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→→ Jak stworzyć wirtualny 
serwonapęd i przetestować 
jego działanie w środowisku 
CODESYS – pierwsze kroki

Chcesz nauczyć się programować serwonapęd nie kupując, ani nawet nie wypo-
życzając sprzętu?

»» Poznaj podstawowe funkcjonalności i stwórz 
wirtualny serwonapęd:
1. sterowanie serwem w trybie prędkości,
2. sterowanie serwem w trybie pozycji,
3. sterowanie ręczne,
4. bazowanie osi.

Jedno środowisko, w którym można zaprojek-
tować aplikację sterującą, wizualizację oraz ruch 
serwonapędów jest niebywałym atutem zarówno 
z punktu widzenia tworzenia systemu, jak również 
i jego serwisowania. 

Wspólna baza zmiennych ułatwia modyfikację 
programu, szybką diagnostykę i wprowadzanie 
zmian, co ma szczególnie duże znaczenie przy 
pracy zdalnej. 

Poniższy tutorial pokaże Ci, jak w kilku krokach 
utworzyć i przetestować wirtualny serwonapęd 
w środowisku CODESYS. Na końcu otrzymujesz 
wizualizację, na której możesz przetestować ste-
rowanie w różnych trybach. 

Link do bezpłatnej wersji CODESYS: www.astor.
com.pl/wsparcie i wpisz CODESYS V3.5. Otrzymasz 
linki do różnych wersji Codesysa. Zainstaluj opro-
gramowanie i możesz przystąpić do pracy. 

1. W środowisku CODESYS załóż nowy projekt 
„Standard project”. Po wpisaniu nazwy i lokali-
zacji projektu zatwierdź zmiany przyciskiem OK.

2. W polu Device wybierz CODESYS Softmotion Win 
v3. Opcja ta umożliwia skorzystanie z wbudowa-
nego symulatora i sterowanie osiami wirtualnymi 
po skompilowaniu projektu.

3. W drzewku projektowym kliknij prawym przy-
ciskiem myszy na zakładce „SoftMotion General 
Axis Poll” i wybierz opcję „Add Device”.
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4. Rozwiń opcję virtual drives i wybierz opcję 
„SM_Drive_Virtual” i kliknij „Add Device”. Po tej 
czynności w zakładce „Softmotion General Axis 
Pool” pojawi się nowa wirtualna oś pod nazwą 
„SM_Drive_Virtual”. Nazwę można zmienić np. na 
„OS_A_WIRTUALNA”.

5. W drzewku projektowym kliknij dwukrotnie na 
zakładkę „PLC_PRG”. Z toolboxa przeciągnij ikonę 
Box do okna projektu.

6. Klikając na ikonę „…” do obiektu należy przypi-
sać blok funkcyjny „SMC_StartupDrive”, który znaj-
duje się w katalogu SM3_Basic->POUs->SimpleTest.

7. Klikając na „…” znajdujący się nad blokiem, 
należy wpisać nazwę zmiennej np. „sterowanie 
osi”. Będzie ona zmienną typu SMC_StartupDrive.

8. Do bloku należy podpiąć wcześniej utworzo-
ną oś wirtualną. Aby to zrobić, przeciągnij do 
projektu ikonę Input i przypisz do niej zmienną 
„OS_A_WIRTUALNA”.

9. Zmienną „OS_A_WIRTUALNA” wybierz z drzew-
ka, klikając przycisk „…”, Następnie wybierz 
IoConfigTaskMapCount.

10. Aby utworzyć wizualizację systemu sterowa-
nia osią kliknij prawym przyciskiem na zakładce 
„Application” w drzewku projektowym, a następ-
nie wybierz „Add Object –> Visualization”. Całość 
zatwierdź przyciskiem „Add”. 

VV Licencja Codesys 
Softmotion i Softmotion 
CNC umożliwia 
korzystanie z dołączonej 
do Codesysa biblioteki 
SM3Basic. Zawiera one 
gotowe wizualizacje, 
za pomocą których 
można szybko rozpocząć 
sterowanie osiami 
serwonapędów.
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11. Aby dodać do projektu wizualizację sterują-
cą, z zakładki „SM3_Basic” wybierz „Visu_SMC_
StratupDrive” i przeciągnij do okna projektu.

12. Do wizualizacji przypisz wcześniej utwo-
rzoną zmienną „sterowanie_osi” typu „SMC_
StartupDrive”.

13. Ostatnim krokiem jest dodanie wizualizacji 
pracy silnika. W tym celu do okna projektowego 
przeciągnij wizualizację „RotDrive” i przypisz do 
niej oś wirtualną „OS_A_WIRTUALNA”. 
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14. Aby uruchomić symulator, w  Windowsie 
wejdź w „Menu start -> 3S CODESYS -> CODESYS 
-> CODESYS Softmotion Win v3” i uruchom aplika-
cję „CODESYS SoftmotionWin v3”. Pojawi się okno 
konsoli Windows analogiczne jak na powyższym 
zrzucie ekranowym.

15. Aby skompilować i uruchomić program wejdź 
w zakładkę „Device”, a następnie kliknij w „Scan 
Network” i wybierz dostępne urządzenie. W tym 
przypadku będzie to nazwa komputera.

Całość zatwierdź przyciskiem OK.
Teraz skompiluj i uruchom program. Działającą 

aplikację można uruchomić np. poprzez prze-
glądarkę internetową, wpisując: http://local-
host:8080/webvisu.htm

Testy działania
Aby uruchomić serwonapęd z poziomu wi-

zualizacji w bloku MC_Power, kliknij w przyciski 
„Enable” (zezwolenie na załączenie), „bRegula-
torOn”(załączenie zasilania regulatora), „bDrive-
Start” (sygnał start). Gotowość do pracy sygna-
lizowana jest zmiana koloru elementu „RotDrive” 
na niebieski. 

Aby rozpocząć pracę silnika, uzupełnij pa-
rametry pracy w module MC_MoveRelative np. 
(Distance: 100, Velocity: 30, Acceleration: 30, 
Deacceleration: 30) i naciśnij przycisk Execute.

Do dyspozycji masz również możliwość 
sterowania serwem w  trybie absolutnym 
(MC_MoveAbsolute) lub prędkościowym (MC_
MoveVelocity).

Rozpoczęty przejazd można zatrzymać, uru-
chamiając moduł MC_Stop.

Wiedza, którą właśnie nabyłeś/aś, może być 
stosowana do programowania ruchu w maszy-
nach produkcyjnych, taśmociągach, owijarkach. 
To bardzo dobry wstęp do budowania systemów 
sterowania maszyn CNC. 

Jeśli jesteś zainteresowany pogłębianiem wie-
dzy, możesz wypożyczyć sterownik i serwonapęd 
lub poznać ceny na www.astor.com.pl/sklep. 
Skontaktuj się z nami. •

http://localhost:8080/webvisu.htm
http://localhost:8080/webvisu.htm
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→→ Jak dobrać panel HMI w 3 konkretnych 
sytuacjach na produkcji?

VV Bezpłatny symulator 
umożliwiający 
przygotowanie 
i przetestowanie aplikacji 
przed zakupem panelu HMI. 
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Przykład 1
Klient potrzebuje panel do obsługi linii produkcyjnej. 
Głównym wymogiem jest odporność panelu na zachla-
pania oraz możliwość obsługi w rękawicach.

Ze względu na użytkowanie panelu w rękawi-
cach aplikacja wizualizacyjna powinna mieć duże 
przyciski, tak aby operator nie miał problemów 
z „klikaniem”. Ważne jest także, aby odległości 
między pomiędzy poszczególnymi kaflami były na 
tyle duże, by wykluczyć przypadkowe uruchomie-
nie nieodpowiedniej funkcji.

Zalecana wielkość ekranu w takim przypad-
ku to 12-15”. Przed zakupem sprzętu klient może 
skorzystać z polskojęzycznego oprogramowania 
Astraada HMI CFG i przygotować projekt wizuali-
zacji w symulatorze, aby ostatecznie wybrać, która 
wielkość matrycy będzie dla niego odpowiednia.

To oprogramowanie możesz bezpłatnie pobrać 
tu: www.astor.com.pl/wsparcie (wpisz w wyszu-
kiwarkę Astraada HMI CFG).

Panele Astraada HMI mają ekrany rezystan-
cyjne, w których klikanie po ekranie zależy od 
siły nacisku, dlatego operator może obsługiwać 
zainstalowaną aplikację HMI w rękawicach lub za 
pomocą dostępnych przedmiotów, takich jak np. 
plastikowe karty, obudowa długopisu czy koń-
cówka ołówka. Zastosowana technologia w tego 
typu ekranach powoduje, że są one odporne na 
zabrudzenia – nagromadzony pył, krople oleju lub 
wody nie wpływają na precyzję obsługi.

Przykład 2
Producent maszyn OEM potrzebuje HMI do prostej 
aplikacji sterującej. Panel powinien umożliwiać pod-
gląd i edycję kilku receptur.

W przypadku, gdy wizualizacja nie ma wielu 
elementów, a kluczową kwestią cena jednostkowa, 
spokojnie można zastosować urządzenie z mniej-
szą przekątną ekranu. Panele 4.3” są idealne do 
takich projektów. Jeśli ważniejsza jest ergonomia 
użytkowania, to zalecany jest model AS43TFT0434 
z wbudowaną klawiaturą numeryczną. Jeśli musi-
my ciąć koszty, w takim przypadku lepszy będzie 
model AS44TFT0402. 

VV Panel operatorski Astraada AS44TFT0402

Operator ma możliwość lokalnego podglądu 
i edycji receptur z poziomu HMI za pomocą go-
towych obiektów lub w sposób zdalny z poziomu 
komputera PC. Aktualizacja nastaw może odby-
wać się także za pomocą portu USB w oparciu 
o pendrive’a.

Przykład 3
W firmie produkcyjnej często dochodzi do awarii maszyn 
spowodowanych nieprawidłową obsługą. Klientowi 
zależy na tym, aby panel umożliwiał bezproblemową 
obsługę „średnio rozbudowanej” aplikacji oraz miał 
możliwość zapisu czynności wykonywanych na HMI. 

HMI (Human-Machine Interface) w dosłownym tłumaczeniu to interfejs łączący 
operatora z maszyną. Nieodpowiedni dobór panelu operatorskiego może znaczą-
co utrudniać obsługę urządzeń produkcyjnych lub nawet powodować przestoje. 
W poniższym artykule znajdziesz odpowiedzi na często zadawane pytania zwią-
zane z wyborem konkretnego modelu.

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


TECHNOLOGIE, PRODUKTY, ZASTOSOWANIA

www.astor.com.pl/biuletyn 21

94 2/2018

AS43TFT0434 AS44TFT0402 AS43TFT0425 AS43TFT0724 AS43TFT0725 AS43TFT1025 AS42TFT1265 AS43TFT1525

Przekątna 4.3’’ 7” 10.4” 12” 15’’

Rozdzielczość 480 × 272 px 800 × 480 px 800 × 600 px 1024 × 768 px

Ilość kolorów 65 536

Typ ekranu TFT LCD, podświetlenie LED

Wbudowana klawiatura Tak Brak

Zasilanie nominalne 24 VDC± 10%

Pobór mocy 5 W 13 W 15 W 20 W 25 W

Pamięć Flash 8 MB 256 MB 8 MB

Pamięć podtrzymywana 
bateryjnie 128 kB ~ 1MB (opcja) 1 MB 128 kB ~ 1MB 

(opcja)

Pamięć SDRAM 32 MB 64 MB Brak 65 MB

Pamięć Nand Flash Brak 128 MB 1024 MB 128 MB

Port szeregowy 1 232/422/ 485

Port szeregowy 2 422/485 Brak 422/485

Port szeregowy 3 232

Port USB Tak

Port Ethernet Brak 10/100 Mbps Brak 10/100 Mbps

Karty pamięci Brak MicroSD Brak MicroSD

Oprogramowanie 
narzędziowe Astraada HMI CFG (bezpłatne, polska wersja)

Makra Tak

Trendy i wykresy Tak

Logowanie danych 
historycznych Tak

Wizualizacja danych 
historycznych Tak

Alarmy Tak

Obsługa zdarzeń Tak

Receptury Tak

Obsługa wielu języków Tak

Obudowa Plastik Plastik, opcjonalny z aluminium Aluminium

Zakres temperatur pracy 0 ~ 50°C

Wilgotność powietrza 
w miejscu pracy 10 ~ 90%

Zgodność z normami CE / FCC

Wsparcie techniczne 
ASTOR Tak

VV Tabela porównawcza paneli operatorskich Astraada HMI

Do tego typu projektów zalecane jest stoso-
wanie urządzeń o przekątnych minimum 7-10”, aby 
ikony i przyciski były dobrze widoczne. Podobnie 
jak w poprzednim przypadku, wielkość aplikacji 
determinuje, czy wystarczy 7”, czy należy zain-
westować w droższy model 10”. 

Wszystkie operacje przeprowadzane na pa-
nelach oraz zdarzenia mogą być logowane wraz 
z czasem, datą i komentarzem. Dane mogą być 
zapisywane na pendrive lub na kartach pamięci 
MicroSD w formie plików CSV. Pozwala to na ich 
późniejszą, szczegółową analizę na komputerze PC 

w arkuszu kalkulacyjnym. Możliwe 
jest również uzyskanie zdalne-
go dostępu do danych, poprzez 
wbudowany w panel serwer FTP. 
Bieżące, jak i  archiwalne dane 
można analizować na wykresach 
lub tabelach.

Jeżeli masz więcej pytań do-
tyczących paneli oraz ich dobo-
ru, skontaktuj się z menedżerem 
produktu. • VV Panel operatorski Astraada AS43TFT0725
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→→ Jak rozpoznać nowoczesny 
switch przemysłowy?

Aluminiowa obudowa, redundancja połączeń, wyjście alarmowe, ilość portów 
miedzianych i światłowodowych czy szerokie możliwości diagnostyczne? Od-
porność na cyberataki czy prosta konfiguracja przełącznika? Którym kryterium 
wyboru switcha kierujesz się podczas tworzenia nowoczesnego systemu komu-
nikacji przemysłowej? 

»» Niegdyś połączenia kablowe przeciągano przez 
odległe fragmenty instalacji, następnie proste łącza 
szeregowe, na bazie interfejsu RS422 lub RS485, 
mające wiele ograniczeń, ale i tak znacząco redu-
kujące ilość rozłożonych kabli. Obecnie korzysta 
się z Ethernetu i  jego przemysłowych odmian – 
a wszystko po to, aby szybciej i przeważnie taniej 
budować łatwe do zmiany systemy automatyki 
łączone w nowoczesny sposób.

Jednak, aby uzyskać taki efekt, należy stwo-
rzyć odpowiednią infrastrukturę pozwalającą na 
elastyczną przebudowę czy rozbudowę instalacji 
zgodną z ideą Przemysłu 4.0. W sieci Ethernet 
kluczowym elementem pozwalającym na rozbu-
dowę systemu o kolejne dołączane elementy są 
przełączniki sieci Ethernet (ang. switch – prze-
łącznik). Zainstalowanie przełącznika pozwala 
na podłączenie wielu urządzeń (zależnie od ilości 
wbudowanych w przełączników portów) w lokal-
nym punkcie bez konieczności przeciągania kabli 
komunikacyjnych do odległych punktów. 

Switche – jakie parametry są ważne?
Kierując swoją uwagę na rozwiązania przemy-

słowe, należy określić charakterystyczne parame-
try urządzeń. Tutaj na pierwszym planie należy 
zwrócić uwagę na wykonanie, które charaktery-
zuje się solidną (co niekoniecznie znaczy ciężką) 
obudową – np. obudowy większości przełącz-
ników Astraada Net wykonane są z aluminium. 
Odpowiednia obudowa to nie tylko odporność na 
uszkodzenia mechaniczne, ale również zdolność do 
odprowadzenia ciepła – szczególnie w przypadku, 
gdy switch pracuje w otoczeniu, gdzie temperatura 
może dochodzić do 70 st. C. Redundancja zasilania 
(możliwość podłączenia zasilania z niezależnych 
źródeł) podnosi niezawodność pracy instalacji, 
co jest niezwykle istotne szczególnie w dużych, 
odpowiedzialnych systemach. Dostępne wyjście 
alarmowe może zostać użyte jako sposób infor-
mowania obsługi o wystąpieniu awarii urządzenia 
lub sieci w określonym miejscu w celu łatwiejszej 

identyfikacji miejsca wystąpienia problemu. Może 
także zostać wprowadzone jako sygnał do układu 
sterowania w celu podjęcia odpowiednich kroków 
przez algorytm sterowania systemu czy poinformo-
wania służb o wystąpieniu awarii poprzez systemy 
HMI / SCADA. 

 W  mniejszych systemach wystarczy kilka 
portów w przełączniku do lokalnego podłączenia 
urządzeń, takich jak panel HMI, sterownik czy 
komputer. W systemach większych ważna jest 
możliwość obsługi zarówno interfejsów opartych 
o połączenia na kablach miedzianych (gdzie odle-
głości pomiędzy punktami mogą dochodzić do 100 
m), jak i opartych o połączenia światłowodowe, 
gdzie maksymalna odległość może dochodzić na-
wet do kilkudziesięciu kilometrów (niekiedy nawet 
więcej) i to przy zapewnieniu wysokiej prędkości 
przesyłu danych (1 Gb).

Redundancja sieci – jak zabezpieczyć 
system?

Niezawodność systemu, a  w  szczególno-
ści warstwy komunikacyjnej podnoszą również 

VV W miejscach, gdzie kluczowym parametrem jest 
niezawodność, należy stosować rozwiązania 
z redundantnym zasilaniem, które zapewni ciągłość 
pracy nawet w przypadku problemów z układem 
zasilania jednego ze źródeł.

autor: Michał Januszek
Ekspert ds. komunikacji 
przemysłowej, ASTOR

michal.januszek@astor.com.pl
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mechanizmy redundancji sieci. Możliwość two-
rzenia połączeń redundantnych w warstwie łącza 
i obsługujących je protokołów bardzo proste do 
wykonania, a przy tym bardzo skuteczne zabez-
pieczenie systemu na wypadek uszkodzenia frag-
mentu sieci (np. kabla komunikacyjnego). Dobre 
switche Ethernetowe oferują możliwość integracji 
z systemami redundancji sieci wykorzystywanymi 
w części biurowej zakładu poprzez obsługę proto-
kołów typu Spanning Tree Protocol /RSTP/MSTP, jak 
również bardzo szybkich protokołów redundancji 
połączeń jak Multiply Super Ring dostępny w za-
rządzalnych switchach Astraada Net, gdzie gwa-
rantowany czas na przywrócenie redundantnego 
łącza w układzie połączeń typu pierścień wynosi 5 
ms. A na tym nie kończą się możliwości tworzenia 
redundantnych połączeń. 

 W większych systemach bardzo pomocne 
okażą się mechanizmy wydzielania mniejszych 
odseparowanych sieci – dzięki możliwości defi-
niowania VLAN, jak również utworzenia portów 
nadrzędnych, poprzez które będzie możliwa ko-
munikacja z poszczególnymi podsieciami (Private 
VLAN).

Diagnostyka – kilka opcji
Dobry współczesny switch przemysłowy to 

także szerokie możliwości diagnostyczne dostępne 
na różne sposoby np. wspomniany wcześniej me-
chanizm alarmowy, diagnostyka wewnątrz prze-
łącznika przy pomocy interfejsu konfiguracyjnego, 
logowanie zdarzeń historycznych, obsługa zdarzeń, 
pułapek i podgląd stanu pracy urządzenia po-
przez SNMP, jak również raportowanie stanu pracy 
urządzenia poprzez protokół Modbus TCP, który 
obsługiwany jest przez większość współczesnych 
sterowników PLC czy systemów HMI/SCADA.

Zabezpiecz instalację przed cyberatakami
W erze Przemysłu 4.0 nie bez znaczenia są rów-

nież mechanizmy wspomagające zabezpieczenie 
instalacji przed atakami cyberprzestępców. 
Możliwość włączenia mechanizmów ochrony typu: 
DHCP Snooping, IP Source Guard, Dynamic ARP 
Inspection, L2/L3/L4 Access Control List pozwala na 
znaczące obniżanie prawdopodobieństwa dostania 
się do sieci niepowołanych użytkowników. Dobry 
przełącznik Ethernet w erze rewolucji Przemysłu 4.0 

VV Nowy interfejs 
w przełącznikach Astraada 
Net nie wymaga apletu 
JAVA, a wyglądem 
przypomina wcześniejszą 
wersję. Większość starszych 
przełączników Astraada 
można zaktualizować do 
nowszej wersji firmware.
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VV Przełączniki Astraada Net to również możliwość 
obsługi funkcji specjalnych, jak systemy PoE czy 
dedykowane i certyfikowane rozwiązania dla 
systemów stosowanych w pojazdach szynowych 
(pociągi, tramwaje) i transporcie samochodowym 
(autobusy).

VV Aluminiowa obudowa przełącznika to z jednej strony odporne na uszkodzenia mechaniczne 
zabezpieczenie, a z drugiej lepsze właściwości w zakresie pracy w szerokim zakresie temperatur 
np. od – 40 do 70 st. C

jest jak autostrada dla ruchu samochodo-
wego pozwalająca na szybie dotarcie do 
wyznaczonego celu.

Switche – sposoby konfiguracji 
Sposób konfiguracji przełącznika to 

również jeden z kluczowych parametrów. 
Część użytkowników preferuje klasyczny 
interfejs tekstowy dostępny poprzez port 
terminalowy lub połączenie typu telnet/
ssh. Dla innych bardzo ważny będzie inter-
fejs graficzny, za pomocą którego można 
dokonać konfiguracji pracy przełącznika. 
Ważne, aby interfejs ten był obsługiwany 
poprzez różne przeglądarki. Niegdyś bardzo 
popularny interfejs oparty o aplet JAVA 
obecnie jest zastępowany rozwiązaniem 
nie wymagającym tej technologii, która 
niestety nie jest już obsługiwana przez 
większą liczbę współczesnych przeglądarek 
internetowych. W przypadku przełączników 
Astraada Net, które pierwotnie wykorzy-
stywały interfejs JAVA, można je zaktuali-
zować wgrywając nowszą wersję firmwa-
re, aby uzyskać analogiczny jak wcześniej 
interfejs graficzny, lecz nie wymagający 
wykorzystania apletu JAVA’y. 

Wymienione cechy dostępne są w prze-
łącznikach z rodziny Astraada Net. Odnośnie 
szczegółów polecam zapoznanie się z para-
metrami umieszczonymi na stronie: www.
astor.com.pl/switche. Potwierdzeniem 
niezawodności pracy urządzeń z rodziny 
Astraada Net jest między innymi gwaran-
cja, która jest udzielana na przełączniki na 

okres 54 miesięcy, a switche przemysłowe 
tej marki zainstalowane są w tysiącach in-
stalacji w Polsce w bardzo różnorodnych 
branżach przemysłu. •

↳↳ �Sprawdź ceny switchy na stronie  

www.astor.com.pl/sklep
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→→ Zadbaj o maszyny pakujące. Kiedy jest 
dobry czas na migrację napędów?

Nie chcemy doprowadzić do awarii, szczególnie kluczowych maszyn naszego zakładu produkcyjnego. 
Niestety nie zawsze jesteśmy w stanie ich uniknąć. Pojawiają się niespodziewanie i jeśli się do nich odpo-
wiednio nie przygotujemy, czekają nas rozległe konsekwencje.

autor: Mateusz Biega
Inżynier ds. systemów 
PacDrive, ASTOR

mateusz.biega@astor.com.pl

»» Jeżeli znamy maszynę, jej komponenty i  ich 
dostawców, sytuacja niekoniecznie musi być kry-
tyczna. Powinniśmy być czujni, gdy maszyna od 
zagranicznego producenta, działająca do tej pory 
bezawaryjnie, posiada urządzenia dostawców, 
z którymi wcześniej się nie spotkaliśmy i nie po-
siadamy ich na stanie magazynowym.

Spotykając się z inżynierami utrzymania ruchu 
w zakładach produkcyjnych w całej Polsce, często 
słyszymy o maszynie, która pracuje w zakładzie od 
10 lat, przyjechała z innego zakładu, gdzie wcze-
śniej przepracowała też dobre kilka lat. O wyborze 
takiej maszyny często samodzielnie decyduje za-
graniczna centrala. Niestety równie często zdarza 
się, że producent takiej maszyny zamknął już swoją 
działalność, zwolnił pracowników, którzy opraco-
wali tę maszynę, nie ma do niej plików źródłowych, 
nie jest ona wspierana itp.

Co w takiej sytuacji robi Inżynier Utrzymania 
Ruchu, gdy nie ma infolinii producenta, lub nie 
jest on w stanie faktycznie pomóc? Automatyk 
bierze sprawy w swoje ręce, zresztą – jak zawsze! 
Przeciera zalane czy spalone komponenty, od-
najduje tabliczkę znamionową i zaczyna poszu-
kiwania części zamiennych. Jeżeli urządzenia są 
dalej w produkcji i trafi na polskiego dystrybutora, 
sytuacja nie jest najgorsza. Niestety zdarzają się 
sytuacje, że sprzęt nie jest już produkowany i nawet 
poszukiwania na rodzimym allegro czy ostatniej 
desce ratunku – ebay – nie pomagają...

Znany nieznany sterownik PacDrive M
Taka sytuacja może spotkać użytkowników 

serwonapędów PacDrive – ELAU. Systemy te, mało 
znane na polskim rynku, pracują w znaczącym 
odsetku polskich zakładów z branży FMCG. 

Cieszą się one bardzo dużym zaufaniem i po-
pularnością wśród niemieckich oraz włoskich 
producentów maszyn, przez których są one sze-
roko wykorzystywane m. in. w bardzo wydajnych 
maszynach pakujących. I to właśnie w tego typu 
maszynach najczęściej przyjeżdżają do polskich 
zakładów produkcyjnych.

Na podstawie danych uzyskanych wśród 
zakładów branży spożywczej, farmaceutycz-
nej, kosmetycznej oraz papierniczej, wiemy, że 
w 70% z nich, korzystających z serwonapędów 
PacDrive M, możemy znaleźć również sterownik 
ELAU MAx-4 PacDrive M, wycofany ze sprzedaży 
w 2012 roku. 

Co ważne, jego wsparcie i możliwość serwisu 
skończyły się z dniem 31 marca bieżącego roku… 
Z badań wynika także, że 57% użytkowników nie 
jest świadoma, że taki sterownik pracuje na linii 
produkcyjnej w ich zakładzie...

Jak zidentyfikować systemy PacDrive M oraz 
sterownik MAx-4? Istnieje kilka możliwości: spraw-
dzenie dokumentacji, odczyt tabliczek znamiono-
wych, identyfikacja wizualna itp. Które metody są 
najbardziej skuteczne?
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Skorzystaj z oprogramowania 
diagnostycznego

Aby skutecznie rozpoznać sterow-
nik MAx-4 spośród wszystkich urządzeń 
PacDrive M w naszym zakładzie, możemy 
skorzystać z narzędzi diagnostycznych – 
wystarczy wpiąć się do switcha, do którego 
doprowadzona jest również komunikacja 
z urządzeń PacDrive M, następnie sko-
rzystać z narzędzia PacDrive Netmanage, 
które pokaże wykorzystywane w systemie 
sterowniki – jak na dłoni. Jeżeli nie masz 
dostępu do narzędzi diagnostycznych, in-
żynierowie z firmy ASTOR udostępnią je 
dla Ciebie nieodpłatnie i pomogą przejść 
pierwsze kroki z oprogramowaniem.

Jeżeli posiadasz już oprogramowanie 
diagnostyczne dla systemów PacDrive 
M, natomiast nie wiesz, jak wykorzystać 
wszystkie jego możliwości, skontaktuj się 
z nami, a inżynier wsparcia ASTOR pomoże 
Ci poszerzyć wiedzę.

Skorzystaj z audytu i otrzymaj 
rekomendacje

Może natomiast wystąpić sytuacja, że 
poza wiedzą o istnieniu sterownika MAx-4, 
nie masz wystarczających informacji na te-
mat całej populacji urządzeń PacDrive M, 
które pracują w maszynach naszego zakła-
du. W takim przypadku polecamy skorzy-
stać z audytu systemów serwonapędowych 
PacDrive, który pozwoli Ci spojrzeć „z lotu 
ptaka” na wszystkie urządzenia PacDrive, 
które pracują w Twoim zakładzie. Audyt 
wskaże Ci dostępność, możliwość wymiany 
i migracji, zamienniki urządzeń. Dowiesz się, 
w którym miejscu konieczna jest natychmia-
stowa reakcja, a gdzie nie widać zagrożenia 
dla dostępności parku maszynowego.

Jak skutecznie zadbać o stan 
maszyn pakujących?

Gdy zakończymy etap zbierania danych 
na temat bazy urządzeń zainstalowanych 
w naszym zakładzie produkcyjnym, szere-
gotypie produktów oraz ilości wystąpień, 
należy przejść do przełożenia tych danych 
na informacje przydatne w zarządzaniu 
parkiem maszynowym.

Wracając do problemu opisanego na 
początku tego artykułu – producent za-
kończył produkcję urządzeń – należałoby 

sprawdzić, czy urządzenia wykorzystane 
w naszych maszynach są wciąż dostęp-
ne. Dla większości urządzeń serii PacDrive 
M odpowiedź na to pytanie będzie „tak”. 
Zarówno sterowniki serii Cx00 (C200, 
C400, C600), serwowzmacniacze MC-4, 
silniki SH oraz SM, a także serie rozwiązań 
SCL oraz iSH są wciąż dostępne. Sytuacja 
ta ulegnie zmianie z 31 grudnia 2018 r. Jeżeli 
chcesz uzyskać więcej informacji na ten 
temat, pobierz oficjalny komunikat pro-
ducenta.

Skoro wiemy, które urządzenia są jesz-
cze dostępne i kiedy zostaną wycofane 
z produkcji, pozostaje kwestia pozostałych 
urządzeń. Są to między innymi sterowniki 
MAx-4, których produkcja została zakoń-
czona 31.03.2012 r. Natomiast po okresie 
6  lat, czyli z  końcem marca bieżącego 
roku, producent zakończył również wspar-
cie dla tych sterowników. Co to oznacza 
dla użytkowników? Nie tylko nie dosta-
niemy nowego sterownika, nie będziemy 
w stanie również naprawić uszkodzonego. 
W sytuacji awaryjnej może to oznaczać 
nie kilkugodzinny czy nawet kilkudniowy 
przestój, a kilkutygodniowe wyłączenie 
linii produkcyjnej!

Kolejne tykające bomby
Czy poza sterownikiem ELAU MAx-4 

jakieś inne urządzenia stwarzają tak duże 

zagrożenie dla zdolności produkcyjnych 
naszego zakładu? Tak! Jak wynika z da-
nych zebranych w polskich zakładach bran-
ży FMCG, występują w nich rozwiązania 
wprowadzone na rynek przez firmę ELAU 
dużo wcześniej niż seria PacDrive M, która 
swój debiut datuje na rok 1998. Co to za 
sprzęt? Są to urządzenia o oznaczeniach 
PMC-2 oraz SX-1, o których śmiało może-
my myśleć w kategorii tykających bomb 
w szafach sterowniczych naszego parku 
maszynowego. W tym momencie mamy 
już pewne spojrzenie z lotu ptaka na nasz 
zakład. Wiemy co mamy, gdzie to mamy – 
w jakich maszynach, wiemy co jest jeszcze 
dostępne, a co stanowi zagrożenie. Co da-
lej? Skonfrontujmy te informacje z naszym 
magazynem serwisowym.

Standardowy czas dostawy komponen-
tów PacDrive M to między 4–8 tygodni, kto 
z nas jest w stanie pozwolić sobie na taki 
przestój maszyny? Oczywiście możemy 
skorzystać z ekspresowej dostawy w cią-
gu 48 godzin, chociaż wiemy, że czasem 
nawet tyle to za długo! Każdy z nas jest 
w stanie policzyć w pamięci, jak duże straty 
jest w stanie wygenerować nasza maszyna 
stojąc bezczynnie przez 2 dni, o karach 
umownych za nie dostarczony produkt 
nie wspominając. Ale jak zbudować taki 
magazyn serwisowy? Przede wszystkim 
mądrze – czyli z pewnym planem. O tym 
wkrótce! •

NIE ZATRZYMUJ 
MASZYNY, KTÓRA NIE 
MOŻE PRZESTAĆ DZIAŁAĆ
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→→ Inteligentna intralogistyka 
z autonomicznymi  
mobilnymi robotami MiR

Idea Przemysłu 4.0 to ogólnoświatowa koncepcja zmian technologicznych, 
które przenoszą biznes na wyższy poziom. Ale nie tylko. To przede 
wszystkim katalizator zmiany. Pretekst do zadania sobie pytania: czy można 
inaczej, szybciej, wydajniej? Z lepszym efektem? 

»» Przedsiębiorcy nieustannie poszukują „złotego 
środka” na drodze do osiągnięcia rynkowego sukce-
su i/lub ugruntowania swojej pozycji na nim. Coraz 
chętniej sięgają więc po innowacyjne technologie 
związane z robotyzacją linii produkcyjnych. Także 
automatyzacja wkracza mocnym krokiem do trans-
portu wewnątrzzakładowego. Jej zaawansowanym 
przykładem są autonomiczne roboty mobilne (AMR) 
– następcy wózków elektrycznych czy AGV.

„Przez ostatnie 20 lat zapowiadano, że roboty 
mobilne będą szeroko rozpowszechnione. Mimo 
to, roboty w logistyce nie osiągnęły popularności. 
Według mnie było to kwestią ceny i potencjalnego 
zysku. Uznałem zatem, że elastyczne, wszechstron-
ne, dostępne cenowo i przyjazne użytkownikowi roz-
wiązanie, mogące wspierać każdego pracownika, 
znalazłoby zastosowanie we wszystkich branżach. 
Na tej podstawie zacząłem pracę nad robotem 
mobilnym MiR100” – mówi założyciel i dyrektor 
ds. strategii Mobile Industrial Robots (MiR), Niels 
Jul Jacobsen, który bada i rozwija technologię 
robotów i oprogramowania od 1989 roku.

Autonomiczne roboty MiR stanowią rozwi-
nięcie klasycznych rozwiązań AGV, przenosząc 
standardy Przemysłu 4.0 do transportu wewnętrz-
nego. Zabudowane przenośniki, haki holowni-
cze, roboty lub półki do transportu materiałów 
w połączeniu z komunikacją z nadrzędnymi sys-
temami i obsługą wind oraz dynamicznym odnaj-
dywaniem tras są kwintesencją definicji robotów 
AMR (Autonomous Mobile Robot). Na ich korzyść 
przemawiają przede wszystkim: bezpieczeństwo 
i sprawność działania. Kiedy intralogistyką zaj-
muje się człowiek, efektywność procesu zależy 
w dużej mierze od jego umiejętności planowania 
i kolejkowania zadań. Jeśli natomiast transport 
jest zautomatyzowany i czuwa nad nim inteligent-
ny system informatyczny, to przepływ produktów 
podlega pełnej kontroli i można nim skutecznie 
zarządzać, uwzględniając różne zmienne. Co 
więcej, roboty są dostosowane pod konkretny 
rodzaj transportowanych materiałów, co zwiększa 

bezpieczeństwo np. w przypadku przewożenia 
układów elektronicznych, które wymagają szcze-
gólnej ostrożności.

Automatyczne czy autonomiczne?
Wózki AGV poruszają się po ustalonych trasach, 

prowadzone m.in. przez kable i pasy magnetyczne. 
Napotykając przeszkody, muszą zatrzymać się 
i poczekać, aż droga będzie wolna.

Autonomiczne roboty mobilne (AMR) są 
wszechstronne i nie wymagają zewnętrznej in-
frastruktury do nawigowania. Dzięki temu ich 
implementacja jest prosta i wysoce skalowalna. 
Wbudowane inteligentne rozwiązania umożliwiają 
podejmowanie decyzji w obliczu przeszkód. AMR 
mogą ominąć je bez zatrzymania lub bezpiecznie 
zatrzymać się, gdy pojawi się przed nimi człowiek.

Gotowe na różne zadania
AGV realizuje to samo zlecenie dostaw przez 

cały okres użytkowania. Może przewozić materiały 
z punktu A do B i C, jednak nie może nieoczekiwa-
nie zawieźć ich do punktu D. Zmiany i zakłócenia 
oznaczają kosztowną instalację nowego syste-
mu AGV.

VV Autonomiczne roboty 
mobilne MIR 200 i MIR 100

autor: Łukasz Mąka
Specjalista ds. automatyzacji 
produkcji, ASTOR

lukasz.maka@astor.com.pl

AGV – Automated Guided Vehicle

AMR – Autonomous (collaborative) Mobile Robot

VV Różnica w sposobie poruszania się robotów AMR i AGV
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AMR AGV

Bezdotykowa, 
autonomiczna 
nawigacja

Wymaga wydzielenia 
specjalnych tras – np. 
paski magnetyczne 
w podłodze (które 
trzeba wymieniać)

Bezpiecznie 
przemieszcza się 
omijając ludzi 
i przeszkody

Zatrzymuje się przy 
każdej przeszkodzie 
bez możliwości 
zmiany trasy

Łatwa rozbudowa 
/ zmiana obszaru 
roboczego

Kosztowne 
i czasochłonne 
rozszerzenie / zmiana 
obszaru roboczego

Dynamicznie planuje 
swoją ścieżkę 
w zależności od 
warunków

Ograniczony do 
stałych ścieżek

VV Autonomiczny robot mobilny MiR500 o udźwigu 500 kg – NOWOŚĆ

VV Autonomiczny robot mobilny MiRHook – zwiększenie udźwigu o 100 lub 200 kg

Autonomiczne roboty mobilne za 
pomocą kilku zmian mogą być wdrażane do 
kolejnych zadań, tras i rozkładów obiektów. 
Mogą być także przeniesione do innego za-
kładu i w ciągu kilku godzin rozpocząć pracę.

Przyjazne dla użytkownika
Wózki AGV są zaprojektowane do wy-

konywania prostych zadań, ale ich montaż 
i działanie są skomplikowane i kosztowne. 
Systemy AGV wymagają doświadczenia 
i wiedzy inżynierów lub certyfikowanego 
personelu.

AMR jest łatwy do wdrożenia, wyma-
ga jednorazowego zmapowania budynku, 
wyznaczenia stref i  ważnych punktów. 
Autonomiczne roboty mobilne są obsłu-
giwane poprzez prosty i intuicyjny interfejs, 
który nie wymaga umiejętności programi-
stycznych. Gdy układ budynku zmienia się, 
AMR sporządza mapę ponownie.

Elastyczne
Wózki AGV nie są elastyczne w sposobie 

nawigowania i użytkowania. To sprawia, że 
przedsiębiorstwa często potrzebują ogrom-
nej floty pojazdów, aby realizować proste 
zadania transportowe.

Autonomiczne roboty mobilne są ela-
styczne we wszystkich aspektach i mogą 
być używane z różnymi modułami nastaw-
nymi, w zależności od potrzeb. Moduły 
można łatwo zmieniać.

Roboty MiR100, MiR200 i MiR500
Współpracujące roboty mobilne MiR są 

autonomiczne i posiadają wbudowaną inte-
ligentne rozwiązania. Nawigują bezpiecznie 
wokół ludzi i maszyn, a czujniki i kamery 
pozwalają im na bieżąco reagować na zmie-
niające się warunki w zakładzie i wyszukać 
optymalną trasę do punktu docelowego. 
Kontrolę nad robotami mobilnymi MiR może 
sprawować operator bez doświadczenia 
programistycznego, wykorzystując do tego 
przyjazny interfejs dostępny z poziomu 
przeglądarki internetowej na smartfonie, 
tablecie czy komputerze. 

Robot mobilny MiR100 może trans-
portować materiały o maksymalnej masie 
100 kg, robot MiR200 – do 200 kg, a robot 
MiR500 może transportować palety o masie 
do 500 kg. 

Na robotach MiR bardzo łatwo możemy 
implementować różnorakie moduły np: 
pojemniki, stojaki, podnośniki, przenośniki 
czy nawet roboty przemysłowe – w zależ-
ności od potrzeb danego procesu. 

Jako jedyny producent robotów mo-
bilnych, MiR oferuje także MiRHook, który 
może być umieszczony na robotach MiR 
i ciągnąć np. wózki czy widły do palet. 

Z wykorzystaniem MiRHook, udźwig robota 
MiR100 wzrasta do 300 kg, a w przypadku 
MiR200 – do 500 kg.

„ASTOR stale poszukuje rozwiązań, któ-
re pomogą firmom wejść na kolejny poziom 
konkurencyjności, dzięki cyfryzacji, automa-
tyzacji i robotyzacji. Autonomiczne roboty 
mobilne w dobie Przemysłu 4.0 są segmen-
tem, na który widzimy rosnące zapotrze-
bowanie. Elastyczne, proste w obsłudze 
i inteligentne roboty MiR mogą być świet-
nym wyborem, zarówno dla dużych firm, jak 
i mniejszych przedsiębiorstw” – mówi Piotr 
Gładysz, Dyrektor pionu przygotowania 
inwestycji w ASTOR.

Autonomiczne mobilne roboty (AMR) 
są szansą na redukcję kosztów, jakie ge-
neruje transport wewnątrzzakładowy. 
Dlaczego? Ponieważ przemieszczanie ele-
mentu z jednego miejsca do drugiego nie 
dostarcza firmie wartości. Jest wydatkiem. 
Automatyzując transport, można więc za-
równo zredukować koszty produkcyjne, jak 
i zwiększyć wydajność. •

↳↳ Więcej informacji na:  

www.astor.com.pl/roboty-mir

https://www.astor.com.pl/roboty-mir
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→→ Epson WorkSense W-01 – gdy 
brakuje rąk do montażu detali

W ostatnich latach potrzeby produkcyjne, szczególnie w zakresie montażu elementów 
elektronicznych, delikatnych detali, stały się bardziej zróżnicowane, a popyt gwałtownie 
wzrósł i wymaga elastycznego dostosowania się do produkcji małoseryjnej. 

autor: Marcin Brydak
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»» Seico Epson Corporation, wychodząc naprze-
ciw zapotrzebowaniu rynku na montaż niedużych 
elementów, skomercjalizowało autonomicznego 
robota dwuramiennego WorkSense W-01.

Mobilność – znak czasów
W przypadku konwencjonalnego zastosowania 

robotów przemysłowych, instalacja urządzenia 
wykonywana jest na stałe przy linii do spełniania 
swojego zadania. Natomiast Epson WorkSense 
W-01 został opracowany z myślą o łatwej mobil-
ności, dzięki czemu można go przenosić między 
różnymi etapami procesu produkcyjnego i wy-
konywać prace montażowe, transportowe i inne 
czynności wykonywane przez człowieka. 

Z technicznego punktu widzenia WorkSense W-01 
widzi, czuje, myśli i pracuje, ale co się kryje pod tymi 
funkcjami? WorkSense posiada dwa 7-osiowe ra-
miona oraz jedną oś obrotu korpusu. Udźwig robota 
wynosi 3 kg na każde z ramion lub 6 kg w przypadku 
zsynchronizowanego dźwigania detalu obydwoma 
ramionami. Robot wyposażony jest w 4 kamery 
umieszczone na nad przestrzenią roboczą oraz 2 ka-
mery – po jednej na każdym z ramion robota. 

Jak W-01 widzi? 
Obraz sczytany z górnej kamery porównuje wy-

kryty detal z danymi CAD, co pozwala na wykrywanie 
położenia oraz orientacji obiektu w trójwymiarowej 
przestrzeni. Montaż elementów możliwy jest dzięki 
czujnikom siły na kiściach ramion, współpracujących 
z chwytakami dedykowanymi specjalnie dla tego 
modelu. 6-osiowe czujniki siły wysokiej dokładno-
ści pozwalają na ograniczenie siły nawet do 0,1 N. 
Taki zakres sił gwarantuje pewność montażu nawet 
najdelikatniejszych elementów, co znajduje swoje 
zastosowanie w branży elektronicznej. 

Dedykowany chwytak
Chwytak został specjalnie zaprojektowany 

dla robota Epson WorkSense i może on chwytać, 
obejmować i zaciskać detale o różnych kształtach 

i  rozmiarach. Chwytak został zaprojektowany 
w taki sposób, aby mógł operować narzędziami 
i przyrządami zaprojektowanymi dla ludzi. Dwa 
7-osiowe ramiona robota poruszają się jak ramiona 
człowieka. Każde z ramion porusza się niezależnie 
od siebie, umożliwiając wykonywanie zadań, któ-
rych nie może wykonywać robot jednoręki.

Zadania specjalne
Robot jest w stanie dokładnie wykryć położenie 

i orientację obiektów w przestrzeni trójwymiaro-
wej, więc nawet jeśli robot zostanie przeniesiony, 
może natychmiast rozpocząć pracę bez konieczno-
ści zmiany programu. Robot niezależnie decyduje 
o ścieżce i orientacji swoich 7-osiowych ramion 
i jest w stanie uniknąć przeszkód. Daje to robotowi 
możliwość elastycznego dostosowywania się do 
nagłych zmian w produkcji. Na przykład, może 
zostać przekierowany do różnych lokalizacji, aby 
wykonywać zadania montażowe. •

↳↳ www.astor.com.pl/epson VV Epson WorkSense

mailto:piotr.adamczyk%40astor.com.pl?subject=
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→→ Epson – roboty SCARA dla 
aplikacji przenoszenia, 
manipulacji, montażu (i więcej!)

Od samego początku roboty SCARA znalazły swoje zastosowanie w trudnych 
procesach produkcyjnych, rozpoczynając od montażu elementów mechanicznych 
w zegarkach, poprzez montaż elementów elektronicznych, gdzie wymagana jest 
bardzo wysoka precyzja. Dodatkowo 4-osiowe roboty znalazły swoje zastosowanie 
w aplikacjach pick&place, pakowaniu, kontroli jakości oraz skręcaniu.

»» Roboty SCARA charakteryzują się prostą kon-
strukcją o 4 stopniach swobody. Budowa oparta 
o trzy osie obrotowe i jedną oś wzdłużną, gwa-
rantuje wysoką sztywność wraz z możliwością 
generowania dużej siły w osi prostopadłej do 
podłoża. Taki układ kinematyczny pozwala na 
uzyskanie małej masy robota przy stosunkowo 
dużych udźwigach. 

Jak to się zaczęło?
Historia Seiko Epson Corporation rozpoczęła 

się w latach 40 XX wieku w Japonii, gdzie przez 
ponad 75 lat wyprodukowano wiele pionierskich 
produktów. Źródłem napędzającym rozwój pro-
duktów firmy Epson są wydajność, kompaktowość 
i precyzja technologii. Zaczęło się od pierwszego na 
świecie zegarka kwarcowego, który doprowadził 
do rewolucji w chronometrii. W 1968 roku powstał 
pierwszy produkt sygnowany logiem Epson – kom-
paktowa i ultralekka drukarka cyfrowa EP-101. 

Wraz z upływem lat pojawiało się coraz więcej 
produktów Epson na rynku, co doprowadziło do 
skomercjalizowania drukarek oraz rzutników za-
równo w zastosowaniu biurowym, jak i w użytko-
waniu domowym. 

Czym jest SCARA?
Seiko Corporation postawiło sobie poprzeczkę 

niezwykle wysoko i musiało spełnić swoje własne 
wymagania produkcyjne. Procesy produkcyjne ze-
garków wymagały niezwykle wysokiej dokładności 
i powtarzalności. W związku z tym rozpoczęto 
pracę nad automatyzacją produkcji i tak powstał 
Epson serii SSR-H – pierwszy skomercjalizowany 
w świecie robot typu SCARA. 

Kompleksowa oferta Epson SCARA
Obserwując szeroki zakres produktów Epson 

SCARA można stwierdzić, że oferta jest komplek-
sowa i została przygotowana dla każdego typu 
klienta. Epson posiada niespełna 300 modeli ro-
botów SCARA, w którego skład wchodzą serie T, 
LS, G oraz RS o udźwigu od 1 aż do 20 kg i zasięgu 
równym nawet 1000 mm. Wychodząc naprzeciw 
potrzebom klientów, Epson stworzył trzy półki pro-
duktowe: Low-Cost, Standard oraz Performance. 

Seria T – z wbudowanym kontrolerem
Roboty Epson SCARA serii T zostały zaprojekto-

wane z myślą o prostych aplikacjach przenoszenia 
i montażu. Roboty serii T posiadają zintegrowany 
kontroler, co pozwala na minimalizację stanowisk 
zrobotyzowanych. Do komunikacji z kontrolerem 
można korzystać z szeregu dostępnych protokołów 
komunikacyjnych. System wizyjny Epson Vision jest 
zintegrowany z oprogramowaniem narzędziowym 
RC+, gdzie można zaprojektować własny interfejs 
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VV Robot Epson w aplikacji 
przenoszenia detali
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użytkownika. Pełna funkcjonalność RC+ z symu-
latorem pozwala na niezwykle prostą i szybką 
integrację systemów zrobotyzowanych.

Seria LS – do szybkich manipulacji 
detalami

Standardową serią robotów Epson SCARA jest 
seria LS o udźwigach 3, 6, 10 oraz 20 kg. Roboty 
LS cechują się wysokimi dokładnościami i możli-
wością pracy w strefie Cleanroom. Zastosowanie 
w pełni funkcjonalnego kontrolera RC90 umożliwia 
tanią i łatwą rozbudowę, obsługę wielu protokołów 
komunikacyjnych, współpracę z systemami wizyj-
nymi oraz funkcję śledzenia taśmociągu. Dzięki 
robotom Epson SCARA LS można łatwo i szybko 
manipulować elementami na produkcji zachowując 
dużą elastyczność linii, co pozwala na sprawne 
wprowadzanie modyfikacji.

Seria G – do wydajnych aplikacji 
Epson SCARA serii G to najbardziej zaawanso-

wana konstrukcja gwarantująca najwyższą sztyw-
ność i dokładność, co pozwala na zwiększenie 
wydajności i redukcję czasu cyklu. Dedykowany 
kontroler RC700-A posiada największą funkcjo-
nalność i opcje niedostępne seriom z niższych 
półek tj. zintegrowany czujnik siły lub synchroni-
zacja ruchów kilku robotów. Seria G to ponad 200 
możliwych konfiguracji robota o udźwigu od 1 aż 
do 20 kg, zasięgu od 175 do 1000 mm, możliwości 
wyboru skoku w osi Z, klasy czystości, wygięcia 
ramienia oraz sposobu montażu (podłogowy/na-
ścienny/sufitowy). 

Seria RS Spider – do aplikacji bez 
martwych stref pracy

Wprowadzenie kilku zmian w budowie kine-
matycznej robotów SCARA serii G doprowadziło 
do powstania nowej serii robot RS (Rapid SCARA). 
Roboty Epson SCARA serii RS charakteryzują się 
brakiem martwych stref w obszarze pracy. Oznacza 
to, że robot może dojechać do każdego z punktów 
w obszarze pracy oraz wybrać najkrótszą drogę. 
Ułatwia to programowanie oraz znacząco przy-
spiesza pracę robota.

Jak wybrać robota SCARA? 
Podczas dobierania modelu robota warto 

odpowiedzieć sobie, jakiej wydajności poszuku-
jesz. Ponadto musisz określić, czy do procesu 
produkcyjnego potrzebne jest wykorzystanie 

odpowiednich opcji tj. system wizyjny, czujnik siły 
czy odpowiednie protokoły komunikacyjne. W za-
leżności od powyższych wymogów, możesz okre-
ślić robota z odpowiedniej półki, który najlepiej 
wpisze się w robotyzację procesu produkcyjnego, 
zachowując przy tym wysoki współczynnik ROI. •

VV Maj 1983 – powstaje 
pierwszy na świecie robot 
SCARA – Epson serii SSR-H
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→→ Jak efektywnie zaplanować robotyzację? 
Unikaj tych błędów!

Robotyzacja i automatyzacja procesów produkcyjnych to naturalny etap przygotowania przedsiębiorstwa 
do przemysłu 4.0. Ostatnie dwa lata wskazują na znaczący wzrost dynamiki inwestycji polskich przedsię-
biorstw w tym obszarze. Na przedsiębiorców, którzy już chcą wdrażać robotyzację, czyhają liczne pułapki. 
Radzimy, jak ich uniknąć.

»» Rewolucja przemysłowa, która wybuchła w XIX 
wieku, wraz z upowszechnieniem się jej symbolu, 
maszyny parowej, przyniosła ludzkości niespotyka-
ny w historii rozwój technologiczny i ekonomiczny. 
Kolejne jego etapy są wyznaczane przez dalsze prze-
łomy technologiczne: drugą rewolucję przemysło-
wą, związaną ze wzrostem znaczenia elektryczności, 
trzecią rewolucję, która dzięki upowszechnieniu się 
komputerów pozwoliła wstępnie zautomatyzować 
pracę i procesy produkcyjne, i wreszcie czwar-
tą rewolucję, która dzieje się na naszych oczach, 
związaną z rosnącym znaczeniem internetu rzeczy, 
cyfryzacji oraz dalszą automatyzacją i robotyzacją.

Zanim jednak przedsiębiorca zacznie reali-
zować zadania związane z budową przemysłu 
4.0 z prawdziwego zdarzenia, będącego efektem 
czwartej rewolucji, powinien sprawdzić swoją 
gotowość do tego zadania. Musi zastanowić się, 
jak w jego firmie do tej pory wprowadzana była 
automatyzacja i robotyzacja.

Jak pokazują badania automatyzacji i  infor-
matyzacji polskich firm, przeprowadzone w 2017 
roku przez firmę Astor, w których wzięło udział 
ponad 60 krajowych przedsiębiorstw, w polskim 
środowisku biznesowym dominują firmy częściowo 
zautomatyzowane. Maleje liczba przedsiębiorstw, 
które nie są zautomatyzowane w ogóle. W 2013 
roku takich podmiotów było 13%, a w 2016 już 
tylko 3%. Pełną automatyzację deklaruje 26% 
przedsiębiorstw i w porównaniu z rokiem 2013 jest 
to skokowa zmiana.

Wydaje się więc, że jeśli chodzi o automatyza-
cję polskiego przemysłu, zmiany następują bar-
dzo dynamicznie. Globalne spojrzenie pokazuje 
jednak, że nadal jest sporo do zrobienia. Według 
danych Międzynarodowej Federacji Robotyki 
(International Federation of Robotics), gęstość ro-
botyzacji w Polsce jest poniżej średniej światowej. 
Pod tym względem stoimy gorzej niż nasi sąsiedzi 
z Europy Środkowej i Wschodniej. Wyprzedzają 
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Liczba robotów przemysłowych na 10 000 pracowników
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nas Węgry, Słowacja, a najbardziej dynamicznie 
Czechy. Optymistyczne jest to, że Polska razem 
z Czechami notuje obecnie najwyższy wzrost liczby 
wdrożeń w regionie i w całej Europie.

Jeśli chodzi o automatyzację polskiego prze-
mysłu, zmiany następują bardzo dynamicznie. 
Globalne spojrzenie pokazuje jednak, że w po-
równaniu z innymi krajami jest nadal sporo do 
zrobienia. W światowym zestawieniu najbardziej 
zrobotyzowanych krajów od wielu lat przoduje 
Korea Południowa. Za nią znajduje się Singapur. 
Państwa, które w powszechnej wyobraźni naj-
częściej kojarzą się z robotyzacją, takie jak Stany 
Zjednoczone, Japonia i Niemcy, mają w połowie 
tak dobre wyniki. Najsilniej pod względem gęstości 
robotyzacji rozwijają się Chiny.

Polskie firmy wciąż mają w obszarze robotyzacji 
wiele do zrobienia, dlatego warto przyjrzeć się 
temu, jakie błędy popełniają najczęściej przed-
siębiorcy wdrażający rozwiązania nastawione na 
automatyzację i robotyzację, a w ślad za tym roz-
ważyć możliwe sposoby ich unikania.

Błąd 1: brak jasno określonego celu 
biznesowego

Wdrożenie robota przemysłowego jest od-
powiedzią na określoną potrzebę. Może to być 
potrzeba zwiększenia wydajności, konieczność 
ograniczenia kosztów albo chęć poprawy warun-
ków pracy. Pierwszym krokiem jest więc określenie 
problemu, który robotyzacja ma rozwiązać.

Zanim jeszcze nastąpi inwestycja, zarząd musi 
odpowiedzieć sobie na pytanie, w jakim zakresie 
automatyzacja czy robotyzacja pomoże w realizacji 
strategii firmy, jak poprawi jakość produktu, zwięk-
szy wydajność linii produkcyjnej, zminimalizuje 
straty materiałów czy ograniczy koszty wynikające 
z przestojów.

Musi wiedzieć, jak wszystkie te korzyści przeło-
żą się na wynik biznesowy całego przedsiębiorstwa.

Błąd 2: brak analizy technicznej 
i biznesowej przed inwestycją

Zanim firma przejdzie do testowania zroboty-
zowanego stanowiska, konieczne jest odpowiednie 
przygotowanie całego projektu. Od czego zatem 
zacząć? Pierwszym i najważniejszym warunkiem 
udanej inwestycji jest opracowanie wytycznych 
dla projektu. Takie założenia powinien przygoto-
wać technolog pracujący w firmie, w której mają 
być montowane stanowiska zrobotyzowane. To 
on najlepiej zna procesy, potrzeby oraz proble-
my, których rozwiązaniem ma „zająć się” robot. 

Następnie konieczna jest dokładna analiza. Proces 
analizy technicznej inwestycji powinien zakończyć 
się spisaniem założeń, określeniem koncepcji i po-
ziomu budżetu. W następnym kroku należy prze-
analizować wdrożenie pod względem biznesowym.

Skoro jest to inwestycja, to musi przynieść 
określone zyski. Analizując wpływ robota na efekty 
funkcjonowania przedsiębiorstwa, należy zwery-
fikować opłacalność inwestycji.

W tym momencie konieczne jest sprecyzowanie 
budżetu oraz zakresu prac. W zależności od wyni-
ków analiz oba te parametry można zwiększać lub 
zmniejszać, tak aby uzyskać optymalny rezultat.

Błąd 3: przeznaczenie zbyt krótkiego 
czasu na testy stanowiska

Planując usprawnianie procesów w firmie, na-
leży wziąć pod uwagę czas na testy, na dokładne 
dopracowanie danej aplikacji. W zależności od 
jej złożoności takie testy mogą trwać od kilku 
tygodni do kilku miesięcy. Przykładem udanej 
realizacji w tym obszarze była instalacja robo-
tów spawalniczych w firmie produkującej bramy 
i ogrodzenia. Największym wyzwaniem w projek-
cie okazało się wprowadzenie automatyzacji dla 
produkcji nieseryjnej, czyli takie skonfigurowanie 
systemu, by automatyczną produkcję móc szybko 
przekierować na nowe tory, tak by zaspokoić po-
trzeby indywidualnych klientów. Dlatego w firmie 
powstał pomysł, aby na sali produkcyjnej pojawiły 
się dwa współpracujące ze sobą roboty. Podczas 
implementacji nowego rozwiązania nie obyło się 
bez przeszkód. Głównym wyzwaniem stał się czas 
realizacji. Wdrożenie było unikatowe, w związku 
z tym inżynierowie stanęli przed zadaniem przy-
gotowania prototypów, a to oznaczało sporą dozę 
nieprzewidywalności. Nie wszystko udawało się 
za pierwszym razem. Właśnie dlatego jednym 

VV Gęstość robotyzacji 
w wybranych krajach
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z głównych wyzwań było zmieszczenie się w zapla-
nowanym harmonogramie i w założonym czasie.

Kiedy buduje się rozwiązanie mające zaspo-
koić indywidualne potrzeby klienta, wymaga ono 
uwzględnienia w harmonogramie prac odpowied-
nio długiego czasu na testy stanowiska.

Finalnie robotyzacja produkcji zapewniła 
wzrost wydajności, pozwoliła poprawić jakość 
oraz ustabilizować procesy technologiczne, a do-
datkowo skróciła czas wykonywania czynności. 
Zastosowanie robotyzacji pozwoliło na zwiększenie 
wydajności etapu produkcji o prawie 300%, dzięki 
czemu przestał on być wąskim gardłem w cało-
ściowym procesie wytwarzania.

Błąd 4: brak skalowalności maszyny
Inwestycja w jednego robota to tylko początek 

– tak naprawdę można taką inwestycję potrakto-
wać jako „etap zwiadowczy”. Dość często wśród 
przedsiębiorców panuje przekonanie, że robot 
rozwiąże wszystkie problemy, z jakimi się boryka-
ją: poprawi wydajność produkcji, powtarzalność 
produkowanych elementów, zniweluje przestoje. 
To wszystko jest możliwe do osiągnięcia, pod wa-
runkiem że na inwestycję w robota spojrzymy jak 
na element procesu.

Stąd ogromną rolę przy projektowaniu i bu-
dowie zrobotyzowanych systemów odgrywa inte-
gracja samego robota z pozostałymi elementami 
składowymi systemu. Polega ona między innymi 
na zsynchronizowaniu ruchów robota z procesem, 
który jest przez niego realizowany.

Każdy proces technologiczny, taki jak spawa-
nie, pakowanie czy malowanie, wymaga odpo-
wiedniej sekwencji czynności, które muszą być 
zrealizowane z zachowaniem właściwych warun-
ków. Pewien klient z branży meblarskiej chciał 
spawać detale do produkcji mebli za pomocą ro-
bota. Założył, że wszystkie przygotowywane na 
wcześniejszym etapie produkcji detale są takie 
same. Dopiero praca robota wykazała odstępstwa, 
które nie zapewniają powtarzalności produkcji. 
Okazało się bowiem, że robot ma problemy ze 
spawaniem, gdyż spawy są albo za małe, albo za 
duże. Cofnięcie się do maszyny, która wycinała 
elementy do spawania, pozwoliło skorygować pro-
ces na wcześniejszym etapie. Dzięki temu udało 
się wyeliminować błędy, a wydajność produkcji 
wzrosła czterokrotnie.

Doświadczenie pokazuje, że przedsiębiorcy 
często nie zadają sobie pytań: Jakie wymagania 
powinna spełnić linia do spawania za rok, za pięć 
lat? Czy robot jest częścią większej układanki? Czy 
i jak możemy poprawić wydajność pracy robota? 

Jak wyglądają procesy produkcji u dostawców? 
Czy dzięki wprowadzanej robotyzacji będzie można 
przesunąć pracowników do pracy na innych stano-
wiskach? Odpowiedź na te pytania jest kluczowa 
dla powodzenia procesu robotyzacji.

Błąd 5: założenie bezobsługowości 
stanowiska

Nie możemy zakładać, że stanowisko zrobo-
tyzowane nie wymaga osób do jego obsługi. Stoi 
to w sprzeczności z realiami, bowiem nadzór nad 
pracą maszyn i robotów nadal pozostaje rolą in-
żyniera.

Przekazanie powtarzalnych czynności robo-
towi idzie w parze z koniecznością właściwego 
zaprogramowania urządzeń, stałego monitoro-
wania ich pracy oraz kontroli na każdym etapie, 
za co odpowiadają ludzie, którzy muszą posiadać 
odpowiednie kompetencje.

Robotyzacja stwarza zatem szansę na roz-
wój pracowników. Inwestycjom w maszyny mu-
szą towarzyszyć inwestycje w ludzi, co pozwala 
osiągać synergiczne efekty. Najlepsze możliwości 
do wytworzenia dodatkowej wartości dla przed-
siębiorstwa, jakie niesie przemysł 4.0, kryją się 
w połączeniu wizji i umiejętności zarządczych 
z inżynierską i operacyjną wiedzą, wyobraźnią 
i umiejętnościami zastosowania technologii. Zatem 
jedną z kluczowych grup, która daje sposobność 
do skutecznego korzystania z otwierających się 
możliwości, są inżynierowie.

Poza oczywistym obszarem konkretnej wiedzy, 
która musi być na bieżąco aktualizowana, bardzo 
ważne jest kształtowanie umiejętności „miękkich” 
inżynierów, związanych m.in. z pracą zespołową, 
sposobem realizacji projektów i rozwiązywaniem 
problemów. Połączenie tych dwóch aspektów cha-
rakteryzuje specjalistów potrafiących pracować 
w nowoczesnych fabrykach. Dziś szczególnie ce-
nione są otwartość na zmiany, szybkość w działaniu 
i elastyczność. Tego inżynier uczy się w organizacji, 
również za sprawą dostępnych programów rozwo-
ju, i to w istocie pozwala mu stać się inżynierem 4.0.

Na etapie przygotowania inwestycji konieczne 
jest zatem właściwe przygotowanie zespołu pro-
jektowego z ludźmi, zarówno ze strony klienta, jak 
również ze strony firmy, która dostarcza techno-
logie. To daje gwarancję sukcesu.

Błąd 6: liczenie ROI na inwestycji w R&D
Trzeba rozgraniczyć, kiedy inwestycja jest in-

westycją R&D, a kiedy nie. Robotyzacyjne projekty 
R&D często wiążą się z przygotowaniem unikatowej 
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instalacji, będącej odpowiedzią na specyficzne 
potrzeby klienta; takiej aplikacji wcześniej nie było. 
Potrzebne jest uwzględnienie wielu dodatkowych 
parametrów i spojrzenie na całość jak na proces, 
który nie ogranicza się tylko do zainstalowania 
robota na linii produkcyjnej, mającego ułatwić 
jakąś czynność, np. pakowanie. W inwestycjach 
typu R&D dokładne wyliczenie ROI jest bardzo 
trudne – warto w takich projektach oszacować 
i ustanowić budżet obsługi ryzyka i zarządzać nim 
w trakcie projektu.

Przekazanie powtarzalnych czynności robotowi 
idzie w parze z koniecznością właściwego zapro-
gramowania urządzeń, stałego monitorowania 
ich pracy oraz kontroli na każdym etapie, za co 
odpowiadają ludzie.

Dobre praktyki
Warto wskazać dobre praktyki inwestowania 

w robotyzację, które będą zaprzeczeniem najczę-
ściej popełnianych błędów. Są to:
•	 Zdefiniuj cel biznesowy.
•	 Przeprowadź szczegółową analizę techniczną 

i finansową inwestycji.
•	 Zaplanuj czas na testy.

•	 Projektuj technologię z myślą o rozwoju i ska-
lowaniu.

•	 Rozwiń kompetencje obsługi oraz inżynierów 
przed i w trakcie wdrożenia.

•	 Akceptuj ryzyko związane z charakterem R&D 
projektu.

Podsumowanie
Automatyzacja i  robotyzacja procesów są 

kluczowe w procesie przygotowania się na prze-
mysł 4.0. Tylko dzięki nim firmy będą w stanie 
przygotować się do integrowania bardziej zaawan-
sowanych technologii (w tym IT), które pozwolą 
przeobrażać cały łańcuch wartości. I choć w tym 
zakresie mamy wiele do zrobienia, to jednocze-
śnie mamy od kogo się uczyć. Nie możemy przy 
tym zapomnieć o kwestiach fundamentalnych: 
inwestowaniu w inżynierów 4.0, budowaniu świa-
domości nieuchronności nadchodzących zmian, 
a także umiejętności uzasadnienia biznesowego 
dla inwestycji w robotyzację i automatyzację.

Artykuł pierwotnie opublikowany został 
w kwietniowym numerze Harvard Business Review 
Polska w ramach projektu How To Do IT, którego 
ASTOR jest partnerem. •

http://www.astor.com.pl/roboty-mir
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→→ Tru-Flex: zrobotyzowane spawanie 
kompensatorów drgań w układach 
wydechowych samochodów ciężarowych

CELE:

•	 zwiększenie wydajności produkcji 
•	 zapewnienie wysokiej powtarzalności i jakości pro-

duktu
•	 zapewnienie terminowości dostaw

KORZYŚCI:

•	 optymalizacja technologii produkcji kompensatorów
•	 uzyskanie doskonałej jakości spoin dzięki
•	 zrobotyzowanemu spawaniu
•	 osiągnięcie wyższej niż zakładano wydajności  

produkcji 

 „Wysokie zapotrzebowanie ilościowe, perfekcyjna regularność dostaw i ocze-
kiwany najwyższy, powtarzalny poziom jakości spowodowały konieczność 
realizacji projektu przy wsparciu robotyzacji. Udało się osiągnąć wydajność 
i powtarzalność spawania lepszą, niż to było wstępnie zakładane.” 
Jarosław Szytow, Dyrektor Zakładu Produkcyjnego Tru-Flex Polska

Wdrożenie zrealizowała firma integratorska Robopartner

www.robopartner.pl
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»» Firma Tru-Flex działa w swej branży od 
ponad 60 lat, i od ponad dekady jest do-
stawcą poziomu Tier 1, co oznacza bezpo-
średnie dostawy do montowni samochodów. 
Od 3 lat działa również w Polsce. 

Jest wyselekcjonowanym, wysoko 
cenionym i niezawodnym dostawcą kom-
ponentów do fabryk samochodów cięża-
rowych, pojazdów przemysłowych i rolni-
czych. Co drugi samochód ciężarowy w USA 
jest wyposażony w produkty firmy Tru-Flex. 
Najważniejszymi odbiorcami produktów fir-
my Tru-Flex są takie firmy jak Volvo, Scania, 
Claas i CNH (Case New Holland).

Układ wydechowy w  samochodzie 
ciężarowym musi wytrzymać 2-3 milio-
ny kilometrów i temperaturę rzędu 700 
stopni. Dla porównania, przewidywana 
żywotność układu wydechowego w sa-
mochodzie osobowym wynosi zaledwie 
200.000 kilometrów. 

Zatem, wymagania jakościowe układów 
wydechowych do ciężarówek stawiają pro-
ducentów przed wyzwaniami zbliżonymi 
do tych, z którymi mierzą się producenci 
branży lotniczej. 

Tru-Flex oferuje wsparcie techniczne 
i  inżynieryjne w trakcie całego cyklu ży-
cia produktu lub projektu, począwszy od 
wstępnej koncepcji projektu i specyfikacji, 
produkcji i montażu, poprzez wsparcie w fa-
zie życia produktu oraz audyty jakościowe. 
Autorskie oprogramowanie do weryfikacji 
projektów oraz usługi testowania produk-
tów już na etapie prototypów zapewniają 
optymalną wydajność po wprowadzeniu 
produktu klienta na rynek. Zaangażowanie 
Tru-Flex wobec klientów potwierdza m.in. 
utrzymanie rygorystycznego systemu ja-
kości ISO/TS.

„Tru-Flex oferuje produkty wysokiej ja-
kości i o długim okresie trwałości. W fa-
zie projektowania ściśle współpracujemy 
z Klientem, aby zbudować najlepsze rozwią-
zanie. Bierzemy pod uwagę specyficzne wy-
magania dotyczące designu. Gwarantujemy 
długą żywotność naszych produktów, do-
starczamy na czas i zgodnie ze światowy-
mi standardami, zasadniczo na poziomie 
0 PPM” – mówi Paul Knaapen, Dyrektor 
Zarządzający Tru-Flex Europe.

Projektowanie układu wydechowego 
odbywa się na bazie wytycznych prze-
kazanych przez producenta pojazdu. 
Konstrukcja geometryczna pojazdu jest 

w każdym samochodzie inna, więc każdy 
projekt układu wydechowego jest proto-
typem. 

Komponenty układu nie tylko kompen-
sują naprężenia spowodowane rozszerzal-
nością cieplną, lecz także chronią kosz-
towne systemy oczyszczania spalin przed 
nadmiernymi drganiami i wibracjami zarów-
no silnika, jak i kabiny kierowcy. Wszystkie 
elastyczne przewody metalowe Tru-Flex są 
zgodne ze standardami Agencji Ochrony 
Środowiska USA (EPA) i Europejskiej Agencji 
Środowiska (EEA).

Produkty Tru-Flex są poddawane licz-
nym, rygorystycznym testom potwierdza-
jącym przewidywaną długą żywotność 
produktu. Jego tajemnicę chroni ponad 
40 patentów. 

Wyzwania
W projekcie spawania kompensato-

rów z większymi niż zwykle poziomami 
przesunięć i wibracji, kluczowa stała się 

technologia spawania pozwalająca na wy-
konanie wyjątkowo trwałych spoin. 

Wysokie zapotrzebowanie ilościowe, 
perfekcyjna regularność dostaw i ocze-
kiwany najwyższy, powtarzalny poziom 
jakości spowodowały konieczność realizacji 
projektu przy wsparciu robotyzacji. 

„Rozważając robotyzację, patrzymy na 
model biznesowy. W niektórych przypad-
kach, gdy wolumen produkcji jest odpo-
wiednio wysoki, decydujemy się na roboty. 
Jest dla nas ważne, aby nasi dostawcy – 
nasi udziałowcy, jak ich nazywamy – znali 
wymagania naszych klientów i wiedzieli 
dokładnie, na czym nam zależy” – opowiada 
Paul Knaapen, Dyrektor Zarządzający Tru-
Flex Europe.

Dodatkowym wyzwaniem był wyjątko-
wo krótki czas przewidziany na stworzenie 
stanowisk zrobotyzowanych – cztery mie-
siące, zamiast początkowo planowanych 
dwunastu. 

Do współpracy zaproszono firmę 
ROBOPARTNER, która specjalizuje się 

„W nowoczesnych zakładach produkcyjnych tempo 
i wydajność produkcji muszą być nieustannie 
optymalizowane, bez kompromisów w sferze jakości. 
W tym procesie niewątpliwym wsparciem jest robotyzacja 
spawania.”
– Andrzej Garbacki, członek zarządu operacyjnego w firmie ASTOR.

VV Siedziba Tru-Flex Polska, Zimna Wódka
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w robotyzacji spawania, szczególny na-
cisk stawiając na rozwój wiedzy i praktyki 
w zakresie zaawansowanych technologii 
spawania. 

„Potrzeba zwiększania mocy produkcyj-
nej, ograniczania przestojów oraz poprawa 
jakości i wydajności jest obecnie przedmio-
tem zainteresowań coraz większej liczby 
przedsiębiorstw. Jest w tym sens – zwłasz-
cza, gdy dotyczy to procesu spawania, który 
jest szczególnie podatny na robotyzację” 
– opowiada Mariusz Misztalski, właściciel 
firmy ROBOPARTNER. 

Aby spełnić założenia projektu, nale-
żało zoptymalizować czas spawania detalu 
oraz dostosować technologię do różnych 
gatunków stali nierdzewnej, z których miał 
powstać detal tak, aby zapewnić doskonałą 
jakość produktu końcowego. 

Wdrożenie
„W tym przypadku trudność procesu nie 

polegała na połączeniu rur 5-calowych, ale 
na przetopieniu warstwy 5 różnych mate-
riałów jednocześnie, w czasie 30 sekund. 
Wykonaliśmy szereg testów, aby dobrać 
najwłaściwszą technologię.” – opowiada 
Mariusz Misztalski, technolog spawalnik.

Nietypowa konstrukcja złączy, kil-
ka warstw materiałów różnoimiennych 
i tempo spawania wymusiły konieczność 
specjalnego pochylenia się nad tech-
nologią spawania. Pospawanie spoin 

o eliptycznych kształtach było możliwe 
jedynie przy zastosowaniu zsynchronizo-
wanych ruchów robota z pozycjonerem 
o poziomej osi obrotu. Elastyczne mieszki 
kompensatorów drgań były również powo-
dem nieszablonowego podejścia do pro-
jektowania przyrządów spawalniczych, 
których zadaniem jest powtarzalne bazo-
wanie i utrzymanie skomplikowanej, ściśle 
określonej geometrii całego złożenia przy 

VV Pracownicy oddziału Tru-Flex Polska 

VV Widok hali produkcyjnej zakładu Tru-Flex Polska 

„Rozważając robotyzację, patrzymy na model biznesowy. 
W niektórych przypadkach, gdy wolumen produkcji jest 
odpowiednio wysoki, decydujemy się na roboty.” 
– Paul Knaapen, Dyrektor Zarządzający Tru-Flex Europe.

spawaniu. Zbudowane przyrządy charak-
teryzują się solidną, sztywną konstrukcją, 
odpowiednimi regulacjami oraz umiarko-
waną wagą. 

Szczelność wszystkich spoin gwarantu-
je przetopienie wszystkich warstw materia-
łu jednocześnie, na całym obwodzie detalu. 
Opieranie się na bieżących testach było 
właściwą drogą do uzyskania pożądanych 
efektów technologicznych. 
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Dostarczone dwie cele zrobotyzowa-
ne zapewniają wysoki stopień uniwersal-
ności. Przyrządy spawalnicze mogą być 
naprzemienne wymieniane w  dowolnej 
strefie pracy, których każda z maszyn po-
siada dwie: lewą i prawą. Pozwala to na 
elastyczne wykorzystywanie maszyn do 
aktualnej produkcji poszczególnych re-
ferencji. Ułatwieniem jest system samo-
dzielnego wykrywania danego przyrządu 
spawalniczego przez robota, co eliminuje 
potencjalne awarie spowodowane błęd-
nym wyborem programu przez operatora. 
Całość sprowadza się jedynie do wypięcia 
wtyczki przemysłowej i podmiany przyrzą-
du i ponownego wpięcia wtyczki nowego 
przyrządu.

Każde stanowisko zrobotyzowane po-
siada 2 strefy pracy – w jednej realizowany 
jest proces spawania, a w drugiej nastę-
puje wymiana detali przez operatora przy 
zachowaniu najsurowszych norm bezpie-
czeństwa. 

„Do budowy stanowisk użyliśmy sprzę-
tu sprawdzonych producentów – takich 
jak m.in.: roboty Kawasaki z pozycjone-
rami ASTOR, zestawy spawalnicze Fronius 
CMT, szybkobieżne albany ASSA ABLOY, 
czy jednostki filtracyjne KEMPER. Zależało 
nam również, aby stanowiska były nieza-
wodne, bezpieczne i zapewniały Klientowi 
najwyższą funkcjonalność. Dlatego już 
na etapie projektowania przemyśleliśmy 
takie rozwiązania jak: automatyczne 
wykrywanie przyrządów spawalniczych 
przez robota, centralny panel sterujący, 
wspólna platforma podłogowa czy zin-
tegrowana filtrowentylacja” – opowiada 
Mariusz Misztalski. 

Za bezpieczeństwo odpowiada certy-
fikowany system Kawasaki Cubic-S, który 
nadzoruje pracę robota, pozycjonerów 
i współpracuje z urządzeniami zabezpie-
czającymi jak: kurtyny optyczne, szybko-
bieżne albany, zamki elektromagnetyczne, 
czy przyciski E-STOP. Dodatkowo system 
daje możliwość konfiguracji wirtualnych 
ścian, zgodnych z modelem rzeczywistej 
celi spawalniczej, co wpływa na szybką 
reakcję podczas ewentualnego zagrożenia. 
Palnik spawalniczy zamontowany jest na 
kiści robota za pośrednictwem magne-
tycznego złącza antykolizyjnego Fronius. 
To rozwiązanie gwarantuje powrót punktu 
TCP do niezmienionej pozycji.

Dodatkową korzyścią w procesie, po-
twierdzającą zaawansowaną wiedzę i do-
świadczenie firmy ROBOPARTNER, jest 

VV Badanie makrograficzne spoiny 

VV Montaż kompensatora na przyrządzie 

osiągnięcie poziomu jakości spoin B, któ-
ry jest najwyższym możliwym poziomem 
jakości wg PN-EN ISO 5817. 

„W nowoczesnych zakładach produkcyj-
nych sprawą najwyższej wagi jest zapew-
nienie elastyczności działania, tak aby móc 
szybko reagować na wymagania i potrzeby 
rynku. Tempo i wydajność produkcji muszą 
być nieustannie optymalizowane, bez kom-
promisów w sferze jakości. W tym procesie 
niewątpliwym wsparciem jest robotyzacja 
spawania” – komentuje Paweł Handzlik, 
menedżer ds. robotyzacji Kawasaki w fir-
mie ASTOR.

Renoma to wielka odpowiedzialność. 
Klienci Tru-Flex mogą być pewni, że otrzy-
mają produkty spełniające ich unikatowe 
wymagania zarówno w zakresie jakości, jak 
i czasu realizacji zleceń. Robotyzacja zna-
cząco wspiera proces dostarczania warto-
ści dla klienta, ale sukces projektu i biznesu 
zawsze zależy od ludzi, ich specjalistycznej 
wiedzy, zaangażowania i współpracy. 

„Projekt został zrealizowany zgodnie 
z założeniami. Udało się osiągnąć wydaj-
ność i powtarzalność spawania lepszą, niż 
to było wstępnie zakładane. Przy kolejnych 
projektach firma ROBOPARTNER będzie na-
szym integratorem pierwszego wyboru.” – 
podsumowuje Jarosław Szytow. •

autorzy: �

Joanna Kowalkowska, ASTOR 
Mariusz Misztalski, ROBOPARTNER 
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→→ Mikrut – robotyzacja spawania krat 
antywłamaniowych

CELE:

•	 podnoszenie konkurencyjności
•	 wzrost wydajności
•	 konsekwentne wdrażanie nowych technologii

KORZYŚCI:

•	 skrócenie czasu realizacji zamówienia
•	 terminowość dostaw
•	 zapewnienie wysokiej jakości detali w projektach 

pod kontrakty, przy zapewnieniu bezpieczeństwa 
pracy operatorów stanowiska

„Zastosowanie robota Kawasaki znacznie zwiększyło wydajność stanowiska. 
Nie mam żadnych obaw wobec robotyzacji i planuję dalszą modernizację 
zakładu” 
Sylwester Mikrut, Prezes, MIKRUT.

Wdrożenie zrealizowała firma ACaRS

www.acars.com.pl
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O firmie
»» Firma Mikrut jest zlokalizowana na po-

łudniu Polski, w Gorlicach. Zakład produk-
cyjno – usługowy od ponad 30 lat działa 
w trzech obszarach: produkcji wyrobów 
z metalu, transporcie i spedycji na rynku 
krajowym i międzynarodowym oraz mecha-
nice pojazdowej samochodów osobowych 
i ciężarowych. 

W zakresie produkcji, od początku dzia-
łalności, firma koncentruje się głównie na 
dostarczaniu wyrobów z metalu na rynek 
niemiecki, szwajcarski oraz francuski. Są 
to w przeważającej części kontrakty dłu-
goterminowe. Klienci z Europy Zachodniej 
mają bardzo wysokie wymagania, szczegól-
nie jeśli chodzi o finalną jakość produktów 
i terminowe dostawy. 

„Konsekwentnie inwestowałem w nowe 
technologie, co pozwoliło mi z sukcesem 
prowadzić firmę przez tyle lat i nawiązać 
długoletnią współpracę z kontrahentami 
z Niemiec” – opowiada Sylwester Mikrut. 

W dziedzinie produkcji, Mikrut specja-
lizuje się szczególnie w wykrawaniu i gięciu 
elementów na prasach mimośrodowych 
i hydraulicznych o nacisku od 6 do 100 ton, 
cięciu na piłach taśmowych profili z mate-
riałów kolorowych i stalowych, cięciu na 
nożycach gilotynowych, spawaniu w osło-
nach gazów szlachetnych stali zwykłej i stali 
nierdzewnej (chromoniklowej), nitowaniu 
elementów metodą tradycyjną i obrotową 
oraz obróbce strumieniowej wyrobów wy-
konanych ze stali nierdzewnej. 

Wyroby z metalu po ich wykonaniu w za-
leżności od potrzeb klienta są cynkowane 

ogniowo lub galwanicznie, chromowane, 
niklowane, malowane proszkowo i w tech-
nologii KTL.

Wyzwania
Wśród wielu produktów produkowa-

nych przez firmę MIKRUT znajdują się m.in. 
gotowe metalowe kraty antywłamanio-
we do budynków mieszkalnych i domów 

„Zrobotyzowane spawanie sprawdza się w branży 
metalowej i charakteryzuje się szybkim zwrotem 
z inwestycji” 
– Łukasz Mąka, specjalista ds. automatyzacji i robotyzacji w firmie ASTOR.

VV Siedziba firmy Mikrut

VV Nowoczesne maszyny w firmie Mikrut

jednorodzinnych, głównie dla odbiorców 
z Europy Zachodniej. 

W ciągu ostatnich lat zapotrzebowanie 
na skuteczne zabezpieczenie posiadłości 
wzrosło na tamtejszym rynku ponad 7-krot-
nie. Organizacja spawania 2 rodzajów tych 
krat w oparciu o pracę manualną przestała 
wystarczać, by sprostać nadchodzącym 
zamówieniom. Dodatkowo planowano za-
dbać o bezpieczeństwo pracowników oraz 

„Konsekwentnie 
inwestowałem w nowe 
technologie, co pozwoliło mi 
z sukcesem prowadzić firmę 
przez tyle lat 
i nawiązać długoletnią 
współpracę z kontrahentami 
z Niemiec” 
– opowiada Sylwester Mikrut. 
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poprawić estetykę spoin. Zdecydowano się 
na robotyzację procesu spawania. 

Rozwiązanie zrobotyzowane dostar-
czyła firma ASTOR. 

„Zrobotyzowane spawanie sprawdza 
się w branży metalowej i charakteryzuje się 
szybkim zwrotem z inwestycji” – opowiada 
Łukasz Mąka, specjalista ds. automatyzacji 
i robotyzacji w firmie ASTOR.

Cela spawalnicza składa się z robota 
Kawasaki BA006N dedykowanego do spa-
wania, źródła spawalniczego oraz wygro-
dzenia zapewniającego bezpieczeństwo 
pracy. Za budowę i wdrożenie stanowiska 
odpowiedzialna była firma integratorska 
ACARS z Krakowa. 

„Nas za firma specjalizuje się w budo-
wie zrobotyzowanych stanowisk spawalni-
czych. Dzięki wykwalifikowanemu zespołowi 
i wykorzystaniu sprawdzonych rozwiązań, 
wdrożenie stanowiska w firmie Mikrut zajęło 
nam zaledwie 3 tygodnie” – opowiada Dawid 
Żuchowski, właściciel firmy ACARS.

Integralną częścią wdrożonego przez 
ACARS rozwiązania jest system sterowania 
Astraada One. Obsługa stanowiska korzy-
sta z panelu operatorskiego Astraada do 
uruchamiania stanowiska, wizualizacji jego 
pracy oraz diagnostyki robota i źródła spa-
walniczego.

VV Metalowe kraty antywłamaniowe firmy Mikrut

VV Stanowisko zrobotyzowanego spawania w firmie Mikrut

VV Panel operatorski Astraada HMI do obsługi 
stanowiska

„To prawdopodobnie pierwszy robot Kawasaki w Gorlicach 
i okolicy. Spełniłem moje marzenie. Jestem dumny, że w mojej 
firmie działa robot przemysłowy. Nie mam żadnych obaw 
wobec robotyzacji i planuję dalszą modernizację zakładu” 
– podsumowuje Sylwester Mikrut. 

„Zastosowanie robota Kawasaki znacz-
nie zwiększyło wydajność stanowiska. Teraz 
możemy dostarczać nasze produkty szyb-
ciej niż konkurencyjne firmy” – kontynuuje 
Sylwester Mikrut. 

Robotyzacja nie eliminuje pracy ludzkiej 
w procesie produkcji. Spawacz pracujący 
niegdyś na tym stanowisku pracuje w firmie 

nadal – aktualnie jest operatorem robota. 
Robot spawa tylko 2 rodzaje krat, przy pro-
dukcji innych detali metalowych pracują 
spawacze. •

autor: �

Joanna Kowalkowska, ASTOR
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„To, co najbardziej ekscytuje nas w rozwiązaniach Wonderware, to ich nieskończony 
potencjał. Cieszymy się na myśl o możliwości dalszego podnoszenia jakości, a także 
łączeniu systemów zarządzania produkcją.”
– Katie Evans, Wiceprezes ds. operacyjnych, La Tortilla Factory

CELE:

•	 ograniczenie strat i odpadów dzięki bardziej precyzyjne-
mu zużyciu wody

•	 zwiększenie wydajności linii, przy zapewnieniu ope-
ratorom podglądu zużycia i dostarczeniu użytecznych 
danych z produkcji

•	 ograniczenie nieplanowanych przestojów na produkcji

WYZWANIA:

•	 wdrożenie skalowalnego systemu zarządzania produk-
cją, umożliwiającego usprawnienie procesów wewnętrz-
nych

•	 umożliwienie zaawansowanej wizualizacji danych
•	 wdrożenie rozwiązania przyspieszającego tworzenie 

dokumentacji i raportów 
•	 uspójnienie i zgromadzenie w jednym miejscu danych 

operacyjnych pochodzących z rozwiązań różnych produ-
centów

KORZYŚCI:

•	 zwiększenie wydajności linii w ciągu 6 miesięcy
•	 szybki zwrot z inwestycji
•	 wzrost wydajności zakładu o 5%
•	 znaczące zmniejszenie ilości odpadów

PRODUKTY/USŁUGI:

•	 Platforma Systemowa Wonderware
•	 Wonderware InTouch
•	 Wonderware InTouch Machine Edition

→→ 1,5 mln tortilli w 1 dzień.  
Wzrost wydajności produkcji z Wonderware
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»» La Tortilla Factory, z siedzibą w Santa 
Rosa w Kalifornii w USA, została założona 
w 1977 roku przez Mariana Jose Tamayo jako 
mała restauracja. Po latach, dzięki odpowie-
dzi na dynamicznie rosnący popyt na tor-
tille, firma stała się jednym z największych 
producentów tego produktu w Ameryce 
Północnej.

„Zaczęło się od restauracji Mexi
catessen”, mówi wiceprezes ds. operacyj-
nych w La Tortilla Factory, Katie Evans. 
„Mieliśmy wtedy jedną linię do produkcji 
tortilli kukurydzianej na zapleczu restau-
racji. Zdawaliśmy sobie sprawę, że mamy 
nadwyżkę zdolności produkcyjnych… zaczę-
liśmy ją sprzedawać lokalnym sprzedawcom 
detalicznym – i tak staliśmy się firmą, którą 
jesteśmy dzisiaj.”

1,5 mln tortilli – codziennie!
La Tortilla Factory kładzie nacisk na in-

nowacyjność. W całej swojej historii, produ-
cent ten był pionierem pierwszej na świecie 
tortilli bez tłuszczu, tortilli z niską zawar-
tością węglowodanów, tortilli organicznej 
z kukurydzy i tortilli bezglutenowej. W 2008 
roku, firma trafiła do Księgi Rekordów 

Guinnessa dzięki wyprodukowaniu najwięk-
szej tortilli na świecie o średnicy ponad 
2 m z wykorzystaniem ponad 22 kg ciasta.

La Tortilla Factory ma dziś powierzchnię 
ok. 7000 metrów kwadratowych i zatrudnia 
ponad 350 operatorów, inżynierów i me-
nedżerów nadzorujących 6 linii produk-
cyjnych. Produkują oni ponad 1,5 miliona 
tortilli dziennie, co czyni La Tortilla Factory 
jednym z największych producentów wy-
sokiej jakości tortilli w Ameryce Północnej.

Przed wdrożeniem Platformy Sys
temowej Wonderware, La Tortilla Factory 
stanęła przed szeregiem wyzwań związa-
nych z planowanym i rzeczywistym zużyciem 
wody, ważeniem produktów i urządzeniami 
do ważenia, odpadami produktowymi, wy-
dajnością linii, ograniczoną wizualizacją da-
nych i brakiem świadomości sytuacyjnej...

Jakość ciasta się liczy
Jeśli chodzi o tortille, zużycie wody ma 

bezpośredni wpływ na rentowność. Zbyt 
mała ilość wody w partii ciasta powoduje 
powstawanie cięższych tortilli, co prowadzi 
do marnotrawienia produktu i strat. Z kolei, 
zbyt duża ilość wody powoduje niedowagę 
tortilli, co grozi utratą klientów La Tortilla 
Factory.

Bez działającej w czasie rzeczywistym 
platformy do precyzyjnego raportowania 
zużycia wody, La Tortilla Factory produko-
wałaby partie ciasta o niedokładnej wadze. 
Brak świadomości sytuacyjnej i odpowied-
niej wizualizacji danych dla operatora sta-
łyby się jeszcze bardziej widoczne, gdyby 
waga kontrolna nieustannie wskazywała, 
że spakowano niepoprawną ilość tortilli.

Kierownik Produkcji, Pablo Vigil, ko-
mentuje wyzwania produkcyjne: „Przed 
Wonderware, wszystko robiliśmy ręcznie. 
Ludzie zapisywali dane na papierze, segre-
gowali je, a następnie sporządzali z nich ra-
porty w formacie xls, które następnie trafiały 
do operatorów. To trwało około tygodnia, 
więc wiele razy trzeba było dochodzić przy-
czyn wydarzeń z przeszłości, aby naprawić 
przyszłość.”

„Dzięki Wonderware, dane są zbierane automatycznie. 
Operatorzy widzą je od razu. Teraz nie musimy czekać, aby 
zobaczyć, co wydarzyło się tydzień wcześniej, aby podjąć 
decyzję. Widzimy problem i poprawiamy KPI.”
– Pablo Vigil, Kierownik Produkcji, La Tortilla Factory

VV Początki historii La Tortilla Factory

VV Obsługa urządzeń produkcyjnych przez operatorów
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W poszukiwaniu zaawansowanego 
rozwiązania

Złożoność wyzwań, przed którymi stała 
La Tortilla Factory objawiała się tym, że 6 li-
nii produkcyjnych składało się z urządzeń 
różnych producentów. Clarke Katz, kierow-
nik ds. IT, mówi: „Nasz sprzęt pochodzi od 
wielu różnych dostawców i bardzo istotna 
była dla nas możliwość gromadzenia da-
nych z wszystkich tych urządzeń w jednym 
systemie.”

Poprawa wydajności linii wymagałaby 
platformy niezależnej od sprzętu, która 
mogłaby współpracować ze wszystkimi 
urządzeniami La Tortilla Factory – bez 
względu na dostawcę. Co więcej, powinna 
ona zapewniać uniwersalne środowisko, 
z którym codziennie mogliby współpra-
cować wszyscy operatorzy, inżynierowie 
i menedżerowie.

Powyższe kluczowe aspekty, wraz z po-
trzebą dokładnego pomiaru zużycia wody, 
pomogły producentowi tortilli dostrzec, że 
nadszedł czas na zaawansowany, skalowal-
ny i elastyczny system. 

Decyzja o wdrożeniu 
oprogramowania Wonderware

Po szeroko zakrojonych badaniach, 
zarząd La Tortilla Factory zdecydował, że 
najbardziej skuteczną opcją ograniczenia 
odpadów produktowych i poprawy wy-
dajności linii byłoby wdrożenie Platformy 
Systemowej Wonderware.

Dzięki możliwości łączenia się ze sprzę-
tem wielu producentów, Platforma zapew-
niłaby La Tortilla Factory elastyczność 
w zakresie gromadzenia, przetwarzania 
i analizy danych operacyjnych z całej linii 
produkcyjnej – wszystko w czasie rzeczy-
wistym.

Bardziej wydajna linia produkcyjna 
– w 6 miesięcy!

Proces wdrażania i  uruchomienia 
Platformy Systemowej Wonderware zo-
stał przyspieszony dzięki zastosowaniu 
gotowych szablonów i standardów bran-
ży spożywczej. W ciągu zaledwie czte-
rech i pół miesiąca wdrożono rozwiązanie 
Wonderware, które natychmiast zaczęło 
się zwracać. W ciągu 6 miesięcy, waga kon-
trolna połączona z Platformą Systemową 

Wonderware była w stanie znacząco po-
prawić wydajność linii i zmniejszyć straty.

Co więcej, Wonderware InTouch 
i InTouch Machine Edition zapewniły przy-
jazne dla użytkownika środowisko, które 
może być wykorzystywane przez cały per-
sonel La Tortilla Factory w celu poprawy 
wydajności linii. Jak mówi kierownik pro-
dukcji, Pablo Vigil: „Dzięki Wonderware, 

dane są zbierane automatycznie. Operatorzy 
widzą je od razu. Nie musimy czekać, aby 
zobaczyć, co stało się tydzień wcześniej i do-
piero wtedy podejmować decyzję. Widzimy 
problem natychmiast i poprawiamy KPI”.

Podczas gdy operatorzy mogą teraz 
podejmować działania, jeśli parametry 
produktów wykraczają poza specyfikację, 
inżynierowie mogą połączyć się z liniami 

„Istotna zmiana na lepsze, osiągnięta dzięki Wonderware, 
została odnotowana w zakresie wolumenu odpadów, który 
zmniejszył się o około 2%.”
– Carlos Mojica, Starszy kierownik zakładu, la Tortilla Factory

VV Podgląd wskaźników produkcyjnych na smartfonie

VV Wizualizacja wskaźników w czasie rzeczywistym dla kadry zarządzającej
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produkcyjnymi na szerszą skalę – mieć 
dostęp do systemów takich jak Microsoft 
Dynamics czy Wonderware MES i  wy-
korzystać dane operacyjne La Tortilla 
Factory, aby określić trendy, ustalić naj-
lepsze praktyki i podejmować działania 
naprawcze.

Integrator daje wartość
Oczywiście, sukces projektu nie jest 

wyłącznie zasługą oprogramowania 
Wonderware. Apex Manufacturing, cie-
szący się uznaniem integrator systemów 
Wonderware w USA, współpracował z La 
Tortilla Factory przy wdrażaniu tego roz-
wiązania. Wykorzystując oprogramowanie 
Wonderware i swoje doświadczenie w bran-
ży, Apex pomógł zautomatyzować zbieranie 
danych, a następnie tworzyć i generować 
raporty, które zapewniły La Tortilla Factory 
potrzebne dane.

Uszczelniliśmy proces zużycia wody 
Przed wdrożeniem tego rozwiązania, 

pomiar zużycia wody wymagał, aby opera-
torzy ręcznie pobierali próbki danej partii. 
Teraz, gdy wagi kontrolne współpracują 
z Platformą Systemową Wonderware, pro-
ces stał się znacznie bardziej precyzyjny.

Kierownik ds. IT, Clarke Katz, mówi: 
„Oprogramowanie Wonderware pozwoliło 
nam na dokonywanie tych pomiarów w cza-
sie rzeczywistym i na gromadzenie danych 
historycznych nie tylko do późniejszego wy-
korzystania, ale także na wykorzystanie tych 
informacji w czasie rzeczywistym. Pozwala 
to naszym operatorom na szybszą reakcję 
na zmieniające się warunki”. 

O 2% mniej odpadów
Dzięki wskaźnikom KPI wykorzystują-

cym dane zbierane w czasie rzeczywistym 
do porównania docelowej i rzeczywistej 
wartości wagi opakowania tortilli, La 
Tortilla Factory jest w stanie konsekwentnie 
i z większą dokładnością wytwarzać wyso-
kiej jakości produkty. Starszy kierownik 
zakładu, Carlos Mojica, mówi: „Ważnym 
parametrem, który poprawiliśmy dzięki 
oprogramowaniu Wonderware, jest nasz 
wolumen odpadów, który zmniejszył się 
o około 2%.”

Wydajność produkcji wzrosła o 5%
Dzięki uzyskiwaniu informacji z HMI 

w  czasie rzeczywistym, operatorzy 
La Tortilla Factory mają możliwość natych-
miastowego działania, jeśli produkty nie 
są zgodne ze specyfikacją. Wiceprezes ds. 
Operacyjnych, Katie Evans, mówi: „Ogólnie 
rzecz biorąc, zaobserwowaliśmy poprawę 
naszej wydajności o ponad 5%. Zwrot z in-
westycji w projekcie znacznie przewyższył 
moje oczekiwania. Zwrot z inwestycji w na-
sze bieżące nakłady kapitałowe odnotowu-
jemy po mniej niż roku.”

Clarke Katz dodaje: „Znacznie oszczę-
dzamy na pracy. Znacznie oszczędzamy na 
czasie. I produkujemy więcej produktów na 
godzinę.” 

Ograniczenie strat produktowych 
i precyzyjne zużycie wody to 
dopiero początek

Dla La Tortilla Factory, wizualizacja da-
nych w czasie rzeczywistym i poprawiona 
wydajność linii to tylko początek. Po do-
świadczeniu realnych korzyści wynikają-
cych z użytkowania Platformy Systemowej 
Wonderware, InTouch i InTouch Machine 

Edition, producent tortilli poszukuje obec-
nie dalszych możliwości doskonalenia w za-
kresie wyliczania wskaźnika OEE, integracji 
z systemem ERP i efektywności wykorzy-
stania surowców.

Wiceprezes ds. Operacyjnych, Katie 
Evans, jest pełna optymizmu na przyszłość: 
„Myślę, że to, co najbardziej ekscytuje nas 
w Wonderware, to jego nieskończony po-
tencjał. Cieszymy się na myśl o możliwości 
dalszej koncentracji na naszych wskaźni-
kach jakości, a także zwiększających się 
możliwości łączenia systemów zarządzania 
produkcją.”

Clarke Katz, kierownik ds. IT mówi: 
„W sytuacji, gdy nasze potrzeby rosną i stają 
się coraz bardziej złożone, oprogramowanie 
Wonderware jest w stanie dostarczyć nam 
nowych danych i rozwijać się równolegle 
z naszym rozwojem. Dzięki temu rozwią-
zaniu osiągnęliśmy to, co planowaliśmy 
osiągnąć – i więcej.” • 

Opracowano na podstawie materiałów 
Wonderware 

„Myślę, że to, co najbardziej ekscytuje nas w Wonderware, to 
jego nieskończony potencjał. Cieszymy się na myśl o dalszej 
koncentracji na naszych wskaźnikach jakości, a także integracji 
systemów zarządzania produkcją.”
– Katie Evans 

VV Wizualizacja wskaźników w czasie rzeczywistym na hali produkcyjnej



ZAKUPY 
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ATRAKCYJNE 
PROMOCJE

SZEROKA OFERTA 
PRODUKTÓW

WSPARCIE 
TECHNICZNE ASTOR

NOWOŚCI I PROMOCJE W SKLEPIE INTERNETOWYM FIRMY ASTOR

2590 
pln netto

www.astor.com.pl/sklep

→	Sterownik PLC z HMI X2  
– PROMOCJA 3+1 (4 sztuki)
KOD: HEX2A-OEM
Producent: Horner APG

→→ Sterownik PLC zintegrowany z HMI 2.2”
→→ 1 port CAN z obsługą CsCAN
→→ port MicroSD 32 GB do zbierania danych procesowych, alar-

mowych
→→ obsługa HSC (do 10 kHz) oraz wyjść PWM (do 65 kHz)
→→ 2 porty szeregowe z obsługą Modbus RTU Master/Slave, ASCII
→→ bezpłatne oprogramowanie narzędziowe Cscape w języku 

polskim

–26%
3490 PLN

w zestawie 

742,50
pln netto

za sztukę

→	Wonderware InTouch 64  
INTDEV-01-N-17-PR

→→ Wieczysta licencja deweloperska Wonderware Development 
Studio 2017 wraz z uruchomieniową InTouch Runtime 2017 

→→ Licencja na 64 zmienne z I/O 
→→ Łatwe, intuicyjne tworzenie i używanie aplikacji wizualizacyj-

nych 
→→ Biblioteka obiektów graficznych ArchestrA Graphics (w tym 

zgodnych z podejściem Situational Awareness) 
→→ Wspierane systemy operacyjne Windows 8.1/10 oraz Windows 

Server 2012/2012R2/2016 
→→ Najpopularniejsze oprogramowanie klasy HMI/SCADA 

w Polsce i na świecie

→	Zestaw szkoleniowy Astraada HMI
producent: ASTOR 
seria: Astraada HMI 
numer katalogowy: AS44TFT0703-SZK 
 
 
 
 
 

→→ Dotykowy panel 7", TFT 800 × 480, 65535 kolorów 
1 × Ethernet, 2 × COM, 2 × USB

→→ Zasilacz impulsowy 30 W
→→ Szkolenie online w postaci 13 filmów
→→ Oprogramowanie narzędziowe w angielskiej i polskiej wersji 

językowej
→→ Zestaw podręczników, informatorów technicznych i przykła-

dowych aplikacji

–60%
2470 PLN

990
pln netto

cały zestaw

2970 
pln netto



→  www.astor.com.pl/sklepSKLEP INTERNETOWY Z AUTOMATYKĄ PRZEMYSŁOWĄ

Regulamin promocji:
• Produkty w promocyjnych cenach dostępne są tylko w sklepie internetowym ASTOR
• Promocja obowiązuje do 30.11.2018 lub do wyczerpania stanów magazynowych
• Podane ceny są cenami netto w PLN

© Copyright: ASTOR Sp. z o.o. Wszystkie prawa zastrzeżone

→	Switch Ethernetowy PoE 
Producent: ASTOR
Seria: Astraada Net
Numer katalogowy: JET-NET-3710G

 
 

 

→→ 8 portów PoE 10/100 TX
→→ 2 porty 10/100/1000 TX
→→ Budżet mocy dla zasilania PoE 65W (maks. 15.4 kW/port),  

zgodność z 802.3af
→→ Funkcja QoS dla optymalizacji transmisji VoIP
→→ Alarmowe wyjście przekaźnikowe (port, zasilanie)
→→ Zasilanie 48 VDC
→→ Aluminiowa obudowa o stopniu ochrony IP-31
→→ Temperatura pracy: –25...70°C
→→ Gwarancja: 54 miesiące

990 
pln netto

515 
pln netto

→	Kontroler PACSystems CPE100 + 
interfejs RSTi-EP
Kod produktu: EPSKITCPE100-PR
Producent: GE Automation&Controls

 
 

 
 
 
 
 

→→ PAC Engine – kompatybilność ze wszystkimi sterownikami 
z oferty GE

→→ 1 MB pamięci RAM, 4 porty Ethernet (2 niezależne sieci)
→→ obsługa Modbus TCP Client/Server, EGD, SRTP, Profinet, OPC-UA*
→→ obsługa Profinet MRP Ring
→→ interfejs komunikacyjny Profinet
→→ zakres temp. pracy od -40 do +70 °C
→→ programowanie z PLM 9.5 Lite lub Professional
→→ certyfikat Achilles Level 1 – testowany pod kątem cyberataków
→→ gwarancja 24 miesiące

	 * OPC-UA w kolejnej wersji firmware

5220 PLN

2990 
pln netto

–28%
1380 PLN

→	Kompaktowy sterownik PLC  
– zestaw startowy
Producent: GE Automation & Controls
Seria: VersaMax Micro
Numer katalogowy: IC200TBX164-PR 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

→→ 40 × DI (24VDC), 24 × DO (230VAC)
→→ Język drabinkowy (LD) lub lista instrukcji (IL)
→→ 2 × RS232 (Modbus RTU Master/Slave, SNP(X))
→→ Możliwość rozbudowy o 4 moduły rozszerzeń
→→ Oprogramowanie narzędziowe Proficy Machine Edition
→→ Kabel komunikacyjny
→→ Podręcznik użytkownika
→→ Gwarancja 24 miesiące

–75%
3940 PLN

950 
pln netto

–30%
740 PLN

→	Przemiennik częstotliwości 1.5 kW – 
z wejściem bezpieczeństwa STO 
AS24DRV41C5-PR

→→ Moc: 1,5 kW 
→→ Zasilanie: 3-fazowe 400 VAC 
→→ Wbudowane I/O: 4 × DI, 1 × HDI, 2 × AI, 1 × DOY, 1 × DOR, 1 × A0
→→ Funkcja bezpiecznego wyłączenia momentu (STO)
→→ Sterowanie wektorowe bezczujnikowe 
→→ Interfejs RS485 z Modbus RTU 
→→ 30 miesięcy gwarancji
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→ 	 SZKOLENIA Z ZAKRESU OPROGRAMOWANIA PRZEMYSŁOWEGO

 * terminy szkoleń na 2. półrocze dostępne będą na www.astor.com.pl

SZKOLENIA PRODUKTOWE

NAZWA KURSU
KOD 

KURSU
LICZBA 

DNI
CENA 

NETTO
LOKALIZACJA DATA

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

ITP 3 2300

Gdańsk
Kraków
Poznań
Szczecin
Warszawa

09.01; 10.04; 03.07; 02.10 
29.01; 14.05; 08.10
25,04
16.10
05.03; 04.06; 10.09; 19.11 

System wizualizacyjny Wonderware InTouch cz. 2 –  
zagadnienia zaawansowane

ITZ 3 2400

Gdańsk
Kraków
Poznań
Warszawa

16.01; 17.04; 10.07; 09.10 
19.03; 22.10
23.05 
18.06; 03.12 

Platforma Systemowa Wonderware cz. 1 –  
tworzenie aplikacji

WSP1* 3 2450
Gdańsk
Kraków
Poznań

06.02; 08.05 
12.03; 16.04; 25.06 
05.06

Platforma Systemowa Wonderware cz. 1 –  
tworzenie aplikacji i zagadnienia dodatkowe

WSP1-ZD* 4 2990 Warszawa 29.01; 21.05 

Platforma Systemowa Wonderware cz. 2 –  
nowe opcje w wersji 2017

WSP2-17* 2 2090
Gdańsk
Kraków

15.05 
28.05 

Platforma Systemowa Wonderware cz. 3 –  
analiza danych i tworzenie raportów

WSP3-17* 2 2100 Kraków 04.06; 26.09 

Platforma Systemowa Wonderware cz. 4 –  
Archestra Object Toolkit dla Programistów

AOT 2 2090 Kraków 12,12

Platforma Systemowa Wonderware cz. 5 –  
administracja systemem

WSP5 2 2030 Kraków 09.04; 03.12

Przemysłowa baza danych Wonderware Historian cz. 1 –  
analiza danych

SQLP 2 2030
Gdańsk
Kraków

06.03; 19.06; 04.09; 04.12 
12.02; 17.09 

Przemysłowa baza danych Wonderware Historian cz. 2 –  
tworzenie aplikacji

SQLZ 2 2030
Gdańsk
Kraków

13.03; 21.06; 06.09; 11.12 
14.02; 19.09 

Obsługa i programowanie systemu zarządzania produkcją 
wsadową Wonderware InBatch

INB 3 2530 Warszawa 19.03; 05.11 

→ 	 SZKOLENIA Z ZAKRESU SYSTEMÓW STEROWANIA I SIECI PRZEMYSŁOWYCH

Jeśli w terminarzu nie ma uwzględnionej daty kursu, która Państwa interesuje, prosimy o kontakt.

NAZWA KURSU
KOD 

KURSU
LICZBA 

DNI
CENA 

NETTO
LOKALIZACJA DATA

Podstawy programowania sterowników Astraada One 
w środowisku Codesys

SAO1 1 800
Gdańsk
Kraków
Poznań

28.08; 18.12
22.05; 25.09; 04.12
09.10

Zaawansowane funkcje sterowników Astraada One  
w środowisku Codesys

SAO2 1 800
Gdańsk
Kraków
Poznań

29.08; 19.12
23.05; 26.09; 05.12
10.10

Konfigurowanie i programowanie serwonapędów Astraada SRV ASRV 1 800 Kraków 24.05; 27.09; 06.12

Falowniki Astraada DRV FA 1 800 Kraków 07.03; 17.10

Podstawy programowania kontrolerów PAC GE-1 1 900
Gdańsk
Kraków
Warszawa

23.01; 24.05; 30.08
21.03
14.05; 01.10

Programowanie kontrolerów PAC –  
kurs dla Integratorów Systemów

GE-IS 2 1800

Bielsko-Biała
Gdańsk
Kraków
Szczecin
Warszawa

17.04; 11.12
20.02; 17.07; 16.10
22.03
18.04
15.05

Konfigurowanie i diagnostyka sterowników PLC i kontrolerów PAC – 
kurs dla Służb Utrzymania Ruchu

GE-SUR 3 2300

Bielsko-Biała
Poznań
Gdańsk
Warszawa

20.03; 15.05; 18.09; 13.11
05.12
25.04; 24.07; 20.11
02.10

Sterowniki PLC w sieciach przemysłowych GEFZAW 2 1900 Bielsko-Biała 05.06

Konfiguracja i programowanie systemów gorącej rezerwacji  
Hot-Standby PACSystems High Availability

PAC-HSR 1 1600 Kraków 08.05

Sterowniki Horner APG HE-1 1 800 Poznań 21.06

Obsługa i programowanie systemów serwonapędowych  
PacDrive 3 w środowisku SoMachine Motion

PAC-SMM 3 4000 Kraków 11.06; 10.12

Diagnostyka systemów serwonapędowych PacDrive 3 PAC-D 1 1600
Kraków
Poznań
Warszawa

18.06; 03.12 
11.09
22.10

Terminarz szkoleń
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BIULETYN AUTOMATYKI

SZKOLENIA PRODUKTOWE

→ 	 SZKOLENIA Z ZAKRESU ROBOTÓW PRZEMYSŁOWYCH
NAZWA KURSU

KOD 
KURSU

LICZBA 
DNI

CENA 
NETTO

LOKALIZACJA DATA

Obsługa i programowanie robotów Kawasaki cz. 1 –  
kurs dla Użytkowników

KAW-1 2 3000 Kraków
20.02; 24.04; 12.06 
18.09; 20.11 

Obsługa i programowanie robotów Kawasaki cz. 2 –  
kurs dla Użytkowników

KAW-2 2 4000 Kraków
22.02; 26.04; 14.06 
20.09; 22.11 

Obsługa i programowanie robotów Kawasaki –  
kurs dla Integratorów

KAW-INT 3 5000 Kraków 27.03; 22.05; 02.10

Obsługa i serwisowanie robotów przemysłowych Kawasaki –  
kurs dla Służb Utrzymania Ruchu

KAW-UR 2 6000 Kraków
Termin szkolenia 
ustalany jest 
indywidualnie

Zrobotyzowane systemy spawalnicze Kawasaki –  
konfiguracja i programowanie

KAW-SPAW Termin, zakres i cena szkolenia ustalane są indywidualnie

Obsługa i programowanie robotów Epson SCARA Epson 2 2700 Kraków 13.03; 26.06; 23.10 

→	SZKOLENIA BIZNESOWE* SZKOLENIA BIZNESOWE

›› Wskaźnik OEE – podnoszenie efektywności parku maszynowego

›› Budowanie strategii Utrzymania Ruchu

›› Łańcuch dostaw – prognozowanie i planowanie

›› Optymalizacja zużycia mediów produkcyjnych i pracy maszyn 
w przedsiębiorstwach produkcyjnych – od pomiaru do raportu

›› Wymagania bezpieczeństwa przy budowie i użytkowaniu ma-
szyn – szkolenie dla Użytkowników Maszyn

›› Wymagania bezpieczeństwa przy budowie i użytkowaniu 
maszyn wg Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE i minimalne 
Dyrektywy 2009/104/WE 

›› Wymagania bezpieczeństwa przy budowie maszyn – szkolenie 
dla Integratorów Maszyn

›› Wymagania bezpieczeństwa przy budowie maszyn – szkolenie 
dla Producentów Maszyn

›› Wymagania bezpieczeństwa układów sterowania wg PN-EN ISO 
13849-1

›› Zarządzanie projektami MES

* W celu ustalenia terminu szkolenia bardzo prosimy o kontakt.

→	INNE SZKOLENIA PRODUKTOWE I TECHNICZNE* SZKOLENIA 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 pomiędzy sterownikami PLC i kontrolerami 
PACSystems GE Automation & Controls w oparciu o protokół EDG

›› Konfiguracja i diagnostyka systemów sterowania w sieci Profibus DP

›› Konfiguracja i diagnostyka systemów sterowania w sieci Profinet

›› Migracja sterowników serii 90-30 i 90-70 do kontrolerów 
PACSystems

›› Migracja systemów sterowania z VersaMax do kontrolerów 
PACSystems RSTi-EP

›› Panele operatorskie QuickPanel+ 

›› Proficy HMI/SCADA Cimplicity

›› Konfiguracja systemów redundantnych Hot-Standby CPE400

›› Konfiguracja systemów serwonapędowych w oparciu o rozwią-
zania GE Automation & Controls

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

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

›› Szybkie liczniki sprzętowe w sterownikach PLC i kontrolerach 
PACSystems GE Automation & Controls

›› Systemy bezpieczeństwa maszynowego RSTi-EP

›› Profesal Maintenance – konfiguracja i administracja systemem 
CMMS

›› Sieci bezprzewodowe 1 (Satelline) – projektowanie, konfiguracja, 
serwisowanie

›› Sieci bezprzewodowe 2 (Satellar) – projektowanie, konfiguracja, 
serwisowanie

›› System śledzenia i zarządzania produkcją – Wonderware 
Operations Software

›› System analizy przyczyn i czasów przestojów maszyn oraz 
kontroli efektywności produkcji – Wonderware Performance 
Software

›› System statystycznej kontroli procesu – Wonderware Quality

* W celu ustalenia terminu szkolenia bardzo prosimy o kontakt.

Gdańsk
tel. 58 554-09-19

Katowice
tel. 32 355-95-97

Kraków
tel. 12 428-63-63

Poznań
tel. 61 871-88-04

Szczecin
tel. 91 578-82-80

Warszawa
tel. 22 569-56-55

ZAPRASZAMY DO KONTAKTU

Wrocław
tel. 71 332-94-83

www.astor.com.pl/szkolenia
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LUDZIE ASTORa94 2/2018

→ Ludzie ASTORa (94)

Mateusz Zajchowski

�Specjalista ds. monitoringu 
mediów,  
ASTOR Centrala

Pochodzę z  niedużej podkarpackiej miejscowości – 
Korczyny. Odkąd pamiętam bardzo mocno interesowałem 
się ogólnie pojętymi naukami ścisłymi, co zdecydowanie 
podyktowało wybór szkoły średniej – profil matematyczno-
-fizyczny, a później kierunek studiów – Automatyka i Robotyka 
na Akademii Górniczo-Hutniczej w Krakowie. Bardzo mocne 
zainteresowanie naukami ścisłymi znalazło też potwierdzenie 
w jednych z ulubionych zajęć i zainteresowań – astronomii. 
Początkowo zajmowałem się tylko obserwacjami wizualnymi, 
ale bardzo szybko wciągnąłem się w coś, co pozwala utrwalić 
piękno tego, co cały czas znajduje się nad naszymi głowami 
– w astrofotografię, która uczy wytrwałości i cierpliwości, 
gdy w zimie, przy temperaturze 15 stopni poniżej zera łapie 
się fotony lecące do nas przez miliony lat… 

Przygodę z ASTORem zacząłem od praktyk, a później stażu, 
zajmując się w głównej mierze systemami monitoringu mediów 

produkcyjnych. Od tamtego czasu minęło już przeszło 4 lata 
i mimo, że profil mojego działania zauważalnie się zmienił, 
w dalszym ciągu pozostaję w tematyce związanej z systemami 
poprawiającymi efektywność energetyczną.

Jedno z największych marzeń? Własne, oczywiście w pełni 
zautomatyzowane, obserwatorium astronomiczne . •

Katarzyna Florek (Pedyna)

�Koordynator produkcji osprzętu robotyki, 
ASTOR Centrala

Gdyby ktoś kiedyś powiedział mi, że zamieszkam w mieście Królów, pewnie wywo-
łałoby to spory uśmiech na mojej twarzy. Jednak nic bardziej mylnego, oto mieszkam, 
pracuję i zakładam rodzinę właśnie w Krakowie. Ostatnie lata spędziłam nad morzem, 
natomiast wychowywałam się w małej miejscowości na Mazurach. Po ukończeniu 
Politechniki Gdańskiej i odbyciu stażu w jednej z firm produkcyjnych, wyjechałam 
wraz z narzeczonym do Krakowa. Właściwie to on mnie stamtąd zabrał do siebie na 
południe. Nasza historia jest dość zabawna, bo poznaliśmy się w Gdańsku, do którego 
mój narzeczony przyjechał na rowerze w ramach wakacyjnej wyprawy po Polsce.

W ASTORze znalazłam się po kilku miesiącach od zamieszkaniu w Krakowie. 
Zwyczajnie w trakcie poszukiwań pracy, natrafiłam na ogłoszenie i wysłałam CV. 
W toku wielu innych spotkań rekrutacyjnych to właśnie tu poczułam, że bardzo mi 
zależy i chciałabym, żeby to było to moje miejsce pracy. Tak oto z dnia na dzień po-
znaję tajniki robotyki, a zwłaszcza pozycjonerów, bo koordynacja produkcji osprzętu 
robotyki to moje główne zajęcie. Minęło już kilka dobrych miesięcy, wciąż się uczę 
i nabieram nowych umiejętności. 

Po pracy lubię spędzać czas aktywnie. Zaraziłam się kolarstwem od narzeczonego 
i razem przemierzamy okoliczne trasy . Wróciłam też do nauki gry w squasha, co 
sprawia mi wiele radości. Cieszę się z tego, gdzie jestem, mimo że nigdy bym się 
tego nie spodziewała. Lubię mieć sprawy pod kontrolą, ale czasem warto pozwolić 
się zaskoczyć, może być naprawdę fajnie . •



www.astor.com.pl/programpartnerski

AF SEKO Sp. z o.o. od 30 lat wspiera swoich klientów 
w zakresie automatyki przemysłowej i systemów 
sterowania, wizualizacji oraz monitorowania pracy 
maszyn i linii technologicznych.
 
Laureat wielu prestiżowych nagród i certyfikatów, 
m.in. honorowej odznaki „Zasłużony dla Akademii 
Techniczno-Humanistycznej w Bielsku-Białej", 
tytułu Innowacyjna Firma Roku 2012 w województwie
śląskim w kategorii Małych Firm, Członek Regionalnej 
Izby Gospodarczej w Katowicach.

Od wielu lat w Programie Partnerskim ASTOR 
jako Złoty Partner.

„

„Współpracę z ASTOR 
cenię za zaangażowanie 
inżynierów w pomoc przy 
rozwiązywaniu zgłaszanych 
problemów. Wzajemnie 
wspieraliśmy się w czasach, 
kiedy szło dobrze i wtedy, 
kiedy było trudniej.”

Józef Bebek
Wiceprezes Zarządu AF SEKO Sp. z o.o.

ZŁOTY PARTNER


