli¢ najwigksi.

Mate firmy czesto nie maja kapitatu, zeby stwo-
rzy¢ rozwiazanie czy produkt, przetestowad i zgtosic¢
do dofinansowania unijnego. Znam przyktad mniej-
szej firmy, ktéra taka dotacje otrzymata i zamiast
wstuchiwac sig w potrzeby klientéw, tak bardzo sku-
pita si¢ na wypetnianiu zatozen unijnego projektu, ze
catkowicie oderwata sig od rynku. Zaczeta spetniaé
oczekiwania Unii, a nie klienta, co niemal doprowa-
dzito ja do bankructwa. Na szczes$cie firmata w pore
zareagowata i udato sie ja uratowacd. Aile jest takich
podmiotéw, ktére na innowacjach polegty?

Moje doswiadczenie wskazuje tez na wzgled-
nos¢ pojecia innowacji. Jak to rozumiem? Przychodzi
do nas wiele firm realizujacych za pienigdze unijne

© ASTOR Technology Park

F n‘

nowe linie technologiczne. Na przyktad zrobotyzo-
wany system paletyzacji, ktéry dla nich jest zupetnie
innowacyjny, bo jest to ich pierwsza stycznosé
zrobotyzacja. Dlatego uznaja to za innowacje, choé
z naszego punktu widzenia to zadng innowacja nie
jest, bo takie instalacje wdrazaliSmy wczoraj, wdra-
zamy dzisiaj i pewnie przez najblizsze kilkanascie
lat wdraza¢ bedziemy.

Kontekst innowacji moze by¢ wiec rézny. Z jed-
nej strony innowacja bedzie implementowanie zna-
nych i powtarzalnych rozwigzan technologicznych
tam, gdzie ich nie ma. Dzigki temu polski przemyst
sie rozwija. Z drugiej, co jest mi blizsze, innowacja
to efekt prac badawczych, ktéry mozna skomercja-
lizowad. Niezaleznie od definicji i podejscia, inno-
wacja zawsze oznacza rozwdj, ktéry jest wynikiem
motywacji, pasji i checi wprowadzenia zmian.

> Artykut ukazat sig w magazynie ,,PAUza Akademic-
ka", Nr 358, listopad 2016 r.

© DniOtwarte ASTOR
Innovation Room
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- Automatyka prad nie tyka

Kazdy zna powiedzenie ,elektryka prad nie tyka”... a jak jest z automatykami? Bywa przeciez, ze nieraz
musimy grzebnac¢ w przewodach, modernizujac jakis uktad sterowania. Bywa tez, ze musimy zakasac
rekawy izajac sie kompleksowa prefabrykacja szaf elektrycznych. Wiele razy juz sie przekonatem, ze co

stanowisko automatyka, to zakres obowigzkéw by¢ moze zupetnie inny.

» Jedno jest pewne, kazdy z nas ma zwig-
zek z elektrycznoscia, ktéra rzekomo nie
tyka elektryka. Tutaj budzi sie pytanie, czy
automatyk to tez po czesci elektryk? Bo
w sumie automatyk musi réwniez posiadad
wiedze o elektryce, prawda? Tak samo, jak
powinien umie¢ wykonywac instalacje elek-
tryczne w uktadach sterowania. Nie jestem
do korica o tym przekonany... bo w moim
przypadku zaklecie ,,elektryka prad nie tyka”
nie zadziatato... kilka razy. Przytocze dwa
przypadki.

Generalna zasada modernizacji istnie-
jacych uktaddéw sterowania jest taka, ze
wszelkie prace, o ile to mozliwe, powinny
odbywacd sig przy wytgczonym napigciu
zasilania. W przypadku, kiedy nie jest to
mozliwe, chociazby z uwagi na potrzebe
ciagtej pracy obiektu, wtedy - spetniajac
odpowiednie wymogi - mozna pracowacd
pod napigciem. W tym przypadku obiektem
byta stacja uzdatniania wody w sporej czgsci
miasta, ktéra doposazalismy w dodatkowe
uktady zdalnej komunikacji zinnymi obiekta-
mi. Z uwagi na potencjalne przestoje pracy
tego obiektu, o ktérych nikt nawet nie chciat
styszed, wszelkie modernizacje wykonywa-
ne byty noca. W jednej z istniejacych szaf
elektrycznych musiatem dotozy¢ kilka prze-
kaznikéw wymieniajacych sygnaty z nowa
szafka telemetryczng. Wielu by powiedziato,
ze to praca raczej dla elektromontera niz
automatyka. Ja méwie: ,,czasami trzeba
grzebna¢”. Mata pod nogami jest, obuwie
ochronne jest, narzedzia izolowane sa, pod-
pisy, dozory, papiery, itd. - wszystko sie zga-
dza! Mozemy przystapic¢ do pracy. Wstepnie
oceniam miejsce montazu przekaznikéw,
zwracam uwage na odstoniete elementy
pod napigciem, chociazby na wytaczniku
gtéwnym na drzwiach szafy elektryczne;j.
Zabezpieczam to, co mozliwe i zaczynam
montaz. Przekazniki zatrzaskuja sie na
szynie DIN, pokrywki z korytek kablowych
zeskakuja z charakterystycznym dzwiekiem
i zaczynam wciggacé wczesniej przygotowane
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przewody od nowej szafki. Jak to sie mowi
w naszym srodowisku ,,szyje” szafe. I cho¢
staratem sig¢ jak mogtem i cho¢ pilnowat
mnie starszy stazem, wiekiem i doswiadcze-
niem kolega, i cho¢ istnieje zaklecie ,.elek-
tryka prad nie tyka” - to mnie wtasnie przy
tej pracy tykto...!

Co sig stato? Przeciez sprawdzitem i za-
bezpieczytem stanowisko pracy i bytem, jak
mi si¢ wydawato, bardzo ostrozny. Bytem
przekonany, ze nie dotknatem zadnego od-
stonietego elementu pod napigciem ani nie
wysunat sie zaden przewdd z jakiegos urza-
dzenia. Zaczatem wiec bada¢ miejsce zda-
rzenia, zachowujgc tym razem ekstremalne
srodki ostroznosci. Co sie okazato, w koryt-
ku kablowym miedzy pekiem przewodéw
elektrycznych znalazt sig jeden ukryty, dos¢
gteboko zagrzebany, odizolowany i zacisnie-
ty tulejka przewdd pod napieciem 230 V.
Skad sie tam wziat? Albo siedziat tam ,,od
urodzenia” albo, co wydaje mi si¢ bardziej
prawdopodobne, byt pozostatoscia jakiej$
poprzedniej modernizacji. Komus po prostu
nie chciato sie usunac¢ catego przewodu,
wiec postanowit upchaé go w istniejacych
przewodach...

Lekcja 1 - Ograniczone zaufanie do poten-
cjalnych poprzednikéw
Lekcja 2 - Porazenie pradem boli

Przypadek drugi miat miejsce réowniez
w branzy wodnej. Obiektem byta hydrofornia
z szescioma pompami na poktadzie, utrzy-
mujaca state cisnienie wody ,,na wyjsciu”.
Pokrétce moéwiac, dzigki hydroforni mamy

state cisnienie wody w naszych kranach
w domach i mieszkaniach. Klient zazyczyt
sobie mie¢ szczegdtowa analize parametréw
pracy kazdego silnika, z wykorzystaniem
analizatoréw w parze z przektadnikami pra-
dowymi na kazdej fazie. Dodatkowo dane
miaty by¢ zdalnie wysytane do dyspozytorni.
Specyfikacja zamdéwienia w tym przypadku
nie podlegata dyskusji, ,nasz klient nasz
pan”, wiec zlecenie nalezy wykonac. Szesé
silnikéw razy trzy fazy réwna sie osiemna-
Scie przektadnikéw pradowych do upakowa-
nia w istniejacej szafie, w ktérej zapasu i tak
nie byto za wiele. Po przeorganizowaniu kilku
istniejacych elementéw udato sie uzyskaé
wolne miejsce na przektadniki, a analizatory
z pozostatymi elementami znajdowaty sie
w dodatkowej szafce. Tutaj prace réwniez
odbywaty sie noca, aby nie spowodowac
braku wody w ciggu dnia, kiedy rozbiory
sg znacznie wieksze. W nocy wystarczyta
praca dwéch pomp, aby utrzymaé zada-
ne cisnienie, wiec pozostate 4 mozna byto
odtaczy¢ od zasilania wytacznikami silniko-
wymi i w miarg bezpiecznie doinstalowac
przektadniki pradowe. Wiazato si¢ to z prze-
dtuzeniem kazdej fazy i przepuszczeniem
jej przez kazdy przektadnik. Mniej wigcej
przy 16 przepinanej fazie doznaje silnego
porazenia pradem elektrycznym. Az mu-
siatem to rozchodzié... P6zniej okazato sie,
ze odtaczytem nie ten silnik co trzeba i za-
czatem modernizacje na pompie aktualnie
pracujacej. Auc!

Lekcja 3 - Przed kontaktem z odizolowanymi
elementami elektrycznymi zawsze upewnij
sie, ze nie sa pod napieciem.

Lekcja 4 - Zawsze! «

AUTOR: Marcin
Faszczewski
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Damian Fryska

»  Automatykiem zostatem przypadkiem. Po-
czatkowo méj rytm zycia wyznaczat sport. Trenowatem bieganie
i gratem w pitke w lokalnym klubie w rodzinnym Koninie. Decy-
zje, ze chce zostac inzynierem, podjatem w liceum, kiedy byto
juz wiadomo, ze nie bede drugim Robertem Lewandowskim
©. Ze sportem wygrata matematyka. Pozniej przyszedt czas
na wyjazd do Poznania i przygode ze studiami. Ukoriczytem
kierunek Automatyka i Robotyka na tamtejszej Politechnice.

Prace w poznariskim oddziale ASTOR zaczatem prawie trzy
lata temu. Zajmuje sie szeroko rozumianym hardware’em -
prowadze coraz wigksze projekty. W wolnych chwilach lubie
»wyskoczyé” na sitownig czy pokopaé pitke. Pozytywne zme-
czenie daje mi powera do dziatania w kolejnym dniu.

Wakacje lubie spedzac z przyjaciétmi - wsiadamy w sa-
mochdd i jedziemy w Polske. Ostatniego lata odkrytem urok
mazurskich jezior, gdzie telefon nie ma zasiggu, a czas zwalnia...

Jak kazdy facet lubie dobrze zjes¢, ale gotowanie po prostu
mnie przerasta ©. Dlatego zdaje sig na swoja narzeczona albo
zabieram jg na sushi. Obecnie weekendy dziele pomigdzy pla-
nowanie $lubu a kibicowanie Lechowi Poznan, ktérego jestem
wiernym fanem. «

Karina Szewczyk

»  Kobieta inzynier?! Ale jak to?

Wizyta w zaktadzie produkcyjnym - lekka konsternacja
panodw i zawsze te same pytania: ,,Ale to naprawde pania
interesuje? Dlaczego takie studia?”. Ale od poczatku...

Wszystko zaczeto sig kilka lat temu w liceum w rodzinnej
miejscowosci - Kozienicach. Umyst Scisty, wigc matematyka
- nie bez powodu nazywana krélowa nauk - u mnie zawsze

LK

\

na topie. Wybor studiéw... wiedziatam, ze musi to by¢ kieru-
nek techniczny. | tak po pieciu latach ukoficzytam studia na
Politechnice Warszawskiej na kierunku Automatyka i Robotyka
z wymarzonym tytutem: mgr inz.

Jeszcze na studiach zaczetam przygode w warszawskim
oddziale ASTORa, w dziale robotéw. To tu od ponad dwdch lat
staram sie, aby idea robotyzacji na state zagoscita w polskich
fabrykach.

A co w zyciu pozazawodowym? Uwielbiam podrdze.
Najczesciej odwiedzany przeze mnie kierunek to Rzym. Zreszta
wszystko, co wtoskie, jest mi bliskie ©. Mysle, ze to za sprawa
dalekich korzeni i moich pra pra...

Moje najwigksze marzenie podréznicze to zdecydowanie
Brazylia. Idealne potaczenie dwéch ulubionych dziedzin: sa-
mego podrézowania (przepigkne krajobrazy) i tarica (wszech-
obecna samba nie tylko w karnawale). Wtasciwie wszedzie tam,
gdzie jest goraco, to miejsca stworzone dla mnie. Zima i $nieg
tylko w dwéch wypadkach: Wigilia i tygodniowy wypad na
narty. Przez pozostaty czas potrzebne jest mi storice i ciepto,
duzo ciepta. Tak, aby jak najczesciej wzig¢ rower i wyruszyé
na dtuga wycieczke poza miasto! © -

www.astor.com.pl/biuletyn
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Astraada HMI j\

Wizualizacja i sterowanie maszyn ASTRAADA
| procesow

Funkcjonalne panele operatorskie w atrakcyjnej cenie

o Ekrany dotykowe od 4.3 do 15”
Bezptatne oprogramowanie PL/ENG
Rozbudowana biblioteka symboli graficznych
» Porty RS/Ethernet/USB/microSD
« Komunikacja zdalna VNC/FTP
« Skrypty, alarmy, logowanie operacji, trendy historyczne
+ Dostepne w 24 h od 790 PLN netto

Panele operatorskie
Astraada HMI www.astraada.pl/hmi



