





SE ‘ AKTUALNOSCI

BIULETYN AUTOMATYKI

. i

D

) ASTOR / GreenWelding

- Spawanie na Swiatowym poziomie

Kompletna cela spawalnicza, nowe roboty i pozycjonery do
aplikacji spawalniczych — taka oferte Kawasaki Robotics

i ASTOR pokazaty swiatu spawalnictwa podczas 19. targéw
Schweissen & Schneiden w Diisseldorfie.

Targi Schweissen & Schneiden to jedno z wazniejszych - jesli nie naj-
wazniejsze - spotkanie specjalistéw ds. technologii spawalniczych
na $wiecie. W tym roku w ciggu pieciu dni zaprezentowato si¢ okoto
1035 wystawcow z 41 krajow.

Firma Kawasaki Robotics wraz z partnerami pokazata oferte w prze-
strzeni dedykowanej m.in. rozwigzaniom z zakresu ciecia, robotyki
oraz automatyzacji, a takze zaktadom produkcyjnym. Elastyczna
automatyzacja proceséw produkcyjnych jest teraz decydujacym
czynnikiem sukcesu nawet w matych i Srednich przedsiebiorstwach.
»Klienci poszukujq nie tylko odpowiednich robotéw, ale kompletne-
go rozwiqzania, ktére mozna tatwo zintegrowac z catym zaktadem
produkcyjnym. Dzieki kompaktowemu i modularnemu projektowi,
a takze optymalnemu doborowi elementdw, prezentowane stanowi-
ska spawalnicze sq idealng propozycjq, ktérqg warto pokazac swiatu
automatyzacji przemystowej” - wyjasnia Carsten Stumpf, Dyrektor
Generalny Kawasaki Robotics. W odpowiedzi na zapotrzebowanie
rynku japonski producent robotéw i jego migdzynarodowi part-
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© Symulacja 3D celi spawalniczej ASTOR GreenWelding

nerzy koncentruja si¢ na rozwoju matych, zautomatyzowanych cel
spawalniczych. W Diisseldorfie pokazano trzy z nich: AKON rodem
z Niemczech, Tiesse Robot z Wtoch i rozwigzanie autorstwa naszej
rodzimej firmy ASTOR.

Odwiedzajacy stoisko mogli poznaé szczegéty techniczne ofe-
rowanych rozwiazan oraz porozmawiac z ekspertami o korzysciach
z ich wprowadzenia w fabrykach. Firma CENIT - partner Kawasaki
Robotics - zwizualizowata wszystkie trzy cele przy uzyciu oprogra-
mowania FASTSUITE Edition 2 w symulacjach 3D. Goscie mogli osobi-
$cie przekonac sieg, jak dziata narzedzie zaprojektowane do tatwego
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programowania offline celi spawalniczych. Programowanie offline
i automatyczne generowanie programu robota w efekcie pozwala na
zastosowanie celi spawalniczej réwniez w produkcji niskoseryjnej,
a nawet jednostkowe;j.

Cela spawalnicza ASTOR Green Welding Premium jest oryginalna
koncepcja ASTORa, przygotowana wraz z polskimi integratorami.
ASTOR jako ambasador inzynieréw firm integratorskich stawia na
konkurencyjno$¢ polskiego przemystu w skali globalnej i chce, zeby
polska mysl inzynieryjna byta doceniana na $wiecie. Warto podkre-
sli¢, ze rozwigzania oferowane przez polskiego partnera Kawasaki
sa innowacyjne i bardzo dobrze odpowiadajg na potrzeby klientéw,
poniewaz kazde z nich jest efektem $cistej wspétpracy specjalistow
z ASTORa, partneréw (integratordw) i inwestora. Wspdtpraca pozwala
uzyskaé wyzsza jakosé wdrazanych projektéw i lepsza koncentracje
na planach biznesowych klienta.

Celazaprezentowana w Diisseldorfie przenosi spawanie do $wiata
Przemystu 4.0, taczac robotyke zzaawansowanym oprogramowaniem
przemystowym. Uzytkownik celi ASTOR Green Welding PREMIUM ma
do dyspozycji niezawodnego robota Kawasaki serii BA wraz z pozycjo-
nerem dwuosiowym o udzwigu do 1000 kg. Zsynchronizowane ruchy
pozwalajg na pewne i powtarzalne spawanie produktéw o skompli-
kowanych ksztattach. Oferta autorskich pozycjoneréw ASTOR jest
rozbudowana i bardzo dobrze przemyslana, co umozliwia dopasowanie
rozwigzan do specyfiki i wymagar réznych zaktadéw przemystowych.
Szeroki wachlarz Zrédet spawalniczych Fronius pozwala na wyboér
optymalnej technologii spawania. Dodatkowa funkcjonalno$cia wyréz-
niajaca cele ASTOR Green Welding PREMIUM na tle konkurencyjnych
rozwigzan jest zintegrowane oprogramowanie przemystowe pozwa-
lajace natworzenie wspdlnego interfejsu sterujacego i nadzorujacego
wszystkie elementy stanowiska. ASTOR Green Welding PREMIUM
pozwala réwniez archiwizowaé parametry pracy stanowiska, w tym
parametry spawania, przypisujac je do kazdego produktu indywidu-
alnie, tworzac w ten sposéb kompletna dokumentacje do $ledzenia
produkcji. Sciany celi zabezpieczaja strefe pracy, a zintegrowana
podtoga gwarantuje pozycjonowanie i wygodny transport. Mobilno$¢
stanowiska umozliwia jego sprawna instalacje na hali produkcyjnej
i ewentualng relokacje. Wysoki stopient automatyzacji minimalizuje

Schweissen & Schneiden to najwigksze
w Europie targi branzy przemystowej, poswigcone
taczeniu, cieciu i obrébce powierzchni.

Impreza jest organizowana cyklicznie - co 4 lata -
w Essen. W tym roku wydarzenie wyjatkowo odbyto
sie w Diisseldorfie, w zachodnich Niemczech.
Niemal 64% wystawcow i 66,3% zwiedzajacych
tegorocznej edycji stanowili goscie spoza Niemiec.
83% sposréd odwiedzajacych stanowili decydenci
w przedsiebiorstwach. Stoiska na tegorocznych
targach rozmieszczone byty w halach poswieconych
pieciu obszarom tematycznym, prezentujacym
najnowsze osiggnigcia i innowacje w ramach catego
taricucha wartosci dodanej. Taka organizacja
utatwita ukierunkowane i szybkie zwiedzanie.
Uczestnicy sa zadowoleni - 94% z nich planuje
pojawic sie na kolejnej edycji za 4 lata.

liczbe czynnodci zwigzanych z obstuga celi, co powoduje wzrost wy-
dajnosci. Rozwiazanie to jest dedykowane produkcji wielkoseryjnej,
w ktorej kluczowy parametr stanowi efektywnosé, osiggana dzieki
petnej automatyzacji procesu spawania.

Moéwigc o korzysciach, warto zauwazyé, ze niedobdr wykwalifiko-
wanych spawaczy dotyka nie tylko Polske, ale tez inne kraje europej-
skie, co wptywa na coraz wieksze zainteresowanie robotyzacja tych
proceséw. Dzigki wdrozeniu innowacji w postaci cel spawalniczych,
robotéw i pozycjonerdw, fabryki maja szanse sprawnie funkcjono-
wac i przynosié¢ zyski, co w efekcie czesto przektada si¢ na wzrost
zatrudnienia.

AUTOR: Pawet Handzlik, ASTOR
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- Jubileuszowa gala 30-lecia firmy
ASTOR za nami

Jesli nie wiadomo o co chodzi, #chodzioludzi

W dniu 8 grudnia 2017, w gmachu Opery Krakowskiej,
odbyta sie uroczysta Gala 30-lecia istnienia firmy ASTOR,
ktéra otwiera catoroczne Swietowanie jubileuszu. Chodzi
o ludzi to gtéwna mysl, ktoéra przyswiecata temu wieczo-
rowi, bez ludzi nie ma bowiem technologii. Stad motto
Moc technologii, ktére definiowato firme ASTORS5 lat
temu, przerodzito sie w gdzie technologia spotyka czto-
wieka. Gale poprowadzili: Renata Poreda z ASTORa oraz
tukasz Cioch z LCmedia.pl.

Wieczdr rozpoczat sie pokazem filmu opowiadajacego historie zatozy-
cielska. Uczestnicy gali przeniesli sie w lata 80-te minionego stulecia.
Wybrzmiaty w nim cztery z trzynastu zasad, jakimi w biznesie kieruje sig¢
Stefan Zyczkowski, prezes i wspotzatozyciel firmy ASTOR: 7. Biznesu nie
da sie prowadzi¢ w pojedynke, 2.Firme mozna rozwijac tylko w opar-
ciu o uczciwe zasady, 3. W firmie najwazniejsi sq ludzie, a potem...
reklama, 4. Czasami warto sie zatrzymac i cieszy¢ sukcesami. Byta
to zapowiedz pdzniejszej prezentacji, ktdrej osig byty rozwazania na
temat istoty ZAUFANIA jako filaru rozwoju biznesu. Na wstepie Stefan
Zyczkowski podsumowat, co wydarzyto sie w historii ASTORa od
jubileuszu ¢éwieréwiecza, zgodnie z réwnaniem 25+5. Inspiracja byta
ksiazka Szybkos¢ zaufania Stephena Coveya. Najwazniejsze mysli,
ktére wybrzmiaty to, ze w firmie (w relacjach stuzbowych) sa cztery
wymiary zaufania i sg to wymiar osobistej zdolnosci do zaufania, kon-
traktowy - ufnosé w czyjes kompetencje i charakter, komunikacyjny - to
zaufanie budowane przez otwartga komunikacje i kompetencyjny - czyli
zaufanie do swoich i cudzych umiejetnosci.

Kolejnym punktem byto wreczenie nagréd jubileuszu. Wyrdznieni
zostali partnerzy biznesowi, ktérzy dynamicznie rozwijali sie z firma
ASTOR. Wyszczeg6lnionych zostato pie¢ najwazniejszych obszaréw
relacji biznesowych: wspétpraca z Integratorami, Producentami
Maszyn i Urzadzen (OEM), Uzytkownikami Koricowymi, Edukacja oraz
Dostawcami. Nagrodzeni zostali:

1. W kategorii Partnerzy: Softechnik Biuro Inzynierskie; Przedsiebior-
stwo Pomiardw i Automatyki PiA-ZAP, Przedsiebiorstwo Kompletacji

i Montazu Systemoéw Automatyki CARBOAUTOMATYKA SA, ABIS,

(’)’ ASTOR Hehodzioludzi
) #2yina200%)

Goscie Gali 30-lecia firmy ASTOR
Zarzad oraz Pracownicy ASTOR
przekazujg dar Serca
w kwocie

© Symboliczny czek dla Fundacji Alma Spei
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© Piotr Wilk i Stefan Zyczkowski — ASTOR i Marek Wyzykowski
— Carboautomatyka SA

2. W kategorii Producenci Maszyn i Urzadzen: Zaktady Automatyki
KOMBUD S.A, KOMSTER Sp. z 0.0.,

3. W kategorii Uzytkownicy koricowi: KGHM Polska MiedZ SA; Com40;
ArcelorMittal Poland S.A.,

4. W kategorii Edukacja: Uniwersytet Zielonogérski Wydziat Infor-
matyki, Elektrotechniki i Automatyki; Politechnika Krakowska im.
Tadeusza Ko$ciuszki, Wydziat Mechaniczny oraz Akademia Tech-
niczno-Humanistyczna w Bielsku Biatej, Wydziat Budowy Maszyn
i Informatyki,

5. W kategorii Dostawcy: GE Automation&Controls, Wonderware
by Schneider Electric, Satel, Kawasaki Robotics, Korenix, Epson,
Berghof Automation, Sanyo Denki Europe.

Warto podkresli¢, ze uhonorowana zostata takze firma Schneider
Electric Polska, z ktérg ASTOR rozpoczat wspotprace w 2017 r., w za-
kresie serwonapedéw Pac Drive dla maszyn pakujacych.

Wieczorowi towarzyszyta akcja charytatywna na rzecz Fundacji
ALMA SPEI. Hospicjum dla Dzieci, ktéra swoimi codziennymi dziata-
niami chcemy propagowac idee zycia na 200%, czerpania radosci
z kazdego dnia. Mamy na celu przekonanie ludzi, aby nie odwracali
wzroku od chorych dzieciakéw, bo to sq mqdrzy, fajni, Mali Ludzie,
ktérym warto pomagaé, aby wykrzesac z ich zycia tyle ,normalnosci”,
ile tylko sie da. Kazdy z gosci mégt przekazaé datek, w zamian za ktéry
otrzymat zakupic przygotowane przez pracownikéw ASTOR cegietki.
W ramach akcji zebrano prawie 8000 ztotych. Kwota ta zostanie
dodatkowo zasilona z funduszu charytatywnego ASTOR. Wieczér
uswietnit wystep zespotu Audiofeels.

AUTOR: Renata Poreda, ASTOR



92 2901 NOWE PRODUKTY ‘ E—ﬂ

Zwieksz bezpieczenstwo
uktadu napedowego

z falownikiem

Astraada DRV-24

Rodzina przemiennikéw czestotliwosci Astraada DRV zawiera
peten przekroj urzadzen: od uniwersalnych przemiennikéw
czestotliwosci matej mocy, przez falowniki z funkcjami wen-
tylatorowo-pompowymi, do zaawansowanych technicznie
rozwigzan sterowanych za posrednictwem magistrali Profibus

DP, CANopen, a wkrotce réwniez EtherCAT oraz ProfiNet.

Synergiczne potaczenie

» Oferta produktéw Astraada jest systematycznie
rozbudowywana, a istniejgce grupy produktowe
rozwijane zgodnie ze zmieniajgca si¢ technologia
i rosngcymi potrzebami uzytkownikéw. Efektem tych
prac jest wprowadzenie do oferty przemiennikéw
czestotliwosci serii Astraada DRV-24 - taczacej
najlepsze cechy dotychczasowych serii DRV-22 oraz
DRV-23 - i jednoczes$nie rozbudowanej dodatkowo
o funkcje bezpiecznego wytaczenia momentu (STO).

Astraada DRV-24 to seria falownikéw ogélnego
przeznaczenia, ktére moga sterowac praca silnikéw
w szerokim zakresie mocy 0.4~110 kW, zaréwno
w trybie skalarnym, jak réwniez bezczujnikowym
wektorowym.

W zakresie matych mocy (0.4~2.2kW) urza-
dzenia maja znana z serii DRV-22 niewielka, kom-
paktowa obudowe ze zintegrowanym panelem
sterowania, umozliwiajaca montaz na szynie DIN
oraz dopiecie opcjonalnego filtra EMC kategorii C3.

Falowniki o mocy 4~110 kW maja konstrukcje
znana z serii DRV-23, z wyjmowanym panelem ste-
rowania oraz standardowo wbudowanym filtrem
EMC kategorii C3.

Niezaleznie od mocy urzadzenia, uzytkownik ma
mozliwosc¢ dotaczenia opcjonalnego zewnegtrznego
panelu sterowania z funkcjg kopiowania i przeno-
szenia ustawien z jednego przemiennika na drugi.
Podobnie jak pozostate falowniki Astraada, seria
DRV-24 posiada wbudowany port RS-485 z obstu-
ga protokotu Modbus RTU, umozliwiajacy petne
sterowanie silnikiem, w tym réwniez sterowanie
synchroniczne oraz monitorowanie i korekte pa-
rametréw pracy.

Bezpieczenstwo wytaczania
- zintegrowane STO

Zgodnie zwymaganiami Europejskiej Dyrektywy
Maszynowej wszedzie tam, gdzie moze dochodzié >

WYBRANE PARAMETRY DRV-24

Metoda sterowania
Zakres napiec zasilajacych (Un £15%Un)
Moc

Maksymalny moment rozruchowy
Prad przecigzeniowy

Obstugiwane protokoty komunikacyjne
Filtr wejsciowy EMC

(zgodny z IEC61800-3 C3)
Wbudowany modut hamujacy

Panel sterowania LED

Kopiowanie parametréw przez panel zewnetrzny
Funkcja bezpiecznego wytaczenia momentu (STO)

Wektorowe (SVC)
Skalarne U/f

230 VAC 1-fazowe
400 VAC 3-fazowe

0.4...2.2 kW (1-fazowe)
0.75... 110 kW (3-fazowe)

150% przy 0,25Hz (SVC)

150% In przez 60 s
200% Inprzez 1s

Modbus RTU (RS-485)

Opcjonalny (0.4...2.2 kW)
Wbudowany (4...110 kW)

Do mocy 37 kW

0.4...2.2 kW — wbudowany

4..110 kW - wbudowany z mozliwos$cia wypuszczenia

Tak (opcja)

Zgodna z normami: IEC 61508-1, IEC 61508-2, IEC 61508-3,
IEC 61508-4, IEC 62061, ISO 13849-1, IEC 61800-5-2.

www.astor.com.pl/biuletyn

AUTOR: Tomasz
Kochanowski

Specjalista ds. systemow
sterowania, ASTOR

tomasz.kochanowski@astor.
com.pl
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GWARANCJI

© Falownik Astraada
DRV-24 0 mocy 2.2 kW
zzewnetrznym panelem
sterowania

do wypadkéw, narazone jest ludzkie zdrowie i zy-
cie oraz tam, gdzie awarie moga doprowadzi¢ do
uszkodzenia instalacji technologicznych, nalezy
stosowaé napedy wyposazone w odpowiednie
funkcje bezpieczenstwa.

Falowniki serii Astraada DRV-24, podazajac za
tymi wymaganiami, zostaty wyposazone we wbudo-
wane wejscie bezpieczeristwa STO (Safe Torque Off),
umozliwiajace uruchomienie procedury bezpiecz-
nego stopu urzadzenia. Zastosowanie wejscia STO
ogranicza konieczno$¢ stosowania dodatkowych
elementéw sterujacych, a tym samym upraszcza
budowe uktadu napedowego i zmniejsza jego koszty.

Wejscie STO w falownikach DRV-24 jest zgodne
z normami: IEC 61508-1, IEC 61508-2, IEC 61508-3,
IEC 61508-4, IEC 62061, ISO 13849-1, IEC 61800-5-2.

Bezpieczenstwo inwestycji » rozszerzona
gwarancja

Obwody drukowane przemiennikéw czesto-
tliwosci w standardowym wykonaniu pokryte sa
podwdjng powtoka zabezpieczajaca, dzigki cze-
mu urzadzenia charakteryzuje bezawaryjnosé

i mozliwosé stosowania w niekorzystnych dla
elektroniki warunkach ,,agresywnego” srodowiska
przemystowego. Dzieki odpowiedniej konstrukcji,
dla urzadzen o mocy powyzej 2.2 kW, mozliwe jest
wypuszczenie uktadu chtodzenia poza szafe sterow-
nicza, ograniczajac tym samym wptyw generowa-
nej przez falownik temperatury na inne elementy
w szafie. Takie rozwigzanie zapewnia utrzymanie
wtasciwej temperatury modutdw elektronicznych
oraz ogranicza wptyw zanieczyszczen, a co za tym
idzie, wydtuza zywotno$¢ urzadzenia.

Przemienniki czestotliwo$é Astraada DRV
objete sa 30-miesigczng gwarancjg oraz petnym
wsparciem serwisowym w ramach systemu Pomocy
Technicznej ASTOR. Dokumentacje techniczna
w jezyku polskim i angielskim oraz przyktadowe
programy i konfiguracje mozna pobra¢ z serwisu
www.astor.com.pl/wsparcie

Produkty w wiekszosci dostepne sg do wysytki
w 24h z lokalnego magazynu ASTOR, a zakup moze
by¢ zrealizowany zaréwno przez sklep internetowy
www.astor.com.pl/sklep, jak i poprzez kontakt
ze specjalista w zakresie napedéw w dowolnym
oddziale ASTOR. -

- Szybkie liczniki w sterownikach PLC
Astraada One

Sterowniki PLC Astraada One serii ECC22xx od niedawna posiadajg nowg
funkcjonalnosc polegajaca na obstudze szybkich licznikow.

» Uzytkownik ma mozliwos¢ aktywacji HSC za
pomoca odpowiedniej licencji ,,Counter/Encoder
Interface” o numerze katalogowym 291307900
wgrywanej bezposrednio do PLC, bez konieczno-
$ci doktadania dodatkowych sprzetowych modu-
téw 10. Po zatadowaniu pliku zyskujemy mozliwos$é

(<3

© Sterownik kompaktowy Astraada One serii EC22xx.

12 www.astor.com.pl/biuletyn

korzystania z 2 wbudowanych szybkich licznikéw
o czestotliwosci pracy do 500 kHz, ktére konfigu-
rowane sg z poziomu zintegrowanego oprogramo-
wania Codesys. Warunkiem uzyskania powyzszej
funkcjonalnosci jest odpowiednia wersja sprzetowa
sterownika (Version: 200 lub wyzsza), ktéra zapi-
sana jest na bocznej $cianie PLC.

Powyzsza funkcjonalnos$é dostepna jest w kom-
paktowych sterownikach o numerach katalogowych:
« 253000000,

« 253000800,
e 253000100.

Nieco inaczej korzystanie z szybkich liczni-
kéw wyglada w serii modutowej Astraada One
EC1000. Aby méc skorzystaé z 2 HSC o czestotli-
wosci 200 kHz, nalezy kupié¢ modut 10 Counter-
Posi2 5-24V DC 204801700. W tym wypadku nie
ma koniecznosci zakupu licencji software’owe;j. «

© Modut Counter-Posi 2 serii
EC1000


http://www.astor.com.pl/wsparcie
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- Interoperacyjnosc

fundamentem Przemystu 4.0

Interoperacyjnosc jako jeden z fundamentéw Przemystu 4.0 w obszarze cyfry-
zacji produkgji jest dziedzing, ktdéra dzieki odpowiedniemu wsparciu w postaci
systemu informatycznego moze zrobic duzg réznice w zakresie standaryzacji

i usprawnienia procesow biznesowych i produkcyjnych w organizacji. Oprogra-
mowaniem, ktére pozwoli na zagospodarowanie tego obszaru jest Wonderware

Skelta BPM.

Modelowanie Proceséw

W kazdej fabryce istnieja zdefiniowane procesy
niezbedne do prawidtowej realizacji zadan i czyn-
nosci produkcyjnych. W §rodowisku produkcyjnym
procesy te moga dotyczyé: czynnosci produkeyj-
nych, utrzymania ruchu, kontroli jakosci, obstugi
magazyndw, logistyki, bezpieczenstwa, itd. W kaz-
dym z proceséw uczestnicza ludzie (tzw. aktorzy),
ktérzy pochodzac z réznych dziatéw i petniac rézne
funkcje, moga mieé zupetnie rézne spojrzenia na te
same procesy. W celu ustandaryzowania opisu pro-
ceséw, majacego na celu ich lepsze zrozumienie,
stosuje sie modelowanie proceséw biznesowych.
Notacja, ktéra pozwala na zamodelowanie (opisa-
nie) procesu biznesowego w sposéb jednoznaczny
i zrozumiaty dla wszystkich aktordéw jest oficjalna
notacja BPMN (ang. Business Processes Modeling
Notation).

Oczywiscie modelowanie proceséw i notacja
BPMN pojawity sie i byty wykorzystywane w fir-
mach produkcyjnych na dtugo przed rozpoczeciem
czwartej rewolucji przemystowej. Jednak samo
stworzenie mapy procesu nie gwarantuje, ze pro-
ces ten bedzie realizowany zgodnie z zatozeniami.

Wonderware Skelta BPM

Oprogramowanie Wonderware Skelta BPM jest
unikalnym rozwigzaniem, ktére pozwala zaréwno
nazamodelowanie proceséw oraz na automatycz-
na koordynacje wszystkich czynnosci w procesie
z uwzglednieniem przeptywu informacji do odpo-
wiednich aktorédw (os6b wykonujacych czynnosci
w procesie).

System sktada sie z 3 gtéwnych elementéw:

»  Process Designer, jest elementem systemu Won-
derware Skelta BPM, ktdéry pozwala na zamo-
delowanie procesu zgodnie z notacja BPMN.
Posiada intuicyjne $rodowisko graficzne wraz
z bazg gotowych czynnosci i zdarzen proceso-
wych. Bloki reprezentujgce czynnosci wyma-
gaja jedynie odpowiedniej konfiguracji, dzieki
czemu stworzona mapa staje sie gotowym al-
gorytmem wykonywanym przez Wonderware
Skelta BPM, gdy tylko system wykryje zdarzenie
startujgce proces. Takim zdarzeniem moze by¢
zaimportowanie zlecenia produkcyjnego z sys-

temu ERP, uruchomienie maszyny, wywotanie >

AuTOR: Arkadiusz Rodak

Manager produktéw
Wonderware, ASTOR

arkadiusz.rodak@astor.com.pl

o Process Designer for Workliow - Hazardous Spitls Woridiow - Google Chrome [=Tef=T
W wigkszosci przypadkéw prawidtowe wykonanie
czynnosci w procesie bedzie wymagato koordynacji oegea@eT e@ex: R
wewnatrz organizacji. v
Réznica, ktéra wnosi wykorzystanie systemu ['l 'II_H =
informatycznego jest nie tylko mozliwos¢ zapisania = s
modelu procesu w notacji BPMN, ale wykorzysta-
nie tego modelu jako logiki dla oprogramowania, ‘f' —
ktére zadba o wykonanie wszystkich czynnosci &, —|E'_'! |
w procesie zgodnie z zatozeniami. Jednoczesnie, | ! Pkt
na kazdym etapie realizacji procesu biznesowego, m—
odpowiedni aktorzy zostang w spos6b automa- ‘!&?
tyczny zaangazowani w realizacje swoich zadan %”
w procesie, a wszystkie czynnosci, zadania i prze- it
ptyw informacji w procesie bedzie mozna zaréwno E%
w czasie rzeczywistym, jak i post factum obejrzeé =y
i przeanalizowac. 0 2 5t B S L W R T———
© Edytor Process Designer w oprogramowaniu Wonderware Skelta BPM
www.astor.com.pl/biuletyn 13
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RSTi-EP CPE100

Nowoczesny kontroler PAC,
Dual Core 1,1 GHz, 1 MB RAM

Czas skanu 5 ms”

LAN1

LAN?2

i

Dodatkowo wyjgtkowo mate gabaryty (szerokosc¢
40 mm), praca w zakresie od -40 do +70°C

i obstuga do 2000 sygnatow 1/0.

Przemystowe wykonanie i certyfikat Achilles

to gwarancja niezawodnej pracy w matych
i Srednich aplikacjach automatyki.

Seria EP. Extended Performance.

www.astor.com.pl/cpe100

{7 ASTOR

gdzie technologia spotyka

Distributor cetaviclie
Automation & Controls

* Sredni czas skanu dla aplikacji z programem logicznym 100 KB (1000 szczebli,

3000 zmiennych rejestrowych, komunikacja z 1 wyspa Profinet 1/0)

<

BIULETYN AUTOMATYKI

elektronicznego formularza do wprowadzenia danych
jakosciowych lub tez nawet wystanie maila z zestawem
danych do konkretnego aktora.

«  Form Designer, jest elementem systemu Wonderware Skelta
BPM, ktéry pozwala na stworzenie interfejsu dla uzyt-
kownikédw systemu w celu prezentowania informacji lub
mozliwosci wprowadzania lub zatwierdzania automatycznie
zarejestrowanych danych - np. w ramach czynnosci zatwier-
dzenia lub odrzucenia wynikéw kontroli jakosci. Intuicyjny
edytor graficzny pozwala na szybkie tworzenie elektronicz-
nych formularzy uruchamianych na dowolnym urzadzeniu
obstugujacym przegladarke internetowa z HTML5.
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© Edytor Form Designer w oprogramowaniu \Wonderware Skelta BPM

» Workflow Execution, zapewnia realizacje wykonania
procesu (inaczej workflow) zgodnie z przygotowanym
modelem w narzedziu Process Designer. Jednocze$nie
uzytkownik o odpowiednich uprawnieniach ma mozliwos¢
podgladu $ciezki wykonania workflow w czasie rzeczywi-
stym. Wszyscy aktorzy zwigzani z wykonywanym procesem
wchodza w interakcje z systemem poprzez interfejsy, ktére
sg naturalnym srodowiskiem ich pracy - moze to by¢:
Wonderware InTouch, przegladarka WWW, aplikacja na
smartfon, e-mail lub SMS.

Interoperacyjnosc

Interoperacyjnos¢ jest jednym z fundamentéw Przemystu
4.0, ktérego gtéwnym celem jest automatyzacja przeptywu
informacji w organizacji migdzy ludzmi, systemami produkcyj-
nymi i biznesowymi oraz dziatami zaangazowanymi w proces
produkcyjno-biznesowy. Funkcjonalnosci oprogramowania
Wonderware Skelta BPM pozwalajg na wdrozenie tych zatozen
i wyeliminowanie papierowych formularzy z produkciji, a takze
ograniczenie recznego gromadzenia danych i wybiérczego
przekazywania informacji.

Wdrozenie takiego rozwigzania pozwala na ewolucyjne
przejscie z modelu pull, w ktérym pracownik musi upomnieé
sie o informacje, na model push, w ktérym system powiada-
mia pracownika o waznych zdarzeniach i dziataniach, ktére
ma wykonaé. -
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- Nowy gracz na rynku systemow
redundantnych. Wysoka
dostepnosc nadal w cenie

Wdrozenie redundantnego systemu sterowania zawsze musi znalez¢ uzasadnie-
nie biznesowe z uwagi na spore naktady inwestycyjne, dlatego do tej pory z takich
systemow korzystali wytacznie uzytkownicy, dla ktorych zatrzymanie systemu
sterowania wigzato sie z bardzo duzymi kosztami operacyjnymi. W wiekszosci
przypadkow decyzja o wdrozeniu systemu redundantnego byta pozytywna, jesli
system redundantny maégt sptacic sie w czasie pierwszego nieplanowanego prze-
stoju (@ w zasadzie zabezpieczyt system przed nieplanowanym zatrzymaniem),
ktorego koszt byt pordownywalny lub wyzszy od inwestycji w system redundantny.
Wysoka cena uktadu redundantnego mocno zawezata mozliwosc jego stosowania
do aplikacji krytycznych w branzy energetycznej, chemicznej oraz wodociagowe;.

» GE Automation&Controls - zdajac sobie sprawe
z oczekiwan klientéw - wprowadzit do oferty nowy,
ekonomiczny uktad redundancji CPE40O0R, ktéry
uzasadnia jego wdrozenie przy kosztach niepla-
nowanego przestoju na poziomie dziesigtek, a nie
setek tysigcy ztotych.

Ekonomiczny uktad redundancji w ofercie
GE Automation&Controls

CPE400, podobnie jak RX3i, przeznaczony jest
dla $rednich i duzych aplikacji automatyki. To, co
odrdznia te dwa rozwigzania to budowa - CPE400
bazuje na konstrukcji kompaktowej, podczas gdy
RX3i to architektura modutowa. To wtasnie bu-
dowa kontrolera, zintegrowane w nim mozliwo-
$ci komunikacyjne oraz wbudowane mechanizmy
synchronizacji danych pozwalaja wykorzystaé go
w charakterze jednostki redundantnej w aplika-
cjach mniejszych, o charakterze wolnozmiennym
i zbudowad w oparciu o niego ekonomiczny system
wysokiej dostepnosci.

Mozliwosci kontrolera CPE400

CPE400 jest nowym kontrolerem z oferty
GE, ktéry ma budowe kompaktowa StandAlone.
Oznacza to, ze wszystkie niezbedne do urucho-
mienia systemu elementy sa zintegrowane w jed-
nym urzadzeniu, ktére dodatkowo zajmuje bardzo
mato miejsca w szafie sterujacej. CPE400 korzysta
z 4-rdzeniowego procesora Intel 1.2 GHz i posiada
64 MB pamieci przeznaczonej na program sterujacy
oraz konfiguracje, a wbudowany Engine PAC jest
w petni kompatybilny ze wszystkimi urzadzeniami

Quick Panel + HMI

z oferty GE. Standardowo zintegrowane 4 porty

Ethernet 10/100/1000 mbps pozwalaja na:

« niezalezng synchronizacje danych z jednostka
redundantna,

« niezalezng komunikacje z uktadami wejs¢/wyjsé
oddalonych (Profinet MRP),

« niezalezng komunikacje z systemami SCADA
(OPC-UA, Modbus TCP, SRTP),

« niezalezng komunikacje zchmura danych Predix.
Aluminiowa i sztywna obudowa, pasywne chto-

dzenie oraz brak elementéw wirujacych pozwalaja

instalowaé CPE400 w warunkach przemystowych

i prace w temperaturze z zakresu od -40°C do +70°C.

Jak wyglada architektura systemu
redundantnego CPE400R?

Architektura uktadu redundantnego zakta-
da dwie jednostki centralne CPE400 w warstwie
nadrzednej, spiete ze sobg redundantnym taczem
Ethernet do synchronizacji danych. Nie ma zadnych >
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© IC695CPE400

AUTOR: Piotr Adamczyk

Specjalista ds. systemow
sterowania, ASTOR

piotr.adamczyk@astor.com.pl
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© Podstawowa architektura systemu redundancji CPE400R

www.astor.com.pl/biuletyn
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© Architektura systemu wysokiej dostepnosci CPE400R w oparciu o kontrolery IC695CPE400
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dodatkowych elementéw. Wbudowane w kontroler
mechanizmy sa w stanie synchronizowaé dane pro-
cesowe pomiedzy kontrolerami oraz wykryé awa-
rie kontrolera gtéwnego w czasie od 40-300 ms.
Pozwala to na bezuderzeniowe przetaczanie ste-
rowania na kontroler zapasowy w chwili awarii
kontrolera gtéwnego w aplikacjach procesowych
o charakterze wolnozmiennym. Dla poréwnania,
czas wykrycia uszkodzenia jednostki centralnej
w systemach redundancji RX3i to pojedyncze mi-
lisekundy, co pozwala na stosowanie rozwigzania
w aplikacjach szybkozmiennych.

Komunikacja warstwy nadrzednej z warstwa
1/O realizowana jest w oparciu o niezalezne inter-
fejsy Ethernet 1 Gb z obstuga standardu Profinet
MRP. Pozwala on na podtaczenie weztéw w sieci
o topologii RING, realizujac tym samym redundancje
magistrali komunikacyjnej w warstwie uktadéw
wejsé/wyjsé. Jako wezet I/0 mozna wykorzystac do-
wolny uktad z oferty GE Automation&Controls, ktéry
ma wbudowang obstuge standardu MRP (Media
Redundancy Protocol): VersaMax 1/0, RX3i I/O,
PAC8000 I/0, RSTi-EP 1/0 (w pierwszym kwartale
2018 roku). Komunikacja CPE400 z warstwa wizuali-
zacji realizowana jest w oparciu o kolejny, niezalezny
port Ethernet1Gb. Pozwala on na wymiang danych
z dowolnym systemem SCADA - dzieki obstudze
standardéw OPC-UA, Modbus TCP oraz SRTP.

Architektura systemu redundancji CPE400
moze zostaé dodatkowo rozbudowana o niezalezng,

www.astor.com.pl/biuletyn

T

i ToR

bezpieczng komunikacje z chmura danych Predix.
Daje to dodatkowe mozliwosci w zakresie serwi-
su systemu oraz optymalizacji jego pracy, dzigki
dostepowi do danych zewnetrznych, takich jak
prognozowanie pogody czy ceny paliw i energii.
Zintegrowany, dedykowany port do komunikacji
z chmura gwarantuje petne odseparowanie sieci
procesowej od sieci Internet, co zapewnia najwyz-
szy poziom bezpieczeristwa dla catego systemu.
Potwierdza go certyfikat Achilles Level 2, ktéry
nadawany jest urzadzeniom testowanym pod ka-
tem cyberbezpieczenistwa. Mozliwosci, jakie daje
komunikacja zchmura sa naprawde bardzo szerokie
i dostarczaja szereg dodatkowych wartosci, jakie do
tej pory w systemach sterowania byty niespotykane.

Jakie ograniczenia ma CPE400R
w stosunku do PACSystems HA RX3i?

Uktad redundancji CPE400R od uktadu bazuja-
cego na serii RX3i rozni sig przede wszystkim moz-
liwosciami rozbudowy i wydajnoscia. Redundancja
w oparciu o kontrolery CPE400 pozwoli na obstuge
systemow automatyki, w ktérych:

« nie bedzie pracowato wiecej niz 20 weztéw Pro-

finet 1/0,

« nie ma potrzeby obstugi dodatkowych modutéw
komunikacyjnych,

» czaswykrycia awarii kontrolera gtéwnego na po-
ziomie 300 ms nie bedzie miat negatywnego
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PODSTAWOWE INFORMACIJE O SYSTEMIE REDUNDANCII CPE400R

Numer katalogowy jednostki centralnej
Typ jednostki
Architektura pracy jednostki

Procesor

Pamiec

Wbudowane porty komunikacyjne

Komunikacja z warstwg SCADA

Komunikacja z warstwa I/O
Komunikacja z chmurg Predix

Poziomy redundancji

Czas wykrycia awarii jednostki gtéwnej

IC695CPE400
PACSystems, konstrukcja StandAlone
System simplex — jedna jednostka IC695CPE400

System redundantny — dwie jednostki IC695CPE400 potaczone tagczem do synchronizacji

Intel Quad Core 1.2 GHz

64 MIB RAM
64 MB Flash

4 niezalezne porty Ethernet 1 Gb
USB 2.0

Dedykowany port Ethernet 1 Gb, system widoczny pod jednym adresem IP, komunikacja

w oparciu o OPC-UA, Modbus TCP, SRTP, EGD
Profinet 1 Gb MRP (Media Redundancy Protocol)
Dedykowany port Ethernet 1 Gb

Redundancja jednostek centralnych
Redundancja magistral do synchronizacji danych
Redundancja magistral komunikacyjnych do uktadéw I/O

od 40 do 300 ms

Czas przetaczania sterowania z jednostki gtoéwnej na rezerwowa  jeden cykl programu

Synchronizacja danych procesowych
Odlegtosc kontroleréw od siebie

Ilos¢ obstugiwanych weztéw Profinet I/O

Elementy niezbedne do zbudowania systemu redundantnego

Lokalny interfejs operatorski
Temperatura pracy
Konstrukcja

Certyfikat bezpieczeristwa

wptywu ma prowadzony proces produkcyjny.

CPE400R w poréwnaniu do uktadu redundancji
PACSystems RX3i HA nie ma wiele ograniczen, jednak
te, ktore wystepuja, w jednoznaczny sposéb adresu-
ja system do aplikacji mniejszych i wolnozmiennych,
a wiec aplikacji w branzy wod-kan, infrastruktury
drogowej (tunele), energetyki cieplnej oraz prostych
aplikacji z branzy chemicznej. Uktad wysokiej do-
stepnosci w oparciu o seri¢ RX3i z uwagi na wyzsza
wydajnos¢ oraz rozbudowane mozliwosci komu-
nikacyjne dedykowany jest do aplikacji szybko-
zmiennych w energetyce zawodowej, do aplikacji
chemicznych, hutniczych oraz do systeméw dys-
kretnych.

Jak sie konfiguruje i programuje sie
system redundantny CPE400R?

Konfiguracja uktadu wysokiej dostepnosci
CPE40OR realizowana jest doktadnie tak samo, jak
systeméw z jedng jednostka centralna. Wbudowane
w Proficy Machine Edition mechanizmy do kopio-
wania konfiguracji sprzetowej oraz programu ste-
rujgcego na kontroler rezerwowy ograniczaja do
minimum czas programisty, jaki nalezy przeznaczy¢
na uruchomienie uktadu. Rola programisty ograni-
cza sie w tym przypadku do ustawiania wtasciwych
adresoéw IP oraz okreslenia, ktdéry kontroler bedzie

niezalezna od cyklu programu gtéwnego
do 100 metréw

do 20 weztéw

2 jednostki IC695CPE400

Oprogramowanie Proficy Machine Edition Professional w wersji 9.5 lub wyzszej

tak, do diagnostyki i konfiguracji
-40do +70°C

Aluminiowa

Achilles Level 2

miat funkcje RING Master, czyli bedzie zarzadzat
siecig Profinet. Warte podkresdlenia jest réwniez
to, ze uktad obstuguje redundantny adres IP, co
oznacza, ze dla systemu wizualizacji i oprogramo-
wania narzedziowego widoczny jest pod jednym
adresem - bez wzgledu na to, ktéry kontroler jest
w danej chwili aktywny i prowadzi proces. Taka
funkcjonalno$¢ znaczaco utatwia integracje z sys-
temem SCADA, dla ktérego uktad - pomimo tego,
ze redundantny - widoczny jest jak pojedynczy
kontroler.

Czy ten system jest dla mnie?

Wystarczajagcym powodem do rozwazania
redundanc;ji systemu jest wzrost kosztéw ope-
racyjnych spowodowany zatrzymaniem pracy po-
jedynczego kontrolera. Zatrzymanie catego ciagu
technologicznego czy wprowadzenie dodatkowego
zagrozenia dla zdrowia personelu to juz powody, dla
ktérych o temacie redundancji nalezy mysleé¢ bardzo
powaznie. Jaka architektura bedzie najbardziej od-
powiednia i z jakimi naktadami finansowymi nalezy
sie liczyé? Bedzie to zalezato od typu i rozmiaru
aplikacji oraz oczekiwanego poziomu redundancji.
Catos$ciowe koszty zawsze sg wypadkowa wielu ele-
mentéw i - aby je dobrze oszacowac - zachecamy
do kontaktu z inzynierami ASTOR. «

www.astor.com.pl/biuletyn
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- Platforma Systemowa
Wonderware 2017 Update 1

Nasze systemy produkcyjne zmieniajg sie tak, jak zmienia sie Swiat wokot nas —
czasem wolniej, czasem zbyt szybko, jedne funkcje nie przyjmuja sie, a inne rewo-
lucjonizujg dotychczasowe narzedzia pracy. Nowe wersje i uaktualnienia wprowa-
dzajg poprawki w dotychczasowych programach, ale tez przynosza spore pakiety
nowosci. Tak tez jest z Update 1dla Platformy Systemowej Wonderware 2017.

» Najnowsza wersja Platformy to zdecydowana
zmiana w sposobie tworzenia aplikacji przemysto-
wych, czego efektem jest istotne przyspieszenie
procesu ich tworzenia, a nade wszystko lepsza
uzytecznos¢ aplikacji i szybszy dostep do najistot-
niejszych informacji. Efektem bedzie szybsza iden-
tyfikacja wigkszego potencjatu linii produkeyjnych,
uwolnienie potencjatu wiedzy operatordéw i przeto-
zenie go na wigksza efektywnosé i ekonomicznosé
dziatan. Na etapie wdrazania istotne oszczednosci
beda efektem dostosowania architektury i interfej-
sow do systemoOw IT, z ktérymi nowoczesne systemy
produkcyjne wspdtpracowac powinny bezstresowo.
Duzy potencjat Platformy powigekszony zostaje
o kolejne mozliwosci. Chyba najbardziej spekta-
kularnym jest dodanie funkcjonalnosci InTouch
Web Client. Bazujacy na technologii HTML5 klient
wizualizacyjny daje mozliwos¢ wyswietlania w ob-
stugujacej te technologie przegladarce WwWw
obiektéw ArchestrA Graphics, ktdre sg podstawa
okien wizualizacyjnych InTouch. Daje to mozliwos¢
bardzo tatwego zdalnego podgladu aplikacji bez
instalacji jakiegokolwiek dodatkowego oprogramo-
wania na komputerze klienckim. Taki réwnolegty
klient wizualizacyjny jest darmowym elementem
licencji InTouch i bedzie przyczyniaé si¢ do lepszego
wykorzystania informacji o stanie produkg;ji.

® l"hl ’
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Platforma Systemowa 2017 wprowadzita pojecie
paneli informacji bedacych elementami aplikacji wi-
zualizacyjnej InTouch OMI (Operations Management
Interface) i teraz wraz z Update 1 poszerza ilo$é
mozliwych do wykorzystania gotowych elementéw,
jakie mozemy osadza¢ w nowoczesnej aplikacji
przemystowego nadzoru produkcji.

Takie podejécie do budowania aplikacji znacza-
co przyspiesza proces jej tworzenia sprowadzajac
go w zasadzie do znacznie prostszej konfiguracji.
Wszystkie elementy paneli dziataja kontekstowo,
awiec wyswietlajg informacje logicznie powigzane
z wybieranymi przez operatora urzadzeniami lub
blokami produkcyjnymi. Moga to by¢ dane histo-
ryczne, alarmy, informacje z kamer IP, mapy itp.
Méwiac o mapach warto zaznaczyé, ze mozemy
teraz uzy¢ w aplikacji komercyjne mapy Google
Maps, utatwiajac zaréwno obstuge, jak i proces
tworzenia systemu z geograficznie rozproszonymi
elementami sktadowymi produkcji. Co ciekawe
moga to by¢ takze urzadzenia mobilne (np. cie-
zaréwka czy koparka), ktére bez trudu bedziemy
$ledzié¢ wyswietlajac ich istotne parametry na na-
szej mapie w panelu.

Tworzenie aplikacji utatwi projektantom sys-
temu wiele dziatan:

« uruchomienie srodowiska IDE i WindowMaker
nie wymaga uprawnien administratorskich
systemu,

« tzw. CrossReference czyli przeszukiwanie wy-
stepowania zmiennych obejmuje takze elementy
ArchestrA Graphics,

»  Edytor Skryptéw korzysta z funkcji Find&Replace
i obstuguje tzw. wildcard - rozszerzenia, (*?)

* Apps SDK - zestaw narzedzi do budowania
obiektdw WPF z mozliwosciag wykorzystania
funkcji obiektéw dostarczanych przez produ-
centa, a takze pisania wtasnych,

Nowe aplikacje WPF:
» Presenter APP - pozwala na grupowe pokazanie
np. stacyjek wskazanego typu urzadzenia,
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« Hamburger APP - utatwia obstuge dotykiem na
matych urzadzeniach,

« pozioma nawigacja -nawigowanie wygodniejsze
niz tzw. drzewko,

« Ol Web services - obstuga komunikacji z obiek-
tami internetowymi (SOAP, REST),

« rozszerzenia MQTT - obstuga pieczatek cza-
sowych nadawanych przez urzadzenia a nie
programy komunikacyjne.

Poza powyzszymi udogodnieniami przy two-
rzeniu aplikacji mamy takze mozliwe do uzycia
utatwienia prezentacji informacji alarmowych.
Wczes$niej wspomniany obiekt listy alarméw dla
panelu a takze alarmy zagregowane na drzewku
nawigacyjnym modelu obiektéw. Pozwala to na
tatwe zorientowanie sie w sytuacji alarmoéw dla
danego kontekstu obiektu.

Kolejnym elementem, jaki zostat usprawniony
w Update 1 dla Platformy Systemowej 2017 jest
przemystowa baza danych historycznych Historian
i jego narzedzia klienckie. Zapytania o odlegte dane
historyczne lub raporty z obszernych zakreséw
czasowych zwracane sa w czasie pojedynczych
sekund dzieki mechanizmowi wstepnej agregacji
danych. Wysoka wydajno$¢ systeméw raportowych
Historiana zostata jeszcze przyspieszona.

Alarmy i zdarzenia moga by¢ replikowane do
serweréw nadrzednych (Tier2) lub do chmury in-
ternetowej Wonderware OnLine, co pozwala na
szybki dostep do danych pracownikom z kazdego
miejsca na $wiecie.

Z kolei Historian InSight - webowy klient bazy
danych Historian - posiada mozliwos$¢ prezentacji
danych pomiarowych z uwzglednieniem alarméw
izdarzen, co znaczaco rozszerza mozliwosci analizy
sytuacji produkcyjnej i wyciggania trafniejszych
wnioskéw na podstawie wczesniejszych zdarzen.
Potaczenie wykreséw analogowych z informacjami
dyskretnymi na jednym wykresie to takze uspraw-
nienie korelacji zdarzen zachodzacych w procesie
produkcyjnym.

InSight to réwniez funkcjonalnosc¢ tzw. dashbo-
ard’éw, a wiec zestawu kluczowych parametréw,
jakie chcemy sledzi¢ i ich automatyczne odswieza-
nie, by mieé pewnos¢, ze podejmujemy decyzje na
podstawie rzeczywistych i najnowszych danych.

Temat cyberbezpieczenstwa to obecnie réwnie
wazny element uzywanych systemow, jak ich wy-
dajnos¢. Platforma Systemowa Wonderware jest
nieustannie wyposazana w uaktualnienia i tatki
zgodne z wprowadzanymi zabezpieczeniami syste-
mow operacyjnych Microsoft, co realnie podwyzsza
bezpieczeristwo uzytkowania aplikacji i catego
systemu produkcyjnego.

© Wonderware 2017

Wprowadzane ulepszenia pozwalaja Platformie
Systemowej Wonderware 2017 ustalaé kierunki roz-
woju oprogramowania przemystowego. Efektami
dziatan z narzedziami Wonderware sa:

« przyspieszenie projektowania i obstugi apli-
kacji,

« standaryzacja systeméw zmniejszajgca koszty
ich posiadania,

« zwiekszenie wykorzystania wiedzy i doswiad-
czenia operatoréw w prowadzeniu procesow
produkcyjnych,

« polepszenie efektywnosdci i wydajnosci pro-
dukcji,

« redukcja czasu i ilosci przestojéw pracy,

« utatwione spetnianie wymaganych norm,

« zwiekszenie zrozumienia procesu produkcji
i uzywanych systemoéw przez uzytkownikéw.

Zainteresowanych Platforma Systemowa
Wonderware 2017 zapraszamy do kontaktu z od-
dziatami ASTOR. -

www.astor.com.pl/biuletyn
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>  WISNIOWSKI - cyfrowa indywidualizacja
w fabryce przysztosci

LAutomatyzujemy te procesy, ktorych robotyzacja daje realne korzysci. Korzystajqgc

z nowoczesnych technologii, podnosimy jakosc procesow produkcyjnych oraz,

co bardzo istotne, zwigekszamy bezpieczeristwo pracy operatoréw. Obecnie osiggamy
doskonatqg jakosc spoin oraz wysokq produktywnosc”

Maciej Socha, Dyrektor Systeméw Ogrodzeniowych i Zabezpieczen Antykorozyjnych, WISNIOWSKI.

CELE: KORzYSCl:
« Zwiekszenie wydajnosci produkcji « Skrdcenie czasu realizacji zaméwienia (lead-time)
» Podnoszenie jakosci procesédw produkcji » 3-krotne zwigkszenie wydajnosci procesu
« Zwigkszone bezpieczeristwo pracy operatoréw zrobotyzowanego spawania bram

» Uzyskanie doskonatej jakosci spoin dzigki
zrobotyzowanemu spawaniu

20 www.astor.com.pl/biuletyn
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WISNIOWSKI to prawie 30 lat kompe-
tencji w branzy budowlanej. Inwestycje
w nowe technologie, podnoszenie jakosci
irozszerzenie oferty, a takze innowacyjnosé
i wkraczanie na nowe rynki to cechy, kté-
re pozwolity osiagna¢ firmie miano lidera.
WISNIOWSKI jest dowodem na to, ze polskie
firmy moga odnosié sukcesy nie tylko naro-
dzimym gruncie, ale takze na zagranicznych
rynkach. Produkty marki WISNIOWSKI sa
sprzedawane w 2500 punktach w Europie.
Obecnie w firmie zatrudnionych jest prawie
1700 oséb.

WISNIOWSKI realizuje produk-
cje w oparciu o Zintegrowany System
Zarzadzania Jakos$cig. Wszystkie ele-
menty ogrodzen i bram przemystowych
WISNIOWSKI sa wycinane laserowo,
spawane robotowo i poddawane najlep-
szym metodom ochrony antykorozyjnej
w postaci cynkowania i malowania prosz-
kowego. Powtoka cynkowa uzyskiwana
W procesie zanurzenia uprzednio oczysz-
czonej chemicznie konstrukcji w kapieli
ciektego cynku, chroni elementy ogrodzen
WISNIOWSKI przed korozja przez dziesiatki
lat. Estetyczny i oryginalny wyglad finalne-
go produktu zapewnia dodatkowa mozli-
wos¢ zastosowania poliestrowej powtoki
ochronnej, w dowolnym z ponad 200 ko-
loréw z palety RAL.

Idea smartCONNECTED od marki
WISNIOWSKI to kolejny etap rewolucji tech-
nologicznej. Podobnie jak kilka lat temu
bramy automatyczne zrewolucjonizowaty

© Widok na obiekty firmy WISNIOWSKI z lotu ptaka

rynek bram garazowych i ogrodzenio-
wych, tak teraz wprowadzenie ich na tory
Internetu Rzeczy wptywac bedzie na pod-
niesienie standardu zycia.

WYZWANIA

Koncepcja zrobotyzowanego spawania
systemoéw ogrodzeniowych, ktére sg jedna
z kluczowych grup produktowych w ofercie

@ Konstruktor ogrodzen w firmie WISNIOWSKI podczas konfiguracji produktu w systemie ERP

firmy WISNIOWSKI, pojawita si¢ w planach
Zarzadu juz kilka lat temu. Z powodu sze-
rokiego spektrum rodzajéw oraz wymiaréw
produkowanych ogrodzen, automatyzacja
tego procesu w firmie WISNIOWSKI byta
bardzo trudnym przedsiewzigciem i prze-
prowadzona zostata w dwéch etapach.
Pierwszy z nich zostat zrealizowany w la-
tach 2014/2015, kiedy wdrozono pierwsze
stanowisko do zrobotyzowanego spawania >

=L
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@ Stanowisko ASTOR Green Welding - roboty przemystowe Kawasaki RAOO6L

systeméw ogrodzeniowych dla klientéw
indywidualnych. W roku 2016/2017 wspélnie
z firma ASTOR oraz integratorami Zelkon
i Acars wdrozono etap drugi - automaty-
zacje spawania przemystowych systeméw
ogrodzeniowych oraz zrobotyzowanego
czyszczenia paneli kratowych.

W procesie automatyzacji spawania, fir-
ma ASTOR dostarczyta nowoczesne roboty
i systemy sterujace oraz warto$¢ dodana:
optymalizacje wiekszego procesu - prze-
ptywu i realizacji zamdwienia, wspierajaca
strategie kompleksowej obstugi klientéw
firmy WISNIOWSKI.

REALIZACIA PROJEKTU

ZamOwienie jest automatyzowane juz
na etapie ztozenia go w punkcie handlo-
wym. Oprogramowanie stworzone i wdro-
zone przez integratora ACARS zapewnia
ptynny przeptyw zamdwienia: zapisane
w systemie ERP zamdwienie jest auto-
matycznie zamieniane na program dla
robotéw przemystowych - system auto-
konfiguruje sie do procesu spawania pro-
duktu zgodnego ze ztozonym w systemie
zamoOwieniem. Dzigki temu mozliwa jest
realizacja zindywidualizowanej produkcji
na masowa skale.

Stanowisko ASTOR Green Welding,
zrealizowane przez integratoréw Zelkon
i ACARS, dziata w oparciu o dwa roboty
przemystowe Kawasaki RAOO6L dedykowa-
ne do spawania oraz osprzet spawalniczy
marki Fronius. Roboty poruszaja sie po

22
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17-metrowym torze jezdnym, co umozLli-
wia spawanie bram o duzych gabarytach.
Roboty sg zamontowane na stupowysiegni-
kach - pozwala to na optymalizacjg pracy
pod katem wydajnosciowym i maksymali-
zacje zasiegu robotow.

Roboty wspoétpracuja réwniez z po-
zycjonerami ASTOR Green Welding.
Zastosowanie dwéch podobnych obrotni-
kédw pozwala na duza uniwersalno$c¢ stano-
wiska - roboty moga jednoczesnie spawac

elementéw w odpowiedniej kolejnosci na
przyrzqdzie, wtqczyé przycisk, kontrolowad
proces spawania” - podsumowuje Mariusz
Lesniak, operator zrobotyzowanych linii
spawalniczych, WISNIOWSKI.
Dodatkowym profitem dla operatoréw
stanowiska jest zastosowanie automatycz-
nie sterowanych niecek pod obrotnikami,
ktére wpuszczane sa w podtoge w momen-
cie obrotu bramy, a réwnaja sie z poziomem
posadzki podczas montazu i demontazu

LUzyskany wymiar automatyzacji umozliwia petnq kontrole
nad procesem i wysokq elastycznosc wytwarzania. Dzieki
integracji danych systemu ERP z systemem produkgji, czas
przygotowania nowego produktu jest znacznie krotszy.
Rozwigzanie, oparte o nowoczesne roboty przemystowe
Kawasaki, wspiera realizacje celow biznesowych Klienta

i wpisuje sie w idee Przemystu 4.0”

- Adam Pajda, Kierownik Projektu, Specjalista ds. systeméw sterowania i robotyki, ASTOR.

jeden obiekt na wigkszym pozycjonerze lub
niezaleznie pracowac¢ na obu stanowiskach,
produkujac dwie bramy naraz.
Modutowosé pozycjoneréw ASTOR po-
zwala na dalsza rozbudowe systemu lub
ich modyfikacje w celu dostosowania do
nowych potrzeb zaktadu produkcyjnego.
~Wdrozone rozwigzanie to niestycha-
na wygoda dla operatoréw! Co musi umie¢
operator? Przede wszystkim zna¢ sekwencje
systemu, ztozy¢ produkt z odpowiednich

bramy przez operatordw. Takie rozwigzanie
upraszcza prace oraz dba o bezpieczeristwo
pracownikéw.

Interfejsem dla uzytkownika jest kom-
puter panelowy Astraada, wyposazony
w oprogramowanie Wonderware InTouch,
ktéry oprécz narzedzia sterujgcego syste-
mem ASTOR Green Welding, petni funkcje
tacznika pomigdzy wewnetrznymi systema-
mi firmy WISNIOWSKI oraz oprogramowa-
niem stanowiska.
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© Operator podczas obstugi panelu stanowiska spawalniczego

Mézgiem catego systemu jest fla-
gowy kontroler PACSystems RX3i marki
GE Automation&Controls. Zapewnia on
ciagta komunikacje pomigdzy elementami
systemu i kontroluje jego prace.

KORZYSCI

Osiagnigto takze znaczne oszczednosci
czasowe w procesie realizacji zaméwien
oraz zoptymalizowano prace programistéw
i operatorow stanowiska spawalniczego.
Roboty zapewniajg powtarzalna jakos$¢ spa-
wania. Spoiny sa wyjatkowo estetyczne
iidealnie przygotowane do dalszych etapéw
produkcji. Zastosowanie robotéw pozwala
na podnoszenie kwalifikacji zawodowych
operatoréw, takze dzieki szkoleniom prze-
prowadzonym przez ASTOR.

Dzigki wprowadzonemu systemowi,
mozliwe byto usystematyzowanie samego
procesu produkcji - poczawszy od plano-
wania produkgcji, poprzez jej realizacje az
po jakos¢é wyrobu koricowego. Proces ten
stat sie bardziej przewidywalny, doktadny.
System pozwolit takze na skrdcenie czasu
realizacji zlecen seryjnych - gtéwnie w kon-
tekscie zlecen eksportowych. System zostat
wprowadzony tam, gdzie byta koniecznosé
wykonywania powtarzalnych i monotonnych
czynnosci oraz tam, gdzie warunki pracy byty
uciazliwe dla ludzi.

Robotyzacja produkcji zapewnita wzrost
wydajnosci, pozwolita poprawic jako$¢ oraz
ustabilizowaé procesy technologiczne,
a dodatkowo skrécita czas wykonywania

LAutomatyzujemy te procesy, ktorych robotyzacja daje realne
korzysci. Korzystajgc z nowoczesnych technologii, podnosimy
jakosc procesow produkcyjnych oraz, co bardzo istotne, zwiekszamy
bezpieczeristwo pracy operatorow. Wspdlnie z firmg ASTOR
wdrozylismy linie do automatycznego spawania. Dzieki temu
osiggamy doskonatq jakosc spoin oraz wysokq produktywnosc

s o

- Maciej Socha, Dyrektor Systeméw Ogrodzeniowych i Zabezpieczen Antykorozyjnych.

czynnosci. Wprowadzenie tego systemu
dato réwniez mozliwo$é optymalnego za-
gospodarowania przestrzeni hali produkceyj-
nej. Automatyzacja pozwolita takze zacho-
wac dynamike i ptynno$¢é produkgcji, a takze
produkowa¢ pod indywidualne zaméwienia.

Technologiczna rewolucja, ktérej je-
stesmy swiadkami, gruntownie zmie-
nia sposéb, w jaki zyjemy i pracujemy.

W kontekscie biznesowym oznacza to, ze
oczekiwania klientéw stale rosng. Dzisiaj nie
wystarczy juz produkt doskonatej jakosci.
Trzeba tak go zaprojektowad, by najlepiej
spetniat indywidualne potrzeby odbiorcy. «

AUTORKI:

Renata Poreda, ASTOR
Joanna Kowalkowska, ASTOR
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- Tresko - kompaktowe rozwiazanie do
zrobotyzowanej paletyzacji ekogroszku

CELE: PRODUKTY/USLUGI ASTOR:
« Podniesienie efektywnosci paletyzacji » Robot Kawasaki RDOSON
 Integracja z istniejaca linig produkcyjna « System napedowy Astraada SRV

« Zapewnienie statej, wysokiej jakoSci

produktu kocowego .
KORZYSCI:

« Optymalne wykorzystanie powierzchni hali

WYZWANIA: A . . R I~
« Zapewnienie wysokiej wydajnosci i elastycznosci
« Niewielka powierzchnia hali paletyzacji
« Stworzenie mozliwosci obstugi réznych rodzajéw « Podniesienie niezawodnosci procesu
palet « Zapewnienie statej, wysokiej jakosSci
« Zapewnienie oczekiwanej, duzej elastycznosci produktu koicowego
paletyzacji

wdrozenie zrealizowata firma integratorska INDSoft I “ )
S 0 T

www.indsoft.com.pl L
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0O inwestorze

» Tresko zajmuje si¢ handlem weglem od
1996 roku. Firma podnosi konkurencyjnosé
na rynku, poszerzajac oferte sortymentowa
oraz dazac do zapewniania atrakcyjnych
cen dla klientéw. ,,W odrdznieniu do to-
waru dostepnego w duzych sieciach, nasz
produkt jest catkowicie polski i sprzedajemy
go w sktadach, ktére sq naszq wtasnosciq” -
podkresla Kazimierz Skotnicki, jeden z wta-
Scicieli przedsigbiorstwa. Jako wiarygodny
i rzetelny partner, firma uzyskata miano
Autoryzowanego Sprzedawcy Polskiej Grupy
Gorniczej Sp. z 0.0. oraz TAURON Wydo-
bycie S.A.

Tresko posiada 7 sktadéw weglowych,
dwie bocznice kolejowe o pojemnosci okoto
25 wagonoéw kazda, a takze bogate zaplecze
techniczne w postaci wtasnych zestawéw
samochodowych z naczepami, tadowarek,
sprzetu do roztadunku wagonéw, przesie-
wania, konfekcjonowania oraz dystrybucji
duzych ilosci wegla. Niedawno zaplecze
techniczne firmy wzbogacito sie o jedno
znajnowoczesniejszych w Polsce rozwigzan
do paletyzacji ekogroszku.

Wyzwania

Decyzja o inwestycji w robotyzacje pa-
letyzacji ekogroszku byta powigzanaz sze-
roka perspektywa spoteczno-gospodarcza,
a mianowicie z problemem smogu odczu-
walnym w naszym kraju. Jednym ze sposo-
béw ograniczania smogu jest zaostrzanie
norm spalania wegla.

Ekogroszek to sortyment wegla przy-
stosowany do spalania w kottach nisko-
emisyjnych. W ofercie Tresko dostepne
sg cztery sortymenty typu ,,ekogroszek”,
w tym JARET PLUS®, ekologiczne paliwo
0 uziarnieniu 6-25 mm, przeznaczone do
spalania w niskoemisyjnych kottach retor-
towych. Przedsigbiorstwo jest autoryzo-
wanym producentem tego sortymentu, co
oznacza konieczno$¢ dostosowania do naj-
bardziej restrykcyjnych norm. Warunkiem
osiggniecia zamierzonej, niskiej emisji py-
téw powodujacych smog jest utrzymanie
statej, wysokiej jakosci pokruszonego we-
gla: musi on pozostaé catkowicie suchy,
chroniony przed storicem i nie powinien
ulega¢ dalszemu rozdrobnieniu. Z tego
powodu natychmiast po pokruszeniu do
sortymentu ekogroszku, wegiel powinien
zostaé zapakowany w worki.

Maszyny Tresko w ciggu godziny krusza
10 ton wegla. Oznacza to, ze co 8 sekund
z pakowarki schodzi 1 worek o wadze 25
kg. Przerzucanie tych workéw jest zmudna
i mato atrakcyjna praca, do ktérej w obec-
nej sytuacji na rynku pracy trudno znalez¢é
kandydatéw w miescie wielkosci Trzebini,
gdzie miesci si¢ gtéwny sktad Tresko.
~Obserwujemy, ze na rynku rosnie zapo-
trzebowanie na ekogroszek, a to paliwo
musi by¢ zapakowane w worek. Dlatego
zdecydowalismy sie na inwestycje w auto-
matyzacje paletyzacji” - wyjasnia Adam
Trebecki, wspotwtasciciel Tresko.

Podstawowym wyzwaniem w realizacji
zamierzenia byta mata powierzchnia hali,

© Stanowisko do paletyzacji ekogroszku

w ktérej odbywa sie pakowanie ekogroszku
w worki, a nastepnie paletyzacja i maga-
zynowanie dziennej produkcji.

Decyzja o wyborze integratora

Czy na matej hali uda sig¢ zmiescié ro-
bota? Odpowiedzi na to pytanie podjat si¢
INDSoft - firma integratorska o bardzo
szerokim doswiadczeniu w zakresie kon-
struowania stanowisk zrobotyzowanych.
Inzynierowie z tej firmy to nie tylko wyso-
kiej klasy specjalisci, ale takze pasjonaci.
Chetnie podejmuja sie niestandardowych
realizacji, wymagajacych innowacyjnego
podejscia lub rozwigzania ciekawego pro-
blemu inzynierskiego.

Realizacja

Szczegbétowe wytyczne do projektu
powstaty we wspoétpracy z INDSoftem, na
etapie definiowania zatozen i przygotowy-
wania projektu. Pierwszym zadaniem byto
umieszczenie klatki z robotem na hali o po-
wierzchni ok. 50 m2. Drugim byto zapewnie-
nie bardzo szybkiej zmiany sposobu ukta-
dania workdéw na palecie. Prace rozpoczety
sie po zakoniczeniu sezonu grzewczego. Po
kilku miesigcach pracy i poszukiwan roz-
wigzan, zatozenia te udato sig¢ z sukcesem
zrealizowad.

»Stanowisko jest bardzo kompaktowe.
Zajmuje zaledwie 19 metréw kwadratowych,
co sprawia, ze zmiesci sie nawet na naj-

mniejszej hali” - podkresla Adam Zimny, >

SeEEEEE=InEnn) ]
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<I Prezes Zarzadu firmy INDSoft. Rozwigzanie
sktada si¢ automatycznego magazynu pa-
let, zestawu przeno$nikéw, robota, owijarki
pierscieniowej oraz kompletu sterownikéw.
Instalacja jest obudowana wygrodzeniem
zapewniajacym petne bezpieczeristwo.
W odpowiedzi na oczekiwana, wysoka ela-
stycznos$é procesu paletyzacji, magazyn
palet jest dostosowany zaréwno do palet
przemystowych, jak i europalet.

Mozliwos$¢ korzystania z europalet jest
szczegblnie ciekawym elementem rozwig-
zania. Producenci ekogroszku wiedza, ze
wymiary 25-kilogramowych workéw nie sg
dostosowane do europalet, podczas gdy to
wtasnie europalety pozwalajg optymalizo-
wac transport - nie tylko lepiej uktadaja sie
w naczepie TIR-a, ale tez - w odrdznieniu
od palet przemystowych - mieszcza sie
w drzwiach garazu, dzieki czemu klienci
nie musza sami przenosi¢ pojedynczych
workéw. Udato sie znalezé optymalne uto-
zenie workéw z ekogroszkiem dostosowane
do europalet. Jest to tzw. ,,pakowanie na
jodetke™.

Oprogramowanie robota obejmuje
5 wariantéw paletyzacji: mozna zmieniaé
wielkos¢ palety oraz ilo$é workéw na war-
stwie. Wystarczy nacisnaé przycisk na pa-
nelu sterowania, by nastgpna paleta byta
uktadana w inny sposéb niz poprzednia - na
przyktad tak, by umozliwiaé pigtrowe ma-
gazynowanie palet. Zamiana programu nie
wymaga zatrzymania pracy robota, a do-
pasowanie magazynu do rozmiaru palety
sterowane jest automatycznie, poprzez
robota.

Worki na paletach uktadane sg zatem
w rézny sposéb. Niektére uktady sa z natury
niestabilne - groza rozsypaniem utozonego
przez robota stosu workéw przed owinig-
ciem folig. Problem ptynnosci przenoszenia
nieowinietych palet udato sie rozwigzac.
We wspétpracy ze specjalistami z firmy
ASTOR dobrano system przenos$nikéw tak,
by zapewni¢ bezwstrzasowy transport pa-
lety z workami do owijarki.

Kolejnym szczegélnie ciekawym ele-
mentem jest chwytak robota. Jest to au-
torska konstrukcja firmy INDSoft. ,,Chwytak
Jjest wyjqtkowo lekki, poniewaz zostat wyko-
nany ze stali nierdzewnej i aluminium. Jest
to prawdopodobnie najlzejsze tego typu
rozwiqzanie stosowane w Polsce. Lekkos¢
umozliwia montaz na matych robotach,
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© Paletyzacja ,najodetke”

.Stanowisko jest bardzo kompaktowe. Zajmuje zaledwie
19 metrow kwadratowych, co sprawia, ze zmiesci sie nawet

na najmniejszej hali”

- Adam Zimny, Prezes INDSoft

a jednoczesnie chwytak jest solidny i umoz-
liwia przenoszenie 25-kilogramowych wor-
kéw” - wyjasnia Adam Zimny.

Dostawca robotédw Kawasaki jest firma
ASTOR. ,,Roboty Kawasaki stosujemy od
20711 roku i nie zanotowaliSmy awarii zad-
nego z nich” - podsumowuje Adam Zimny
z INDSoft.

Korzysci

Zrobotyzowane stanowisko podnosi
efektywnosé paletyzacji dzieki temu, ze
zapewnia ciggtosé pracy, stwarza mozli-
wos¢ wykorzystania 100% wydajnosci ist-
niejacego parku maszynowego i wprowadza
oszczednosci (jak np. mniejsze zuzycie folii
do owijania palet). Bardzo wazng korzyscia
jesttakze znaczne podniesienie elastyczno-
$ci paletyzacji. Ponadto robot Kawasaki za-
pewnia bardzo wysoka niezawodnos¢ pracy.

Dostgpna powierzchnia hali zostata
optymalnie wykorzystana. Inwestycja
stwarza takze mozliwosci rozwoju na
przysztosé, poniewaz szybkos$é pracy
robota przewyzsza wydajnosé¢ obecnie
uzywanej w Tresko maszyny do pakowa-
nia workéw.

Rozwigzanie pomaga réwniez w utrzy-
maniu wysokiej jakosci produktu korico-
wego, miedzy innymi dzieki temu, ze na
kazdym etapie transportu workéw z eko-
groszkiem na stanowisku paletyzujacym
zminimalizowano wstrzasy, co zapobiega
niepozadanemu kruszeniu rozdrobnionych
brytek wegla ,,Realizacja w petni odpowiada
wymogom. Jestesmy zadowoleni ze wspot-
pracy i polecamy firme INDSoft do realiza-
cji tego typu inwestycji” - zgodnie stwier-
dzajg wtasciciele firmy Tresko - Kazimierz
Skotnicki i Adam Trebecki. -
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- RSTi-EP CPE100 zamiast VersaMax.

Kiedy nalezy rozwazy¢ migracje systemu?

Wielu uzytkownikow, ktdrzy system sterowania uruchomili kilka, kilkanascie lat temu zastanawia sie

nad sensem i koniecznoscia jego migracji lub wymiany. Zmiany w technologii wytwarzania, wycofanie

produktow z oferty czy wieksze potrzeby funkcjonalne to jedne z gtéwnych powodow, dla ktérych klienci
decydujg sie na zmiany w obecnych systemach.

» Wiele takich systeméw na polskim rynku do-
starczyt ASTOR w oparciu o seri¢ VersaMax - ste-
rowniki PLC do matych i $rednich zastosowan,
ktére automatyzowaty polskie zaktady z branzy
wod-kan, chemicznej, hutniczej oraz energetycz-
nej. VersaMax wykorzystywany byt réwniez przez
producentéw maszyn. Na rynku debiutowat 20 lat
temu i w2017 roku doczekat sig godnego nastepcy:
RSTi-EP CPE100 oraz uktadéw RSTi-EP 1/0. Kiedy
i czy migracja systemu jest konieczna?

Kiedy migrowag, a kiedy wymienia¢?

Bez doktadanej analizy stanu faktycznego,
obecnych oczekiwan uzytkownika oraz obranej
strategii rozwoju przedsiebiorstwa cigzko wskazaé,
czy system nalezy migrowaé, wymienic¢ w catosci
na inny czy pozostawi¢ bez zmian. Na migracje
najczesciej decyduja sie uzytkownicy, dla ktérych
technologia wytwarzania pozostaje niezmienna
lub zmienia si¢ w niewielkim zakresie i zaktada
wykorzystanie w duzym stopniu posiadanych ele-
mentéw i zasobdéw.

W takich przypadkach migracja moze ogra-
niczy¢ sie do wymiany niezbednych komponen-
téw systemu na takie, ktére dadza uzytkowniko-
wi wymierne korzysci: podniesienie wydajnosci
i szybkosci systemu, mozliwos¢ integracji zinnymi
urzadzeniami czy utatwienie serwisu i obstugi.
W przypadku wymiany systemu sterowania, za-
kres prac jest znacznie wigkszy i oprécz systemu
sterowania wymienia si¢ czesto urzadzenia techno-
logiczne. Na wymiane zatem najczesciej decyduja
sie uzytkownicy, ktdérzy zaktadaja znaczace mody-
fikacje lub zmiany w technologii wytwarzania i nie
przewiduja wykorzystania posiadanych zasobdw.

Powody migracji/wymiany systemow
sterowania

Uzytkownicy wskazuja 4 gtéwne powody mi-
gracji systemow. Sa to:
1. Konieczno$¢ zmiany technologii w zakresie pro-
wadzenia procesu. Dotyczy to przede wszystkim

uzytkownikéw systeméw o charakterze proce-
sowym. Obejmuje nowe sposoby wytwarzania,
nowoczesniejsze technologie przyspieszajace
produkcje, podnoszace jej jakos¢ lub zdecy-
dowanie ograniczajace koszty produkcyjne
i operacyjne. Poniewaz takie inwestycje wy-
magaja najwiekszych naktadéw finansowych,
uzytkownicy w takich przypadkach decyduja
sie czesciej na kompleksowa wymiane systemu,
niz na migracje wybranych elementéw.
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Wycofanie produktow z oferty. Migracja systemu
ma na celu zagwarantowanie dostepnosci do
czesci zamiennych w razie pojawiajacych sie
awarii, co redukuje koszty operacyjne spowo-
dowane dtuzszym zatrzymaniem produkcji.
W takich przypadkach technologia wytwarzania
pozostaje taka sama, a migracja systemu jest
najbardziej uzasadniona ekonomicznie.
Wigksze potrzeby funkcjonalne w systemie. Naj-
czesciej pojawiajaca sie potrzeba to podniesie-
nie wydajnosci i jakosci produkcji. Dotyczy to
zaréwno systemow dyskretnych, jak i maszyn
oraz aplikacji o charakterze procesowym. Dla
systemu sterowania oznacza to skrécenie cyklu
maszyny, mozliwos$¢ tatwej integracji z innymi >

AUTOR: Piotr Adamczyk
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© Wezet RSTi-EP
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© Sterownik PLC VersaMax

urzadzeniami czy podniesienie bezpieczen-
stwa. W takich przypadkach, w zaleznosci od
zakresu koniecznych do wprowadzenia zmian,
wystarczajgcym rozwigzaniem moze okazad sie
migracja.

4. Wyzsza niezawodnos$¢ systemu. To powdd, dla
ktérego uzytkownicy sa gotowi wymienié¢ caty
system sterowania. Czgste awarie to nie tylko
wysokie koszty operacyjne, ale i utrata wize-
runku w oczach swoich kontrahentéw. Nie-
planowane przestoje moga by¢ takze zrédtem
dodatkowego zagrozenia dla operatorédw oraz
dla $rodowiska naturalnego.

Dlaczego warto migrowac systemy
VersaMax do CPE100?

W kontekscie aktualnych potrzeb i oczekiwan
dla nowych i modernizowanych systemoéw ste-
rowania matej i $redniej wielkosci moze okazad
sie ze funkcjonalnos¢ dostepna w serii VersaMax
bedzie niewystarczajaca. Z tego powodu w ofer-
cie GE Automation&Controls pojawita si¢ seria
PACSystems RSTi-EP CPE100 oraz uktady RSTi-
EP 1/0. Wykorzystanie CPE100 zamiast VersaMax
niesie za soba wiele korzysci:

1. Mniejsze gabaryty sterownika i uktadu 1/0 -
Kontroler CPE100 ma budowe kompaktowa
(szerokos¢ zaledwie 40 mm), co pozwala za-
oszczedzi¢ sporo miejsca w szafie. Rdwniez
uktady RSTi-EP I/O naleza do najmniejszych
gabarytowo na rynku i pozwalajg - w ramach
jednego wezta, ktérego szerokos¢ nie prze-
kroczy 80 cm - obstuzy¢ do 1024 sygnatéw
obiektowych. Ma to szczegélne znaczenie dla
konstruktoréw maszyn, dla ktérych kazdy cm?
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© Kontroler PACSystems EPSCPE100

w szafie jest bardzo wazny. Dla porédwnania:
VersaMax - max. szerokos¢ wezta 65 cm, ob-
stuga max. 256 sygnatéw.

Elastyczna architektura systemu - Uktady RSTi-
-EP podtaczane sa do sterownika w oparciu
o magistrale Ethernet. Uktady mozna zamonto-
wac tuz przy PLC lub rozproszyé je na obiekcie.
Dzieki temu system moze mie¢ architekture
rozproszong lub scentralizowang. Taki model
pozwala tez stosowad krdtsze kable sygnatowe,
a cata komunikacja staje sie bardziej odporna
nazaktdcenia. A VersaMax? Budowa modutowa,
system scentralizowany.

Wigksze mozliwosci programistyczne i komuni-
kacyjne - CPE100 wyposazony jest w engine
PACSystems, a wiec moze by¢ programowany
tak samo jak kontrolery serii RX3i. Daje to duzo
wieksza swobode podczas pisania programu
sterujacego. 1 MB pamigci RAM przeznaczone;j
na program sterujacy to mozliwos$¢ tworzenia
bardziej rozbudowanych algorytméw automa-
tycznej regulacji w oparciu o LD, FBD, ST oraz
bloki PPS (VersaMax - 128 K pamigci RAM, pro-
gramowanie w LD, IL)

Wieksza wydajnos¢ systemu sterowania - CPE100
wyposazony jest w jednostke centralng Dual
Core 1 GHz. Pozwala na bardzo szybka realiza-
cje programow sterujacych - testy pokazuja,
ze program z 5000 regulatorami PID mozna
wykonaé w czasie 30 ms. (VersaMax - CPU 50
MHz, max. 1000 regulatoréw PID, czas 275 ms)
Wigksza funkcjonalnosé - Standardowym wypo-
sazeniem CPE100 s3 2 niezalezne porty Ethernet
z obstuga Profinet z MRP, Modbus TCP Client,
Server, SRTP, EGD oraz OPC-UA. Obstuga tych
standardéw komunikacyjnych pozwala na
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prosta integracje z dowolnym systemem au-
tomatyki. Dodatkowo w ramach RSTi-EP moz-
na obstugiwaé moduty bezpieczne i budowaé
systemy z SIL3. Dla poréwnania: VersaMax -
wbudowany R$232/485 oraz Ethernet; obstuga
Modus RTU Master/Slave, SPN, SRTP oraz EGD.

6. Prostszy serwis systemu - Uktady RSTi-EP maja
wbudowany WebServer, pozwalajacy na ich
zdalna diagnostyke i serwis poprzez przegla-
darke internetowa. Interfejsy, moduty oraz
poszczegdlne kanaty pomiarowe posiadaja
rozbudowang diagnostyke, ktéra dodatkowo
dostepna jest z poziomu programu logicznego.
Warto réwniez dodaé, ze montaz/demontaz
modutéw moze byé wykonywany na ruchu.
A VersaMax? Serwis wytacznie lokalny, uboga
diagnostyka.

7. Wigksze bezpieczeristwo systemu - CPE100 po-
siada certyfikat Achilles Level 1, ktéry nadawa-
ny jest urzadzeniom testowanym pod katem
cyberatakéw. Dodatkowo pozwala podtaczad
uktady RSTi-EP w sieci o topologii ringu, co za-
bezpiecza nas przed utrata komunikacji w przy-
padku uszkodzenia magistrali komunikacyjnej.
Obstuguje tez szeroki zakres temperatur pracy:
CPE100 (-40 do 60°C), RSTi-EP (-20 do 60°C).
Tymczasem VersaMax - brak certyfikatédw bez-
pieczenstwa, zakres temperatur pracy 0-55°C.

Jak migrowac system VersaMax do
CPE100 i co uzytkownik moze ponownie
wykorzystac?

Migracja z VersaMax do PACSystems CPE100
jest prosta, pozwala zaoszczedzi¢ sporo czasu
i pienigdzy. Konfiguracja i programowanie CPE100
realizowana jest z poziomu Proficy Machine Edition
(PME) Lite lub Professional w wersji 9.5 lub nowszej.
Petna kompatybilno$é CPE100 ze sterownikami
VersaMax pozwala wykorzystaé posiadany pro-
gram sterujacy.

Wbudowany w PME kompilator automatycznie
waliduje projekt pod katem wgrania go do kontro-
lera CPE100 i jesli pojawiaja sie jakie$ rozbiezno-
sci, poinformuje programiste, co jest niezgodne.
Rozbieznodci dotycza kilku blokédw funkcyjnych,
ktére w kontrolerach PACSystems maja wyzsza
funkcjonalnos$é i nalezy zaznaczyé, czy chcemy
z niej skorzystaé, czy pozostawiamy program ste-
rujacy w obecnej postaci.

Kasety VersaMax /0, ktére do tej pory praco-
waty razem ze sterownikiem, mozemy w nowym
systemie wykorzystaé jako wezty 1/0. W tym celu
wystarczy zamienic jednostke centralng na interfejs
komunikacyjny IC200PNSOO01 lub IC200PNS002.

Uktad taki staje sie weztem oddalonym, ktéry
podtaczamy do CPE100 za posrednictwem sieci
Profinet. Konfiguracja w projekcie ogranicza sie
wytacznie do dodania wezta do kontrolera, skonfi-
gurowania wykorzystywanych modutdw rozszerzen
oraz skonfigurowania adreséw referencyjnych dla
modutéw. Wazne jest to, ze uktad moze by¢ pod-
taczony w sieci o topologii RING. Jesli do systemu
chcemy podtaczyé dodatkowe uktady 1/0, warto
zrobi¢ to w oparciu o serie RSTi-EP 1/0.

Ile kosztuja elementy niezbedne podczas

migracji?

Migracja wcale nie musi oznacza¢ wysokich
naktadéw inwestycyjnych. Mozliwosé wykorzysta-
nia posiadanych aplikacji sterujacych oraz ukta-
déw 1/0, szaf sterowniczych oraz okablowania
obiektowego pozwala zaoszczedzié sporo czasu
i pieniedzy. Elementy, w ktére bedziemy musieli
zainwestowac to:

1. Licencja Proficy Machine Edition - nie zacznie-
my procesu migracji, jesli nie bedziemy mieli
oprogramowania PME w wersji co najmniej 9.5
i SIM 5. Wielu uzytkownikéw posiada starsza
wersje narzedzia PME i dla nich ASTOR przy-
gotowat specjalng oferte pozwalajaca na aktu-
alizacje do wersji PME Professional 9.5 w cenie
1950 PLN. Jesli nie posiadamy oprogramowania,
kazdemu nowemu uzytkownikowi przystuguje
zakup jednej licencji cenie promocyjne;j: Lite za
990 PLN lub Professional za 2990 PLN.

2. Jednostka centralna PACSystems EPSCPE100
- Cena jednostki centralnej CPE100 wynosi
3 650 PLN. Jest na doktadnie takim samym
poziomie, jak cena najbardziej zaawansowanej
jednostki VersaMax IC200CPUEOS5, a dostarcza
uzytkownikowi znacznie wigksza funkcjonal-
noséiwydajnoscé. Do ceny jednostki centralnej
VersaMax, nalezy jeszcze doliczyé dedyko-
wany zasilacz IC200PWR002, ktéry kosztuje
590 PLN.

3. Interfejs komunikacyjny IC200PNS001 - Interfejs
jest niezbedny, jesli chcemy wykorzystaé posia-
dane moduty rozszerzen VersaMax jako uktad
I/O dla CPE100. Cena skanera Profinet wynosi
1030 PLN.

4. Migracja programu sterujacego - Indywidualna
wycena przez firme integratorska. Uzytkownik,
ktéry ma doswiadczenie w konfiguracji i pro-
gramowaniu systemdéw GE, moze sprébowad
samodzielnie migrowac system do CPE100.

5. Dodatkowe uktady RSTi-EP - Cena uzalezniona od
konfiguracji, ale w stosunku do serii VersaMax
uktady sa okoto 7% tansze. -
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© Modut bezpieczny
RSTi-EP-1901

- Obstuga modutow
bezpieczenstwa funkcjonalnego
w weztach RSTi-EP

Nowa seria uktadéw ekonomicznych wejs¢/wyjs¢ RSTi-EP, ktéra w ofercie GE
pojawita sie w potowie 2017 roku, pozwala na obstuge modutéw bezpieczeristwa
funkcjonalnego i budowanie systemoéw z certyfikatem SIL3 (dla IEC61508 oraz

IEC620671).

Zasada dziatania i obstuga modutéw
bezpieczenistwa EP-19xx

Moduty bezpieczeristwa o numerach katalogo-
wych EP-1901, EP-1902 oraz EP-1922 serii RSTi-EP
przeznaczone s3 do podtaczania urzadzen zwig-
zanych z bezpieczenistwem, takich jak wytacz-
niki bezpieczeristwa, maty, bariery swietlne lub
zamki bezpieczne. Sterowane sa one w oparciu
o styk przekaznikéw bezpieczenstwa lub sygnat
podtaczony do zaciskéw OSSD modutéw EP-19xx
(Output Signal Switching Device) przy potaczeniu
kaskadowym. Funkcja bezpieczeinstwa polega na
bezpiecznym roztaczeniu wyj$é 24 VDC do stanu
0 VDC poprzez ich wytaczenie w chwili zadziata-
nia obwodu bezpiecznego. Zadziatanie modutu
bezpiecznego inicjuje wejscie dyskretne, ktére
musi zostac dobrane zgodnie z charakterystyka EN
61131-2 Typ 3. Zadziatanie modutu bezpieczeristwa
EP-19xx nastepuje po czasie 20 ms od zadziatania
wejsécia bezpieczeristwa, a czas jaki konieczny jest
do wystawienia sygnatu 0 VDC na modutach wyj-
$ciowych sekcji bezpiecznej, liczy sie ze wzoru:
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© Diagram podtaczeniowy dla modutu RSTi-EP-1901
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Czas wytgczania [ms]=czas zadziatania modutu
EP-19xx + suma opdznien dla wszystkich modutéw
wyjsciowych w sekcji bezpiecznej.

Standardowe opézZnienie dla modutéw wyjscio-
wych wynosi od 1 do 4 ms w przypadku modutéw
dyskretnych oraz 150 ms dla modutéw wyjsé ana-
logowych.

Kazdy modut serii EP-19xx tworzy segment
bezpieczenstwa i wytacza wszystkie nastepujace
po nim moduty wykorzystujace tor zasilania bez-
piecznego. Segment bezpieczeristwa koriczy modut
RSTi-EP-7641, ktéry stanowi separacje galwaniczng
toréw zasilania modutéw w wezle RSTi-EP.

W oparciu o moduty serii EP-19xx, mozemy zreali-
zowac 2 podstawowe funkcje bezpieczenstwa:

« obstuga do dwdch dwukanatowych obwoddw
bezpieczenstwa (w ramach pojedynczego mo-
dutu EP-1902 lub EP-1922) w celu podtaczenia
wytacznikéw awaryjnych zamkéw bezpieczen-
stwa, kurtyn swietlnych, mat bezpiecznych,

« mozliwos¢ taczenia modutéw kaskadowo i ob-
stuga rozbudowanych uktadéw bezpieczerstwa,
w ktérych wystepuje wigksza ilos¢ obwoddw
bezpieczenstwa.

Restart modutu bezpieczenstwa.
Kiedy automatyczny, a kiedy manualny?

Zadziatanie obwodu bezpieczeristwa wymaga
jego restartu po wczesniejszym usunigciu przy-
czyny, ktéra go zainicjowata. Do resetu obwodu
stuzg dwa wej$cia: manual start oraz auto start.
Start manualny konieczny jest zawsze wtedy,
gdy wytaczone zostato napigcie zasilajace wezet
RSTi-EP i moze by¢ zrealizowany wytacznie przez
uprawniony personel po wczes$niejszym upewnieniu
sie, ze pierwotne przyczyny zadziatania obwodu
bezpieczenstwa zostaty usuniete. Ma to na celu
dodatkowe podniesienie bezpieczeristwa w sys-
temie. Jedli zadziatanie obwodu bezpieczeristwa
byto zainicjowane wejSciem bezpiecznym, wéwczas
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architekturach.
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W oparciu o dostepne moduty EP-19xx mozemy
obstugiwac systemy zabezpieczen zbudowane w réznych
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© Sekcja bezpieczna w ramach wezta RSTi-EP
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@ Przyktad aplikacji wykorzystujacej dwukanatowy wytacznik bezpieczefnstwa
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© Przyktad aplikacji wykorzystujacej kaskadowe potaczenie sekcji bezpieczefstwa

ponowny start moze by¢ zrobiony automatycz-
nie np: z panelu operatorskiego lub z poziomu
programu w PLC. W takim przypadku start mo-
dutu bezpieczeristwa nastepuje natychmiast po
przywrdceniu ciaggtosci obwodu bezpiecznego
w modutach EP-19xx.

Diagnostyka dostepna w modutach
RSTi-EP-19xx

Aby mozliwe byto uzyskanie certyfikatu
SIL3, kazde wejscie bezpieczne testowane pod
katem wykrycia zwar¢ oraz roztaczenia petli.
Realizowane jest to za pomoca funkc;ji Test Pulses,
ktéra co kazde 100 ms generuje impuls o czasie
trwania 1 ms. Jesdli jest taka potrzeba, w modutach
EP-1922 mozna wykorzystaé zewnetrzny genera-
tor impulséw oraz wytaczy¢ funkcje testowania
obwodu. Kazdy modut oprécz tej funkcji posiada
takze bardzo rozbudowang diagnostyke - zaréwno
na diodach LED, jak i w pamigci modutu. Na jej
potrzeby zarezerwowane jest w kazdym module
RSTi-EP-19xx 47 bajtéw diagnostycznych oraz
5 bajtéw procesowych. Informacje te przesytane
sg do kontrolera nadrzednego i mozna je wyko-
rzysta¢ w programie sterujacym, na ekranach
HMI/SCADA.

WSsréd bitéw procesowych znajdziemy infor-
macje miedzy innymi o stanie wej$cia bezpiecz-
nego, stanie wejs¢ autostart i manual start oraz
obecnos¢ napigcia bezpiecznego na wyjsciu. Z ko-
lei wsrdd bitéw diagnostycznych znajdziemy infor-
macje o btedach modutu, kanatu pomiarowego,
temperatury pracy, zabezpieczenia, komunikacji,
rozbieznosci na kanatach pomiarowych wejscia
bezpiecznego, btedach Test Pulses, a takze bte-
dach napigcia oraz przecigzenia na wyjsciu OSSD.

Budowa segmentu bezpiecznego
i przyktadowe architektury pracy
RSTi-EP

Kazdy segment bezpieczefnstwa w wezle
RSTi-EP rozpoczyna si¢ od modutu EP-19xx,
a koriczy modutem EP-7641 lub koricem wezta.
Modut EP-7641 stanowi dodatkowo separacje
galwaniczna toréw zasilania modutéw w wezle
RSTi-EP. W jednej sekcji bezpiecznej moze pra-
cowaé do 12 modutdw, a lista obstugiwanych
modutéw obejmuje: EP-2214, EP-2614, EP-2634,
EP-2218, EP-225F, EP-5422, EP-5442, EP-4164 oraz
EP-4264. W ramach jednego wezta RSTi-EP moze
by¢ uruchomionych kilka sekcji, a jesli uktad wy-
maga obstugi kilku petli bezpieczeristwa, moduty
EP-19xx mozna potaczy¢ ze soba w kaskade. -
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%

Jaki wybrac sterownik do

budowy maszyn dedykowanych
dla Przemystu 4.0?

Koncepcja Przemystu 4.0 na dobre zagoscita w Swiadomosci inzynieréw firm
produkcyjnych. Takie zagadnienia jak IIoT (Industrial Internet of Things) oraz
transfer danych miedzy poszczegdlnymi poziomami zarzadzania produkcja
powoli staja sie wymogami koniecznymi do modernizacji i wdrazania systemow

sterowania maszyn i urzadzen.

» W najblizszej przysztosci nie wystarczy juz do-
starczy¢ sprzet realizujacy okreslona funkcje, do-
datkowo bedzie on musiat wymieniaé informacje
z catym swoim otoczeniem w celu optymalizacji pro-
cesu produkgcji. Szerokie mozliwosci komunikacyjne
PLC Astraada One oraz zintegrowane $rodowisko
programistyczne Codesys powoduja, ze sterowniki
idealnie wpisuja si¢ w wytyczne Industry 4.0.
Jedno srodowisko, w ktérym mozna zaprojek-
towac aplikacje sterujaca, wizualizacje oraz ruch
serwonapedoéw jest niebywatym atutem zaréwno
z punktu widzenia tworzenia systemu, jak réwniez
i jego serwisowania. Wspélna baza zmiennych uta-
twia modyfikacje programu, szybka diagnostyke
i wprowadzanie zmian, co ma szczegélnie duze
znaczenie przy pracy zdalnej. Uzytkownik z poziomu
Codesysa i szyfrowanego potaczenia VPN dostep-
nego w modemach Astraada GSM z dowolnego

i

Sterownik )
Astraada One o\ Urzadzenia
/B \

przeno$nie

4

=M/

el

Przemystowy
router WiFi

© Wykorzystanie sterownika PLC Astraada One w celu udostepniania danych produkcyjnych

do systeméw MES i ERP.
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miejsca na $wiecie jest w stanie wprowadzié nie-
zbedne zmiany zaréwno w algorytmach steruja-
cych, jak réwniez interfejsie HMI.

Sterowniki PLC Astraada One posiadaja szeroki
wachlarz obstugiwanych protokotéw komunika-
cyjnych tj:.

e EtherCAT (np. komunikacja z modutami /O oraz
serwonapedami Astraada SRV),

« EthernetlP (np. diagnostyka i sterowanie robo-
tami przemystowymi Kawasaki),

» BACnet (systemy BMS),

e Profinet,
« CANopen,
» Modbus,
¢ OPCUA.

Ostatni wymieniony standard, czyli OPC UA
pozwala na wymiane informacji miedzy dowol-
nymi poziomami zarzadzania fabryka, a nie - jak
to byto do tej pory w wigkszosci dostepnych na
rynku rozwigzaniach - pomiedzy hierarchicznymi
warstwami, np. SCADA ¢> MES. OPC UA umozliwia
zaciggnigcie danych bezposrednio ze sterownika
PLC do systemu MES czy ERP np. w celu sprawdze-
nia wydajnosci pracy oraz zwrotne wprowadzanie
zmian sterowania maszyna produkcyjna w oparciu
o stany magazynowe p6tproduktéw.

Oprdécz rozbudowanych mozliwos$ci komunika-
cyjnych duza zaleta PLC Astraada One jest mozli-
wos$¢ programowania serwonapeddéw poczawszy od
ruchu pojedynczych silnikdw przez synchronizacje
osi w sprzezeniu nadaznym (follower) lub jako elek-
troniczna krzywka CAM, a koriczac na koordynacji
pracy wielu serw w maszynach CNC.

Taka funkcjonalno$é jest mozliwa dzigki licen-
cjom softmotion w wersji podstawowej lub soft-
motion CNC instalowanym bezposrednio w ste-
rowniku.

Przyktadowo licencja Softmotion CNC pozwala
na przygotowanie aplikacji sterujacej ruchem za
pomoca gotowych blokéw funkcyjnych PLC Open
MotionControl i przeksztatcenie programu G-Code
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© Wgrywanie pliku z programem G-Code do sterownika i wizualizacja procesu obrébki

(znormalizowany jezyk zapisu poleceri dla urzadzen
CNC) na przejazd narzedzia skrawajacego/chwyta-
ka po $cisle okreslonej trajektorii. Gotowe modele
kinematyczne typowych uktadéw mechanicznych
pozwalaja w szybki i tatwy sposéb napisad i uru-
chomi¢ aplikacje sterujaca.

Uzytkownik ma dwie mozliwosci uruchomienia
programu sterujacego napisanego w G-Code:

« za pomoca edytora w Codesysie,
« poprzez wgranie pliku z poleceniami do ste-
rownika.

Pierwszy sposéb stosuje sie wtedy, gdy ob-
rébka elementéw jest powtarzalna i nie zachodzi
potrzeba kazdorazowej zmiany programu. Znacznie
czesciej jednak instrukcje G-code transferuje sie
do sterownika w postaci pliku wygenerowanego
z oprogramowania CAD/CAM.

Po uruchomieniu programu obrabiarki, uzyt-
kownik na ekranie dotykowego terminala ma moz-
liwos¢é wyswietlenia aktualnej pozycji narzedzia
skrawajgcego i wizualizacje catego procesu obréb-
ki. Pozwala to na wizualng kontrole poprawnosci
procesu skrawania.

Astraada One wspiera i obstuguje Responsive
Web Design. Powyzsza funkcjonalnos$¢ pozwala na
stworzenie aplikacji HMI, idealnie dopasowanej do
ekranéw urzadzen mobilnych. Dzigki RWD mozliwe
jest stworzenie kilku wersji wizualizacji, ktére beda
bardzo dobrze wygladaé i dziata¢ zaréwno na 21”7
monitorze, 10” tablecie, jak i 5” smartfonie.

Responsive Web Design w Astraada One polega
na mozliwosci stworzenia wielu ekranéw wizualiza-
cyjnych w réznych rozdzielczos$ciach, tak aby uktad
menu, wielkos¢ przyciskdw, ilo$é wykreséw i grafik
byt scisle dopasowany do wielkosci urzadzenia,

o 2
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CODESYS

EthercAT—
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Industry 4.0
READY

© Architektura systemu sterowania obrabiarki oparta o sterowniki PLC Astraada One,

licencje softmotion i serwonapedy Astraada SRV.

na ktérym uruchomiono HMI. Przegladarka au-
tomatycznie wybiera, ktéra wersje wizualizacji
uruchomié, biorac pod uwage orientacje potoze-
nia telefonu - aplikacja sterujaca inaczej bedzie
wygladaé w ustawieniu poziomym, a inaczej, gdy
obrécimy telefon o 90 stopni.

Systemy sterowania bazujace na PLC Astraada
One pozwalaja na wymiane danych zwewngtrznymi
systemami zarzadzania przedsigbiorstwem, a takze
wygodna diagnostyke i obstuge maszyn produkcyj-
nych zgodna z wytycznymi Przemystu 4.0. «

www.astor.com.pl/biuletyn
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- Mozliwosci komunikacyjne
InTouch Machine Edition

Najlepiej zaprojektowana aplikacja bez aktualnych danych procesowych, bedzie
tylko grafika. To dzieki danym zyskuje funkcjonalnos¢ wizualizacji, sterowania
procesem czy mozliwos¢ alarmowania o nieplanowanych zdarzeniach. Obecnie
istnieje wiele sposobow komunikacji oprogramowania przemystowego z urzg-
dzeniami generujgcymi dane oraz ich agregacji, a kazdy automatyk, znajdzie

metode odpowiednig dla siebie.

» Listawbudowanych driveréw komunikacyjnych
w oprogramowaniu InTouch ME jest bardzo dtuga,
dzieki czemu moze ono podjaé wspdtprace w jednej
chwili z wieloma sterownikami od réznych pro-
ducentéw, komunikujacych sie z wykorzystaniem
wielu réznych protokotéw. To co wazne, Wonder-
ware w wersji 2017 w Srodowisku InTouch ME, zniést
ograniczenia liczby jednoczesnie wykorzystywanych
driveréw komunikacyjnych, dlatego jego funkcjonal-
nos¢ rozszerzyta mozliwosci zastosowania.
Ciekawa funkcjonalnoscia, zastosowang dla wy-
branych sterownikéw jest funkcja Tag Integration.
Dziata ona m.in. dla sterownikéw takich jak: S7-1500
czy sterownikéw z oprogramowaniem Codesys np.
Astraada One. Korzystajac z funkcjonalno$ci Tag
Integration, system jest w stanie dosta¢ si¢ do
pamieci sterownika i w oparciu o jego konfiguracje,

34 www.astor.com.pl/biuletyn

zaimportowad i samodzielnie utworzy¢ wskaza-
ne zmienne wprost w aplikacji InTouch Machine
Edition. Dodatkowo system przeprowadzi podsta-
wowa (default-owa) konfiguracje drivera komuni-
kacyjnego potrzebnego do nawigzania komunikacji
zdanym typem sterownika, dzieki czemu jeste$my
w stanie bardzo szybko uruchomié wymiane danych
pomiedzy swoja aplikacja, a sterownikiem PLC.

Kolejnym ciekawym przyktadem mozliwosci ko-
munikacyjnych §rodowiska jest dostgpnosé progra-
mu komunikacyjnego do obstugi protokotu MQTT.
Jest to bardzo prosty, lekki protokét transmisji da-
nych, szczegélnie wykorzystywany w projektowaniu
aplikacji dla potrzeb przemystowego Internetu
rzeczy - lloT (Industrial Internet of Things), bardzo
mocno zwigzanego z nowa koncepcja czwartej
rewolucji przemystowej - Industry 4.0.
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Kolejnym aspektem, ktéry nalezy zaznaczyc,
jest fakt, ze pojawienie si¢ na rynku nowych roz-
wigzan komunikacji pomiedzy aplikacjami SCADA/
HMI, a urzagdzeniami zewnetrznymi, nie spowodo-
wato odejscia od starszych, sprawdzonych me-
tod takich jak np. protokét OPC. InTouch Machine
Edition pozwala na zastosowanie tego protokotu
zaréwno w jego najbardziej popularnej odmia-
nie OPC DA - gdzie system moze pracowac jako
klient oraz jako serwer danych, ale takze w jego
nowej odmianie - OPC UA (Unified Architecture).
Wspomniany typ protokotu, dzieki uniezaleznieniu
go od srodowiska Windows, daje uzytkownikom
bardzo ciekawe mozliwosci, m.in. odczytu danych
wprost ze sterownikéw PLC, ktére moga juz mieé
zaimplementowany bezposrednio w sobie serwer
OPC UA. Srodowisko InTouch ME do wersji 2017
mogto pracowac tylko jako klient OPC UA odczy-
tujac interesujace nas dane, natomiast od wers;ji
2017, nasz system moze petni¢ takze role serwera
danych OPC UA i udostepniaé je na zewnatrz np.
do innych aplikacji.

Swiat wokét sie zmienia.

Jutro juz nie bedzie takie samo.

www.astor.com.pl/wonderware

Wszystkie powyzsze rozwigzania komunikacji,
Swietnie sprawdza sie w przemysle i pozwola na
szybsze i prostsze gromadzenie danych z maszyn.
Jednak warto zastanowic sie nie tylko nad sama
analiza, ale takze nad agregacja tych informacji.
InTouch ME posiada mozliwos¢é agregowania danych
historycznych do specjalnie tworzonych plikéw
lub do bazy danych SQL, a dodotkowo spiera na-
tywna komunikacje ze Srodowiskiem Wonderware
Historian. Agregacja danych przemystowych
z wykorzystaniem Historiana moze odby¢ sie na
dwa sposoby: na lokalnym serwerze w firmie lub
w chmurze - Wonderware Online, bez koniecznosci
inwestycji w hardware. Szczegélnie ciekawa mozli-
woscig jest wtasnie sktadowanie danych w chmurze
Wonderware’a, ktéra moze okazac si¢ doskonatym
narzedziem do przechowywania danychiich analizy
z kazdego miejsca na $wiecie. »

L Juzteraz przetestuj najnowsza wersjg oprogramo-
wania InTouch Machine Edition 2017:

www.astor.com.pl/intouchme

Przygotuj sie na to, co nadejdzie.

Yondouge

by Schneider Electric

{72y ASTOR

gdzie technologia spotyka

crboviclia
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TECHNICZNE ASTOR

NOWOSCI | PROMOCJE W SKLEPIE INTERNETOWYM FIRMY ASTOR

- Sterownik PLC zintegrowany z ekranem HMI

— zestaw z e-szkoleniem

Producent: Horner APG
Seria: X5
Numer katalogowy: HEX5

1999 -

PLN NETTO

0 PLN
-29%

www.astor.com.pl/sklep

- Kolorowy, dotykowy ekran operatorski 4.3" o rozdzielczosci
480 x 272 px z IP65

- 1MB pamieci programu, programowanie na ruchu

- Whbudowane I/O: 4x DI (HSC 500 KHz), 4x DO (PWM 500 KHz),
4x AI (12 bit)

- Porty: 2x RS232/485, 1x Ethernet, 1x CAN

- Slot MicroSD 32 GB do zbierania danych procesowych,
alarmowych

- WebMI - zdalny dostep do ekranéw

w sterownikach Horner APG

Producent: Horner APG
Seria: WebMI
Numer katalogowy: HEWMI09901

250

PLN NETTO

400 PLN -38%

- Zdalny dostep do ekranéw operatorskich w celach diagno-
stycznych, serwisowych oraz zadawania parametréw pracy

- Licencja na 255 uzytkownikéw, 50 000 zmiennych, 1023 ekrany

- Obstuga z poziomu dowolnej przegladarki internetowej,
obstuga HTML5

- Wspotpraca z dowolnym urzadzeniem Horner APG wyposazo-
nym z port Ethernet

- Synchroniczna lub asynchroniczna komunikacja z PLC

- Wysoki poziom bezpieczeristwa — kodowanie 128-bitowe,
konfigurowalne poziomy dostepu

- WebServer, FTP Server, e-mail

- Pracawtemp.-10°Cdo +60°C

- Bezptatne oprogramowanie narzedziowe Cscape w jezyku
polskim

- E-szkolenie z programowania i konfiguracji sterownikéw
Horner APG

- SmartMod I0 - ekonomiczny modut

rozszerzen we-wy na sie¢ Modbus RTU

Producent: Horner APG
Seria: SmartMod I0
Numer katalogowy: HE359DIQ512

500

PLN NETTO

690 PLN -28%

- Ekonomiczny modut rozszerzen dyskretnych

Komunikacja R5485 w protokole Modbus RTU

Wspétpraca z dowolnym urzadzeniem obstugujacym tryb
Modbus RTU Master

Wbudowane I/0: 4x DI (12/24 VDC, izolowane), 4x DO (2A)
Kompaktowa budowa, montaz na szynie DIN

Prosta konfiguracja urzadzenia

Zasilanie 9-30 VDC

vl

NN
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- Oprogramowanie wizualizacyjne SCADA - Wielofunkcyjny przemiennik

Producent: Wonderware czestotliwosci o mocy 5,5 kW
Seria: InTouch Machine Edition

Numer katalogowy: 01-3654U-PR

Producent: ASTOR
Seria: Astraada DRV-24
Numer katalogowy:
AS24DRV45C5-PR

1990

PLN NETTO

999

PLN NETTO
3/99/0 PLN

-50%
_ 0
Intuicyjne srodowisko do projektowania aplikacji 1% PLN 3 O A)

N
- Licencja na 1000 zmiennych
- Ponad 200 bezptatnych driveréw komunikacyjnych Moc: 5,5 kW
- tatwy konfigurator zdalnego dostepu z poziomu Zasilanie: 3-fazowe 400 VAC

przegladarki internetowe;j Wbudowane I/0: 4x DI, 1x HDI, 3x DO, 2x Al, 2x AO
- Nowoczesna biblioteka gotowych grafik Funkcja bezpiecznego wytaczenia momentu (STO)

- Licencja na kluczu sprzetowym USB Wejscia w logice dodatniej/ujemnej
Interfejs RS485 z obstuga Modbus RTU

30 miesiecy gwarancji

N N N 2N 2

- Switch Ethernetowy PoE
Producent: ASTOR
Seria: Astraada Net - Przemystowy zasilacz impulsowy

Numer katalogowy: JET-NET-3710G Producent: ASTOR

Seria: Astraada Power
Numer katalogowy: AST-PWR-3024

PLN NETTO 49
PLN NETTO
PLN -28% N
: PLN -30%

- 8 portéw PoE 10/100 TX

- 2 porty 10/100/1000 TX - Napiecie wejsciowe: 100...240 VAC
- Budzet mocy dla zasilania PoE 65W (maks. 15.4W/port), - Moc nominalna: 30 W
zgodnosc z 802.3af - Napiecie wyjsciowe: 24 VDC
- Funkcja QoS dla optymalizacji transmisji VoIP - Prad wyjsciowy: 0 +1.25A
- Alarmowe wyjscie przekaznikowe (port, zasilanie) - Zabezpieczenie przecigzeniowe
- Zasilanie 48 VDC - Zabezpieczenie nadnapieciowe
- Aluminiowa obudowa o stopniu ochrony IP-31 - Niewielkie wymiary: 60 x 90 x 73 mm
- Temperatura pracy: —25...70°C - Temperatura pracy: —20...+45°C
- Gwarancja: 54 miesigce - Wilgotnos¢ (bez kondensacji): 20...90%

Regulamin promocji:

- Produkty w promocyjnych cenach dostepne sa tylko w sklepie internetowym ASTOR
- Promocja obowiazuje do 28.02.2018 lub do wyczerpania stanéw magazynowych

- Podane ceny sa cenami netto w PLN

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

’ SZKOLENIA PRODUKTOWE ‘

- SZKOLENIA Z ZAKRESU OPROGRAMOWANIA PRZEMYStOWEGO

KOD LICZBA CENA
NAZWA KURSU KURSU NETTO LOKALIZACJA DATA

System wizualizacyjny Wonderware InTouch cz. 1-
tworzenie i serwisowanie aplikacji

System wizualizacyjny Wonderware InTouch cz. 2 -
zagadnienia zaawansowane

Platforma Systemowa Wonderware cz. 1-
tworzenie aplikaciji

Platforma Systemowa Wonderware cz. 1 -

tworzenie aplikacji i zagadnienia dodatkowe

Platforma Systemowa Wonderware cz. 2 -

nowe opcje w wersji 2017

Platforma Systemowa Wonderware cz. 3 -

analiza danych i tworzenie raportow

Platforma Systemowa Wonderware cz. 4 -

Archestra Object Toolkit dla Programistéw

Platforma Systemowa Wonderware cz. 5 -
administracja systemem

Przemystowa baza danych Wonderware Historian cz. 1-
analiza danych

Przemystowa baza danych Wonderware Historian cz. 2 -
tworzenie aplikaciji

Obstuga i programowanie systemu zarzgdzania produkcja
wsadowa Wonderware InBatch

ITP

ITZ

WSP1*

WSP1-ZD*

WSP2-17*

WSP3-17*

AOT

WSP5

SQLP

SQLZ

INB

Gdansk 09.01;10.04; 03.07; 02.10
Krakéw 29.01;14.05; 08.10
3 2300 Poznan 25,04
Szczecin 16.10
Warszawa 05.03; 04.06; 10.09; 19.11
Gdanisk 16.07; 17.04; 10.07; 08.10
Krakéw 19.03; 22.10
8 2400 Poznan 23.05
Warszawa 18.06; 03.12
Gdansk 06.02; 08.05
3 2450 Krakéw 12.03; 16.04; 25.06
Poznan 05.06
4 2990 Warszawa 29.01; 21.05
Gdanisk 15.05
2 2l Krakéw 28.05
2 2100 Krakow 04.06; 26.09
2 2090 Krakow 12,12
2 2030 Krakéow 09.04; 03.12
Gdanisk 06.03; 19.06; 04.08; 04.12
2 2030 Krakow 12.02: 17.09
Gdansk 13.03; 21.06; 06.09; 1112
2 2030 Krakéw 14.02; 19.09
3 2530 Warszawa 19.08; 05.11

* terminy szkolen na 2. pétrocze dostepne beda na www.astor.com.pl

- SZKOLENIA Z ZAKRESU SYSTEMOW STEROWANIA I SIECI PRZEMYS£OWYCH

KOD LICZBA CENA
NAZWA KURSU KURSU NETTO LOKALIZACJA DATA

Podstawy programowania sterownikéw Astraada One
w srodowisku Codesys

Zaawansowane funkcje sterownikdw Astraada One
w $rodowisku Codesys

Konfigurowanie i programowanie serwonapedéw Astraada SRV
Falowniki Astraada DRV

Podstawy programowania kontroleréw PAC

Programowanie kontrolerow PAC -
kurs dla Integratorow Systemow

Konfigurowanie i diagnostyka sterownikéw PLC i kontroleréw PAC -

kurs dla Stuzb Utrzymania Ruchu

Sterowniki PLC w sieciach przemystowych

Konfiguracja i programowanie systemow gorgcej rezerwacji
Hot Standby PACSystems High Availability

Sterowniki Horner APG

Obstuga i programowanie systemdéw serwonapedowych
PacDrive 3 w $rodowisku SoMachine Motion

Diagnostyka systemoéw serwonapgdowych PacDrive 3

SAO1

SAO2

ASRV
FA

GE-1

GE-IS

GE-SUR

GEFZAW
PAC-HSR
HE-1

PAC-SMM

PAC-D

Gdansk 28.08; 18.12
Krakow 22.05; 25.09; 04.12
Poznan 09.10
Gdansk 29.08;19.12
1 800 Krakow 23.05; 26.09; 05.12
Poznan 10.10
1 800 Krakow 24.05; 27.09; 06.12
1 800 Krakow 07.03; 1710
Gdansk 23.01; 24.05; 30.08
1 900 Krakow 21.03
Warszawa 14.05; 01.10
Bielsko-Biata 17.04; 112
Gdansk 20.02; 17.07;16.10
2 1800 Krakow 22.03
Szczecin 18.04
Warszawa 15.05
Bielsko-Biata 20.03; 15.05; 18.09; 13.11
Poznan 05.12
€ 2300 Gdansk 25.04; 24.07; 201
Warszawa 02.10
2 1900 Bielsko-Biata 05.06
1 1600 Krakow 08.05
1 800 Poznan 21.06
3 4000 Krakow 11.086; 10.12
Krakow 18.086; 03.12
1 1600 Poznan 11.08
Warszawa 2210

Jesli w terminarzu nie ma uwzglednionej daty kursu, ktéra Panstwa interesuje, prosimy o kontakt.
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’ SZKOLENIA PRODUKTOWE ‘

- SZKOLENIA Z ZAKRESU ROBOTOW PRZEMYStOWYCH

KOD LICZBA CENA
NAZWA KURSU KURSU NETTO LOKALIZACJA DATA

Obstuga i programowanie robotéw Kawasaki cz. 1 -

20.02; 24.04; 12.06

kurs dla Uzytkownikéw KA1 iy ey 18.09; 20.11
Obstuga i programowanie robotéw Kawasaki cz. 2 - 3 ) 22.02; 26.04; 14.06
kurs dla Uzytkownikéw KAW=2 2 4000 Krakow 20.09; 2211
Ulosiuee | rog EmETEnITE felserion el eseld - KAW-INT 3 5000 Krakow 27.03;22.05; 02.10
kurs dla Integratorow
. . . . ) Termin szkolenia

Ebshégl]aé;selrgﬁfwame r'OngtO\rA]l przemystowych Kawasaki - KAW-UR 9 6000 Krakow ustalany jest

urs dla Stuzb Utrzymania Ruchu indywidualnie
ZOERZONTENS EYSTEN Senemiezs Kaneesd = KAW-SPAW Termin, zakres i cena szkolenia ustalane sa indywidualnie

konfiguracja i programowanie
Obstuga i programowanie robotéw Epson SCARA

- SZKOLENIA BIZNESOWE*

> Wskaznik OEE - podnoszenie efektywnosci parku maszynowego

> Budowanie strategii Utrzymania Ruchu

> kancuch dostaw - prognozowanie i planowanie

> Optymalizacja zuzycia mediow produkcyjnych i pracy maszyn
w przedsiebiorstwach produkcyjnych - od pomiaru do raportu

> Wymagania bezpieczenstwa przy budowie i uzytkowaniu ma-
szyn - szkolenie dla Uzytkownikow Maszyn

> Wymagania bezpieczenstwa przy budowie i uzytkowaniu
maszyn wg Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE i minimalne
Dyrektywy 2009/104/WE

— INNE SZKOLENIA PRODUKTOWE I TECHNICZNE*

> Komunikacja Modbus RTU i Modbus TCP w sterownikach PLC GE
Automation & Controls

> Komunikacja Profinet i Profibus DP w sterownikach PLC i kontro-
lerach PACSystems GE Automation & Controls

> Komunikacja pomiedzy sterownikami PLC i kontrolerami
PACSystems GE Automation & Controls w oparciu o protokot EDG

> Konfiguracjaidiagnostyka systemdw sterowania w sieci Profibus DP
> Konfiguracja i diagnostyka systemdw sterowania w sieci Profinet

> Migracja sterownikow serii 90-30 i 90-70 do kontrolerow
PACSystems

> Migracja systemow sterowania z VersaMax do kontrolerow
PACSystems RSTi-EP

> Panele operatorskie QuickPanel+

> Proficy HMI/SCADA Cimplicity

> Konfiguracja systemoéw redundantnych Hot Standby CPE400

> Konfiguracja systemow serwonapedowych w oparciu 0 rozwig-
zania GE Automation & Controls

> Proficy Process Systems - konfiguracja i programowanie syste-
mu oraz zaawansowane bloki funkcyjne

EPSON 2 2700

Krakow 13.03; 26.086; 23.10

SZKOLENIA BIZNESOWE

> Wymagania bezpieczenstwa przy budowie maszyn - szkolenie
dla Integratoréw Maszyn

> Wymagania bezpieczenstwa przy budowie maszyn - szkolenie
dla Producentow Maszyn

> Wymagania bezpieczenstwa uktadow sterowania wg PN-EN ISO
13849-1

> Zarzadzanie projektami MES

* W celu ustalenia terminu szkolenia bardzo prosimy o kontakt.

SZKOLENIA TECHNICZNE

> Regulator PID w sterownikach PLC i kontrolerach PACSystems GE
Automation & Controls

> Szybkie liczniki sprzetowe w sterownikach PLC i kontrolerach
PACSystems GE Automation & Controls

> Systemy bezpieczenstwa maszynowego RSTi-EP

> Profesal Maintenance - konfiguracja i administracja systemem
CMMS

> Sieci bezprzewodowe 1 (Satelline) -
serwisowanie

> Sieci bezprzewodowe 2 (Satellar] -
serwisowanie

> System $ledzenia i zarzadzania produkcjg - Wonderware
Operations Software

> System analizy przyczyn i czaséw przestojow maszyn oraz
kontroli efektywnos$ci produkcji - Wonderware Performance
Software

> System statystycznej kontroli procesu - Wonderware Quality

projektowanie, konfiguracja,

projektowanie, konfiguracja,

* W celu ustalenia terminu szkolenia bardzo prosimy o kontakt.

@
204

ZAPRASZAMY DO KONTAKTU o >
Gdansk Krakow Szczecin °

tel. 58 554-09-19 tel. 12 428-63-63 tel. 91 578-82-80 >
Katowice Poznan Warszawa Wroctaw @

tel. 32 355-95-97 tel. 61 871-88-04

tel. 22 569-56-55

tel. 71 332-94-83

www.astor.com.pl/szkolenia
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BIULETYN AUTOMATYKI

- Automatyk Automatykowi Automatycznie

W tym artykule troche ponarzekamy, a niektérym nawet sie dostanie... Niewazne, jakie masz stanowisko:
dyrektora, kierownika, projektanta, automatyka, montera szaf czy jezdzisz na serwisy. Jesli pracujesz
w branzy automatyki w zwigzku z powstawaniem obiektow i instalagji, to ta lektura dotyczy réwniez

ciebie. Jestes gotowy?

» Skupimy sie na najwazniejszym elemen-
cie obiektéw automatyki, maszyn oraz linii
produkcyjnych. Rzecz ta jest oczekiwana
i pozadana przez wielu na réznych eta-
pach wdrazania i p6zniejszej eksploatacji.
Brak tego elementu przyprawia niektérych
o dreszcze, a inni nawet nie zabieraja sie do
pracy, jesli tego brakuje. Dla wielu jest to
niczym biblia opisujgca $wiat i jego zasady,
czyli obiekt automatyki. Juz wiesz o czym
mowa? Tak! Chodzi o dokumentacje tech-
niczna i schemat elektryczny!

Zacznijmy od podstaw, czyli od tego,
ze dokumentacja powinna w ogdle ist-
nie¢! A najlepiej w kilku egzemplarzach,
w tym w formie elektronicznej. Starych
maszyn i braku tam dokumentacji juz za
pewne nie uratujemy, ale postarajmy sie
o nowe obiekty automatyki. Kto jest za-
tem odpowiedzialny za stan dokumentac;ji?
Odpowiadam: wszyscy bioracy udziat w po-
wstawaniu inwestycji i pézniejszej eksplo-
atacji! Poczynajac od komunikacji pomiedzy
projektantem kreslacym schemat po osobe
sktadajaca rozdzielnice.

Na tym etapie nalezy wytapacé jak naj-
wiecej btedédw w dokumentacji i poprawié
je. Dobrym zwyczajem jest zachowanie
standardéw, jakie ma zawieraé dobra do-
kumentacja i trzymanie sig tego przy kazdej
kolejnej realizacji. Opisy, schematy elek-
tryczne i DTR (Dokumentacja Techniczno
- Ruchowa) powinny byé przygotowane
szczeg6towo, starannie i zgodnie z obowig-
zujacymi normami. Najwazniejsze jest za-
chowanie spéjnosci pomiedzy schematem,
instalacja elektryczna a najlepiej jeszcze
zprogramem PLC w nastgpujacym wzorze:

oznaczenie w instalacji =
oznaczenie w dokumentacji =
symbol/tag w PLC i alarmach HMI

Nastepnie rolainwestoraw tym, aby do-
pilnowaé dostarczenie dokumentacji przez
integratoréw automatyki w odpowiedniej
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postaci. DTR powinna by¢ przekazana co
najmniej w dwéch egzemplarzach (jeden do
archiwum, a drugi do dziatu technicznego)
orazw formie elektronicznej. Czesto trzecia
papierowa kopia jest umieszczana réwniez
w rozdzielni sterujace;j.

= ——

Przy odbiorach obiektu czesto popet-
niany btad to ,,odhaczenie” dokumentacji.
Wystarczy, ze jakas jest, to mozna odbieraé
obiekt i zamykaé inwestycje. Tutaj radze
czujnosé i poradzenie si¢ kogos$ z kompeten-
cjami, o ile sami ich nie mamy, aby poswie-
ci¢ czas na sprawdzenie i przeanalizowanie
dokumentacji. Zdarza sig, ze schematy sa
petne bteddw, nie zastosowano zadnej
standaryzacji lub po prostu sg nie komplet-
ne. Po odebranej inwestycji nieraz cigzko
sie doprosic¢ o aktualizacje! Dlatego, drodzy
menedzerowie, zwrécécie na to uwage, po-
niewaz jest to bardzo wazne w pézniejszej
eksploatacji maszyny, co ma réwniez wptyw
na efektywno$é pracy i czas przestoju. Po
prostu przed odbiorem niech doswiadczony
automatyk rzuci na to okiem.

Przejdzmy dalej. Obiekt zainstalowany,
odebrany i zaczyna pracowadé. Tak napraw-
de juz od pierwszych dni moga pojawiac
sie problemy z prawidtowym dziataniem.
Wymagane sg poprawki i modernizacje,
do ktérych wzywany jest producent uktadu
sterowania. Na tym etapie réwniez inwe-
storzy powinni domagacé si¢ petnej aktu-
alizacji dokumentac;ji. Poczatkowo chociaz
otéwkiem na istniejacych schematach, ale
pdzniej powinna zostaé dostarczona osta-
teczna wersja.

Po wszelkich poprawkach uznajemy,
ze obiekt automatyki nadaje si¢ do pracy.
Dziata bez wigkszych probleméw przez kilka
miesiecy, a po tym czasie... pojawiaja sie
pierwsze usterki. Wymagana jest naprawa
w ramach serwisu producenta, wzywany
jest lokalny specjalista lub po prostu przy-
chodzi pracownik DUR (Dziat Utrzymania
Ruchu). Dokumentacja jest zuzywana pro-
porcjonalnie w stosunku do maszyny. Im
dtuzej maszyna pracuje, tym wiecej moze
byé usterek, tym czesciej inzynierowie
zagladaja do dokumentacji, wprowadza-
ja drobne zmiany na wtasna reke lub na-
wet wieksze modernizacje. Tutaj apel do
serwisantéw, inzynieréw, automatykow,
elektrykéw i innych, przez ktérych rece
przechodzi DTR:

ObchodzZmy si¢ z dokumentacja z szacun-
kiem oraz badzmy solidarni w utrzymywa-
niu jej w dobrym stanie. Nano$my otéwkiem
drobne zmiany i aktualizacje. Dotaczajmy do
segregatoréw notatki z nowymi parametrami
i opisami zmian!

Wezmy taki scenariusz: zajezdzasz na
serwis lub zwyczajnie podchodzisz do ma-
szyny w swoim zaktadzie, otwierasz segre-
gator z dokumentacja... jest schemat! Uff
- potowa sukcesu. Zaczynasz przewracaé
kartki i okazuje sig, ze strony sg potasowane
niczym talia kart przed rozdaniem. Niby da
sie to ogarnaé, ale szybko sie orientujesz,
ze brakuje co trzeciej strony. Prébujesz
analizowaé schemat, ale to co pozostato
na kartkach, ma sie nijak do istniejacej in-
stalacji. Znasz to?

Motto naszej 11-tysiecznej grupy
~Automatyk Moze Wiecej” na Facebook
brzmi: Automatyk Automatykowi
Automatycznie! Trzymajmy si¢ tego! -

AUTOR: Marcin
Faszczewski

Automatyk, zatozyciel portalu
iAutomatyka.pl

kontakt@iautomatyka.pl
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- Relacja z Targéow IREX -
International Robot EXhibition w Japonii

Co dwa lata na przetomie listopada i grudnia Swiat robotyki zbiera sie w Tokio na miedzynarodowych
targach IREX — International Robot EXhibition. Sg tam wszyscy: duze globalne firmy od lat produkujgce
i dostarczajgce roboty przemystowe na catym Swiecie oraz mate startupy rozwijajgce ciekawe innowa-
cyjne koncepcje robotow. Mozna spotkac producentéw i integratorow robotéw przemystowych z catego
Swiata. Mozna zobaczy¢ nowosci wprowadzane aktualnie do przemystu lub roboty koncepcyjne, ktére
czesto wtasnie na IREX po raz pierwszy sg prezentowane publicznosci z catego Swiata.

» W tym roku targi pobity wszelkie rekor-
dy. Podczas czterech dni ponad 130 tysiecy
ludzi odwiedzito blisko 3000 stoisk targo-
wych. Tylko w piatek na targach pojawito
sie ponad 41 tysiecy ludzi!

Warto wspomnie¢ o ciekawostkach
i nowosciach prezentowanych na targach
IREX przez producentéw robotéw, z ktdrymi
wsp6tpracujemy. Firma Kawasaki obcho-
dzaca 50 rocznice dziatalnosci w zakresie
robotyki zaprezentowata kilka prawdziwych
innowacji. Szczegélng uwage przykuwat
robot humanoidalny wielkosci dorostego
cztowieka. Jest to wizja maszyny mogacej
prowadzi¢ akcje ratownicze w analogiczny
sposéb, jak obecnie robia to strazacy.

Kolejna nowos$é na stoisku Kawasaki
to rozwigzanie do zastosowan przemy-
stowych. System Successor pozwala na
stosowanie robotéw do takich zadan,
ktére do tej pory byty trudne do zrobo-
tyzowania, bo wymagaty programowania
skomplikowanych ruchéw, duzego wyczu-
cia aplikacji oraz sporego doswiadczenia
pracownika. Successor pozwala na zdalne

© Robot wspétpracujacy Epson

© Robot humanoidalny Kawasaki

manipulowanie robotem przez doswiad-
czonego pracownika tak, jakby realizowat
zadania wtasnorecznie. Successor moze
stuzy¢ do manipulowania robotem, pro-
gramowania trajektorii robota ruchéw lub
uczenia maszynowego procesu - transferu
wiedzy i doswiadczenia od operatora do
robota.

Na stoisku firmy Epson mozna byto zaob-
serwowac zrobotyzowany proces montazu
realizowany przez dwureczne roboty koope-
racyjne. W tym zakresie Epson proponuje
innowacyjne podej$cie do programowania
robota. Zamiast pisania trajektorii ruchu,
wystarczy wyjasni¢ robotowi, jak ma wy-
gladacé proces montazu. Kamery i czujniki
w robocie zadbaja o rozpoznanie elementéw
produktu, ich lokalizacje oraz weryfikacje
poprawnosci montazu na poszczegélnych
etapach produkg;ji. Ruchy ramion robota sa
generowane automatycznie. Epson zapre-
zentowat réwniez kolejne roboty z zintegro-
wanym kontrolerem. Taka konstrukcja po-
zwala znaczaco obnizy¢ koszt i przys$pieszyé
etap budowy stanowiska zrobotyzowanego,
zmniejszajac réwniez jego
rozmiar.

Targi IREX to $wietna
okazja, aby zaobserwowaé
Swiatowe trendy w robo-
tyce. Jednym z trenddéw
jest powszechny rozwdj
robotéw wspoétpracuja-
cych. Kazdy z producen-
téw rozwija wtasna kon-
cepcje, wiec roboty i ich
funkcjonalnosci zdecy-
dowanie si¢ miedzy soba
réznia. taczy je mozliwosé
bezposredniej wspétpra-
cy z cztowiekiem. Swego
rodzaju przetomem jest

© Pierwszy robot Kawasaki, rok 1967
(nalicencji Unimate)

© System Kawasaki SUCCESSOR

wspétpraca migdzy Kawasaki i ABB w za-
kresie rozwoju wypracowania standardéw
dla robotéw wspétpracujacych, ktéra roz-
poczeta sie koficem listopada 2017.
Znaczna czg$¢ z nowinek do zastoso-
wan przemystowych pokazanych w Tokio
juz w przysztym roku bedzie dostgpna
w Europie. Czekaja nas ekscytujace lata
dynamicznego rozwoju robotyki. Coraz
szybciej wizje i koncepcje przeradzaja sie
w gotowe rozwigzania. Z ciekawoscia spo-
gladam na przysztos¢ robotyki!
Pawet Handzlik
Menedzer ds. robotyzacji
pawel.handzlik@astor.com.pl
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- Lubie poniedziatki.
Od 30 juz lat

Historia ASTORa w odcinkach (1). Przetom lat 80-tych i 90-tych XX w.

» Rok 2017 to rok szczegdblny w historii
ASTORa. W tym roku bowiem, w grudniu,
firma obchodzi jubileusz 30-lecia istnienia.

Jak zaczeta sig historia firmy, ktéra kon-
kuruje na polskim rynku z najwigkszymi
globalnymi koncernami?

Jest rok 1986, kiedy Stefan Zyczkowski
wyjezdza do Hamburga i tam za pozyczone
200 marek kupuje komputer i drukarke, kt6-
ra nastepnie sprzedaje w Polsce. Uzyskane
w ten sposéb 100 dolaréw staje sie kapi-
tatem poczatkowym zatozonej w 1987 roku
spotki ASTOR, co wtedy ttumaczone byto
jako Adam, STefan Oraz Rodzina, dzisiaj:
Automatyzacja, Sterowanie, Transmisja,
Oprogramowanie, Robotyzacja. Poczatkowo
ASTOR zajmowat sie sprzedaza komputerdéw
sprowadzanych z Tajwanu. Jednak kiedy na
polski rynek weszty firmy takie jak Optimus,
ktdre zaczety sprzedawaé komputery na
masowa skale, padta decyzja o zmianie
profilu dziatalnosci. Sterowniki programo-
walne GE. One wtasciwie nadaty ASTORowi
kierunek dzisiejszej dziatalnosci.

W 1992 roku ASTOR zostaje oficjalnym
przedstawicielem firmy GE Fanuc (dzi$ GE
Automation&Controls) w Polsce i rozpoczy-
na sprzedaz komponentdw do automatyza-
cji produkcji w zaktadach przemystowych.
W tym samym czasie pada decyzja o pierw-
szej powaznej inwestycji - zakupie ksero-
grafu, ktéry postuzyt do budowania rynku.
To dzieki niemu ASTOR rozpoczat szerzenie
wiedzy o sterownikach programowalnych
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0d poczqtku miatem jasny cel i na pew-
no byto to sSwiadome: chciatem, zeby
ludzie lubili w poniedziatek o 8 rano
przychodzi¢ do pracy. Poniedziatkéw
nie lubi 80% spoteczeristwa, w 1971
roku, a wiec dawno temu, powstat na-
wet film o takim tytule. My staralismy
sie dziatad tak, zeby ludzie lubili przy-
chodzi¢ do tej firmy. Jak to robilismy?
Nie wiem. PrzychodziliSmy do pracy
i pilnowalismy, zeby na siebie za bar-
dzo nie krzycze¢ i zeby myslenie byto
takie... pozytywne. Bo wszystko jest
w naszej gtowie. Trzeba by¢ przekona-
nym, ze to, co sie robi, jest po prostu
fajne, ciekawe i inspirujgce. To wytwa-
rza dobrgq atmosfere, gromadzi zespot
wokét wspélnych celdw i daje radosé
z dziatania i osiggania celéw.
Stefan Zyczkowski (rok 1999)
Chodzi o ludzi
www.chodzioludzi.pl

GE w Polsce. Ttumaczono dokumentacje
techniczna z jezyka angielskiego i niemiec-
kiego i wydawano w formie ksigzek. Okazato
sie tez wtedy, Ze jest ogromne zapotrzebo-
wanie nie tylko na nowoczesne urzadzenia,
ale przede wszystkim na wiedzg o nich.
Stad w 1994 roku ASTOR wyda-
je pierwszy numer kwartalnika Biuletyn
Automatyki, ktéry po éwieréwieczu sta-
nie sig jednym z wazniejszych periodykéw
branzowych. Byto to pierwsze na polskim
rynku pismo dedykowane automatykom

@ Stefan Zyczkowski w hali FSO

zainteresowanym nowosciami, nie tylko
z oferty ASTORa.

Rok 1993 przynosi pierwszy powazny
kontrakt. ASTOR wygrywa projekt w FSO
w Warszawie Zeraniu (linia do zgrzewania
nadwozia poloneza wyposazana w sterow-
niki GE). Okazato sie, ze FSO wykupita wtedy
caty zapas. Kolejnym krokiem milowym oka-
zat sig rok 1995, kiedy ASTOR zostaje dys-
trybutorem oprogramowania Wonderware
i podejmuje sprzedaz oprogramowania do
wizualizacji danych i zarzadzania produkcja
w przemysle. To moment kiedy pojawia sie
konieczno$¢é rozwoju organizacji - zesp6t
ASTOR powigksza si¢ o 20 os6b - zatrud-
niani zostaja specjalisci ds. technicznych
i sprzedazy. Rok 1995 przynosi takze ko-
lejny duzy projekt w Hucie Katowice (dzi$
ArcelorMittal) przy wdrozeniu wielkiego
pieca. Ukoronowaniem tej dekady jest rok
1999. Dzigki wynikom sprzedazowym ASTOR
zostaje doceniony przez koncern GE i staje
sie jedynym w Polsce dystrybutorem ste-
rownikéw tej marki. Cdn.

OPRACOWANIE:
Renata Poreda
Koordynator ds. marketingu
i komunikacji

renata.poreda@astor.com.pl

mozna na nas liczyé.”

Méwie o odpowiedzialnosci, poniewaz my od momentu, kiedy zajelismy sie automa-
tykq przemystowq, czulismy sie odpowiedzialni: za klienta, za to, co mu sprzedaje-
my, i za to, jak ta instalacja ma dziataé. Zalezato nam, zeby marka byta powigzana
z odpowiedzialnosciq, ze zobowigzaniem, ze my klienta nie zostawimy na lodzie
w zadnej sytuacji - mozemy mie¢ rézne chwile, trudniejsze i tatwiejsze, ale zawsze

Stefan Zyczkowski (rok 2012)
Chodzi o ludzi
www.chodzioludzi.pl
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Marcin Ttustowski

Specjalista ds. robotow
przemystowych, ASTOR Centrala

Urodzitem sie w Krakowie, a cate zycie mieszkam w jednej
ze spokojnych podkrakowskich miejscowosci, dzigki czemu
moje zycie to balans miedzy zgietkiem krakowskich ulic,
a urokiem wiejskich pejzazy. Po ukonczeniu szkoty $redniej
o profilu elektronicznym, postanowitem sprébowac swoich sit
na Politechnice Krakowskiej, gdzie pierwszy stopien swoich
studiéw ukonczytem na kierunku ,,Energetyka”.

W miedzyczasie na mojej drodze spotkatem firme ASTOR,
z ktdra pierwszy zawodowy kontakt zdobytem dzigki wa-
kacyjnemu stazowi w Dziale Realizacji Zaméwien. Moment
zapoznania sie z profilem dziatalnos$ci firmy byt takze punk-
tem zwrotnym w mojej dalszej edukacji - postanowitem
kontynuowa¢ studia na kierunku ,,Automatyka i robotyka”.
Czas spedzony w DRZ byt wspaniatym doswiadczeniem,
ktére pozwolito mi poznaé firme oraz stworzy¢ podstawy do
dalszego rozwoju. Od ponad roku jestem cztonkiem teamu
»Robotowcoéw”, czyli dziatu systeméw zrobotyzowanych,

© Marcin Ttustowski

co wigze sie zaréwno z moimi zainteresowaniami, jak i wy-
ksztatceniem.

Wolne chwile pomiedzy programowaniem, a serwisowa-
niem robotéw gtédwnie poswigcam bliskim. Lubig wieczorami
wyjs$¢ do teatru czy kina, ale i smakowaé potraw w krakow-
skich knajpach. Weekendami, kiedy tylko nadarza si¢ okazja
- a pogoda dopisuje - lubimy, wraz z narzeczong, poznawac
dalsza i blizsza okolice. Najczesciej wybieramy gory. -

Sandra Jakielska

- Koordynator ds. Szkolen,
ASTOR Gdansk

Urodzitam sie w Gizycku - stolicy Krainy Wielkich Jezior
izeglarstwa. Przeprowadzatam sig az 6 razy na terenie Warmii
i Mazur, az w koricu przeniostam sie na Pomorze i trafitam do
mojego ukochanego Gdariska. Zawsze uwielbiatam to mia-
sto: wakacje nad morzem, plazowanie ze znajomymi, liczne
sporty wodne, stare miasto petne zabytkdéw, spacer podczas
Jarmarku Dominikariskiego, spektakle w Operze Battyckiej
czy Filharmonii...

Tu tez zdatam maturg migdzynarodowa - International
Baccalaureate i ukoriczytam studia na Uniwersytecie
Gdanskim, na specjalizacji Neurobiopsychologia, a na-
stepnie International Business na Wydziale Ekonomicznym.
Miesigc temu odebratam dyplom z Gdarskiego Uniwersytetu
Medycznego z kierunku Arteterapia i rozpoczetam kolejna
podyplomdéwke. Bardzo lubie poznawaé réznorodne dziedziny
nauki, uczy¢ sie jezykéw i zdobywacé nowe kompetencje.

W ASTORze po 3 miesigcznym okresie praktyk przesztam
nastaz, a gdy okazato sig, ze minety juz 3 lata, dotaczytam do
grona ASTORian © Zaczynatam od wsparcia ds. administra-
cyjnych i asystentki w sprawach marketingowych, poprzez

© Sandra Jakielska

doradztwo ds. rozwoju klienta, do obecnie zajmowanego
- koordynatora ds. szkolen. W zwigzku tym, ze sama lubig
sie uczy¢, praca w tym dziale jest mi bardzo bliska i pozwala
spojrze¢ na szkolenia niejako z drugiej strony.

W wolnym czasie maluje na ptétnie olejami i szyje kre-
acje dla siebie i kolezanek. Ze sportéw wodnych najbardziej
lubig kajakarstwo i nurkowanie, a z naziemnych - przejazdzki
rowerowe i tenis ziemny. Moja najwieksza pasja jest jednak
podrézowanie, gtdwnie po Europie, ale nie tylko - najdalsza
destynacja to Chiny. Uwielbiam gotowac potrawy ze wszyst-
kich miejsc, ktére odwiedzitam, a w deszczowe dni czytaé
ksiazki, aby przenies¢ sie tam, gdzie jeszcze mnie nie byto. ¢

www.astor.com.pl/biuletyn
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PRZYSZtOSC PRZEMYSEU
JEST W TWOICH REKACH

Firma nowoczesna to firma, ktéra szybko reaguje
» ._Nhazmieniajace sie warunki rynkowe.
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Nowoczesnos¢ w dobie Przemystu 4.0 powinna by¢ osadzona
w realiach biznesowych. Wytworzy¢ wiecej w krotszym czasie, to nie
opcja, ale koniecznosé, aby firma byta rentowna i przynosita zyski.

Cyfryzacja produkcji to wyzwanie, ktére jest w Twoich rekach.
Potrzebujesz technologicznego wsparcia, dzieki ktéremu
podniesiesz efektywnos¢ i zrealizujesz wyznaczone cele.

Rozwigzania od Wonderware, ktorym zaufata co trzecia fabryka,
pozwolag Ci mie¢ kontrole nad procesami.

Zapytaj nas jak rozpoczac¢ transformacje?

Wondzsae (7 ASTOR

gdzie technologia spotyka

www.astor.com.pl/wonderware bY Schneider Electric 2 tasichee
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