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- Jak stworzy¢ wirtualny
serwonaped i przetestowac
jego dziatanie w Srodowisku
CODESYS - pierwsze kroki

Chcesz nauczyc sie programowac serwonaped nie kupujac, ani nawet nie wypo-

zyczajac sprzetu?

» Poznaj podstawowe funkcjonalnosci i stwérz

wirtualny serwonaped:

1. sterowanie serwem w trybie predkosci,
2. sterowanie serwem w trybie pozycji,

3. sterowanie reczne,

4. bazowanie osi.

Jedno $rodowisko, w ktérym mozna zaprojek-
towac aplikacje sterujaca, wizualizacje oraz ruch
serwonapedoéw jest niebywatym atutem zaréwno
z punktu widzenia tworzenia systemu, jak réwniez

i jego serwisowania.

Wspdlna baza zmiennych utatwia modyfikacje
programu, szybka diagnostyke i wprowadzanie
zmian, co ma szczegblnie duze znaczenie przy

pracy zdalnej.

Ponizszy tutorial pokaze Ci, jak w kilku krokach
utworzy¢ i przetestowaé wirtualny serwonaped
w Srodowisku CODESYS. Na koricu otrzymujesz
wizualizacje, na ktérej mozesz przetestowad ste-

rowanie w réznych trybach.

Link do bezptatnej wersji CODESYS: www.astor.
com.pl/wsparcie i wpisz CODESYS V3.5. Otrzymasz
linki do réznych wersji Codesysa. Zainstaluj opro-
gramowanie i mozesz przystapi¢ do pracy.

1. W érodowisku CODESYS zat6z nowy projekt
»Standard project”. Po wpisaniu nazwy i lokali-
zacji projektu zatwierdz zmiany przyciskiem OK.

{2 New Project =]
Categories: Templates:
~{_J Libraries -
3 Projects [ ] i
Empty project HMI project
Standard project  Standard project with
Application Composer
Standard project with i
Apvire annication i
A project containing one device, one appiication, and an empty implementation for PLC_PRG
Name:  Softmotion|
Location:  D:\Astraada One\Astraada One - szkolenie - ]
ok || cance |
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2. W polu Device wybierz CODESYS Softmotion Win
v3. Opcja ta umozliwia skorzystanie z wbudowa-
nego symulatora i sterowanie osiami wirtualnymi
po skompilowaniu projektu.

Standard Project |

A

You are abaut ta create  new standard project. This wizard will create the following
abjects within this project:

One programmable device as specified below
- Aprogram PLC_FRG in the language specified below

- A cyclic task which calls PLC_PRG

- A reference to the newast version of the Standard library currently installed.

Device: | coDESYS SoftMotion Win v3 (35 - Smart Software Solutions GmbH) -

PBLC_PRG in: |Continuous Function Chart (FC) -

ok ][ cancel

3. W drzewku projektowym kliknij prawym przy-
ciskiem myszy na zaktadce ,,SoftMotion General
Axis Poll” i wybierz opcje ,,Add Device”.
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4. Rozwin opcje virtual drives i wybierz opcje
»SM_Drive_Virtual” i kliknij ,Add Device”. Po tej
czynnosci w zaktadce ,,Softmotion General Axis
Pool” pojawi sie nowa wirtualna o$ pod nazwa
»SM_Drive_Virtual”. Nazwe mozna zmieni¢ np. na
»OS_A_WIRTUALNA”.

EU

5. W drzewku projektowym kliknij dwukrotnie na
zaktadke ,,PLC_PRG”. Z toolboxa przeciagnij ikong
Box do okna projektu.

- Sess. scsss e -

T

6. Klikajac naikone ,,...” do obiektu nalezy przypi-
saé blok funkeyjny ,,SMC_StartupDrive”, ktéry znaj-
duje sie w katalogu SM3_Basic>POUs->SimpleTest.

gt asianet e
[Py ———
e
Vo cats
P—
[ —

¥ Gructuned vew

| o documantaton et i pamespace ks
Degemetien,

FUNCTION_BLOCK SMC_StarupOre

This functson block comprisss 3 set of often us

snetien blocks and 18 used for besting ke commssonng an ey,
Flease note, Bl e 5 3 compatble ik A

thenplate,

[asisfeoas _ses _swalfvan_mn_ourd]

7. Klikajac na ,,...” znajdujacy sie nad blokiem,
nalezy wpisa¢ nazwe zmiennej np. ,sterowanie
osi”. Bedzie ona zmienng typu SMC_StartupDrive.

77

Axis

sterowame_csi —
- 0
’i‘r’\xis

8. Do bloku nalezy podpiaé¢ wczesniej utworzo-
na o$ wirtualng. Aby to zrobié, przeciagnij do
projektu ikone Input i przypisz do niej zmienna
»OS_A_WIRTUALNA”.

sterowanie_osi

SMC_StarupDrive

9.Zmiennga ,,0S_A_WIRTUALNA” wybierz z drzew-
ka, klikajac przycisk ,,...”, Nastepnie wybierz
loConfigTaskMapCount.

Trgun asianet e
S —

arabie Type Addrest O
. 5_WIHTUALMA_A
+  # plofonfigTaskMap

Eiter e =

P -

o Cance

10. Aby utworzy¢ wizualizacje systemu sterowa-
nia osig kliknij prawym przyciskiem na zaktadce
w~Application” w drzewku projektowym, a nastep-
nie wybierz ,Add Object > Visualization”. Cato$é
zatwierdz przyciskiem ,,Add”.

Devices > 2x
= [ SMC_Startup_sym ™
= [ Device (CODESYS SoftMotion Win V3)
=0 Plc Logic
= {2 | Applica*
i o]+
pic/ B Copy
= Tad Paste
=&|% Deete
R ] g
Refactoring Lo b
. @ s Group. .
Prepetes 1 C Code Module...
+7] Add Object Ha camtae.
) AddFolder. & oncprogan..
[{ Editobject & N settings...
Bl Chiecemati ™ Data Sources Manager. ..
€% Logn o put.
Delete application from device External Fle...
@ Global Varizble List...
] ImagePool...
0 Interface
@ network variable List (Receiver)...
@ Network Variable List {Sender)...
T Persistent Variables...
& rou
8] POU for implicit checks...
4, Recipe Manager...
@ Redundancy Configuration...
MESS mm  ymbol configuration...
e ] Textust.
Desi @ Trace...
. - . @ # Trend recording manager...
£55  Unit conversion...
= 8] visusizaton...
@ e € ‘ 57' ‘ e [ @) Visusizaton Manager...

© Licencja Codesys
Softmotion i Softmotion
CNC umozliwia
korzystanie z dotaczonej
do Codesysa biblioteki
SM3Basic. Zawiera one
gotowe wizualizacje,
za pomoca ktérych
mozna szybko rozpoczaé
sterowanie osiami
serwonapedow.

www.astor.com.pl/biuletyn
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11. Aby doda¢é do projektu wizualizacje steruja-
ca, z zaktadki ,SM3_Basic” wybierz ,Visu_SMC_
StratupDrive” i przeciagnij do okna projektu.

N
[basic | Commonconiols | Aammenager |
Measurement controls Lamps/Switches/Bitmaps

Special controls
ImagePool_cnc._sm3
SM3_Robotics_Visu Favorite

12. Do wizualizacji przypisz wczes$niej utwo-
rzong zmiennga ,sterowanie_osi” typu ,SMC_
StartupDrive”.

s
VISU_SMC_MoveContin WISU_SMC_MoveContin E
uousRelative uousthsolute

WISU_MC_TouchProbe WISU_MC_SetPosition

VISU_MC_AbortTrigger helpVISU_SMC_ARROW

HEE e

helpVISU_QUTPUT_REF  helpVISU_DWORD_IN

VISU_SMC_GetTappetV VISU_SMC_GetCamslav
alue eSetPositionBx

VISU_SMC_GetCamSlav
eSetPosition VISU_SMC_CamRegis...

o

2% ToolBox Properties

www.astor.com.pl/biuletyn

o it - - =
Teat sewch | Comgores
Varabies - Mame Addreis,
= O ssphcmn
= @l nores
v e a ]
Virw, Seperplbn Consts
il iacosty et
& A} 93 ane
* 4 pu o
11 90 e
* 1) S path
1] 90 bshons
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13. Ostatnim krokiem jest dodanie wizualizacji
pracy silnika. W tym celu do okna projektowego
przeciagnij wizualizacje ,,RotDrive” i przypisz do
niej o$ wirtualng ,,0S_A_WIRTUALNA”.

g dirans = s —
Textsmwch | Categures
araties - N Type Aedrens
O sephoen
1 zononty obes
* 25 MDA e
# plaloshglaskMag.
10 3 fase.
0 w000
1) a1 peus
) st vew Ener: | s varaties =l
¥ rom goamensason raert gt et et i pamesnce pret
Degumetinen:
05_WIRTUALKA_A: SMI_Basic &XIS_REF_VIRTUAL_SM3;
(VAR_GLOBAL}
"
) Comen |
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14. Aby uruchomié¢ symulator, w Windowsie
wejdz w ,,Menu start > 3S CODESYS - CODESYS
- CODESYS Softmotion Win v3” i uruchom aplika-
cje ,,CODESYS SoftmotionWin v3”. Pojawi sie¢ okno
konsoli Windows analogiczne jak na powyzszym
zrzucie ekranowym.

35 CODESYS
CODESYS
CODESYS Control Win V3
i CODESYS Control Win V3 SysTra
CODESYS Control Win V3
Ef coDEsYs Hvi
11l CODESYS SoftMotion Win \3
CODESYS Gateway V3
CODESYS OPC Server V3
Gateway V2.3
i-Zip
. Akcesoria
Archestrd
ASTOR
ASTRAADA HMI CFG
Autostart
Barracuda Metwaork Access Client
Blueberry Software
CADprofi
. CCleaner -

1 Wstecz

ol o] “\!.,

Testy dziatania

Aby uruchomié serwonaped z poziomu wi-
zualizacji w bloku MC_Power, kliknij w przyciski
»Enable” (zezwolenie na zataczenie), ,,bRegula-
torOn”(zataczenie zasilania regulatora), ,,bDrive-
Start” (sygnat start). Gotowos¢ do pracy sygna-
lizowana jest zmiana koloru elementu ,RotDrive”
na niebieski.

Aby rozpoczaé prace silnika, uzupetnij pa-
rametry pracy w module MC_MoveRelative np.
(Distance: 100, Velocity: 30, Acceleration: 30,
Deacceleration: 30) i nacis$nij przycisk Execute.

Do dyspozycji masz réwniez mozliwosé
sterowania serwem w trybie absolutnym
(MC_MoveAbsolute) lub predkosciowym (MC_
MoveVelocity).

Rozpoczety przejazd mozna zatrzymac, uru-
chamiajac modut MC_Stop.

Id: O [setposition: 98.211173[ActPosition: 98 169493

Setvelocity: 10360000 jactvelocity: 10.540000

15. Aby skompilowaé i uruchomié program wejdz
w zaktadke ,,Device”, a nastepnie kliknij w ,Scan
Network” i wybierz dostepne urzadzenie. W tym
przypadku bedzie to nazwa komputera.

Catos¢ zatwierdz przyciskiem OK.

Teraz skompiluj i uruchom program. Dziatajaca
aplikacje mozna uruchomié np. poprzez prze-
gladarke internetowa, wpisujac: http://local-
host:8080/webvisu.htm

F = ===
Tew o @

MC_MoveAbsolute

MC_Power MC_MoveRelative MC_ReadParameter MC_ReadStatus MC_TouchProbe
[ st o B ] [ e ros il e e =
(o] "] [ — ][ =
| ]

||

|
=

MC_AboriTrigger

S Emiorca

e

[ e cow | @

SMC_Homin:
uwmmg.—‘

MC_MoveVelocity

0
SMC_Inch

e

Wiedza, ktéra wtasnie nabytes/as, moze by¢
stosowana do programowania ruchu w maszy-
nach produkcyjnych, tasmociagach, owijarkach.
To bardzo dobry wstep do budowania systeméw
sterowania maszyn CNC.

Jedli jestes zainteresowany pogtebianiem wie-
dzy, mozesz wypozyczy¢ sterownik i serwonaped
lub poznaé ceny na www.astor.com.pl/sklep.
Skontaktuj si¢ z nami. -

www.astor.com.pl/biuletyn
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© Bezptatny symulator
umozliwiajacy
przygotowanie
i przetestowanie aplikacji
przed zakupem panelu HMI.

Jak dobrac panel HMI w 3 konkretnych
sytuacjach na produkcji?

HMI (Human-Machine Interface) w dostownym ttumaczeniu to interfejs taczacy
operatora z maszyna. Nieodpowiedni dobdr panelu operatorskiego moze znacza-
co utrudniac obstuge urzadzen produkcyjnych lub nawet powodowac przestoje.
W ponizszym artykule znajdziesz odpowiedzi na czesto zadawane pytania zwia-

zane z wyborem konkretnego modelu.

Przyktad 1

Klient potrzebuje panel do obstugi linii produkcyjnej.
Gtéwnym wymogiem jest odpornos¢ panelu na zachla-
pania oraz mozliwos¢ obstugi w rekawicach.

Ze wzgledu na uzytkowanie panelu w rekawi-
cach aplikacja wizualizacyjna powinna mie¢ duze
przyciski, tak aby operator nie miat probleméw
z ,klikaniem”. Wazne jest takze, aby odlegtosci
miedzy pomiedzy poszczegélnymi kaflami byty na
tyle duze, by wykluczyé przypadkowe uruchomie-
nie nieodpowiedniej funkcji.

Zalecana wielkos$¢ ekranu w takim przypad-
ku to 12-15”. Przed zakupem sprzetu klient moze
skorzystac z polskojezycznego oprogramowania
Astraada HMI CFG i przygotowac projekt wizuali-
zacji w symulatorze, aby ostatecznie wybraé, ktéra
wielko$é matrycy bedzie dla niego odpowiednia.

To oprogramowanie mozesz bezptatnie pobraé
tu: www.astor.com.pl/wsparcie (wpisz w wyszu-
kiwarke Astraada HMI CFG).

Panele Astraada HMI maja ekrany rezystan-
cyjne, w ktérych klikanie po ekranie zalezy od
sity nacisku, dlatego operator moze obstugiwaé
zainstalowang aplikacje HMI w rekawicach lub za
pomoca dostepnych przedmiotéw, takich jak np.
plastikowe karty, obudowa dtugopisu czy kon-
coéwka otéwka. Zastosowana technologia w tego
typu ekranach powoduje, ze sg one odporne na
zabrudzenia - nagromadzony pyt, krople oleju lub
wody nie wptywaja na precyzje obstugi.

20 www.astor.com.pl/biuletyn

Przyktad 2

Producent maszyn OEM potrzebuje HMI do prostej
aplikacji sterujacej. Panel powinien umozliwia¢ pod-
glad i edycje kilku receptur.

W przypadku, gdy wizualizacja nie ma wielu
elementdw, a kluczowa kwestia cena jednostkowa,
spokojnie mozna zastosowadé urzadzenie z mniej-
sza przekatna ekranu. Panele 4.3” sg idealne do
takich projektéw. Jesli wazniejsza jest ergonomia
uzytkowania, to zalecany jest model AS43TFT0434
zwbudowang klawiatura numeryczng. Jesli musi-
my ciaé koszty, w takim przypadku lepszy bedzie
model AS44TFT0402.

A|ASTRAADA

© Panel operatorski Astraada AS44TFT0402

Operator ma mozliwos¢ lokalnego podgladu
i edycji receptur z poziomu HMI za pomoca go-
towych obiektéw lub w sposéb zdalny z poziomu
komputera PC. Aktualizacja nastaw moze odby-
wa¢ sie takze za pomoca portu USB w oparciu
o pendrive’a.

Przyktad 3

W firmie produkcyjnej czgsto dochodzi do awarii maszyn
spowodowanych nieprawidtowa obstuga. Klientowi
zalezy na tym, aby panel umozliwiat bezproblemowa
obstuge ,,$rednio rozbudowanej” aplikacji oraz miat
mozliwosé zapisu czynnosci wykonywanych na HMI.


http://www.astor.com.pl/wsparcie
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Przekatna 4.3" 7" 10.4" 12" 15"
Rozdzielczos¢ 480 % 272 px 800 x 480 px 800 x 600 px 1024 x 768 px
Ilos¢ kolorow 65 536
Typ ekranu TFT LCD, podswietlenie LED
Wbudowana klawiatura Tak Brak
Zasilanie nominalne 24 VDCt 10%
Pobdr mocy 5W 13w 15 W 20w 25W
Pamiec Flash 8 VB 256 MB 8 MB
Pamie_c’ podtrzymywana 128 kB ~ TMB (0pqja) 1 MB 128 kB - 1MB
bateryjnie (opcja)
Pamiec SDRAM 32 MB 64 MB Brak 65 MB
Pamiec 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 pamieci Brak MicroSD Brak MicroSD
Oprogra'mowanie Astraada HMI CFG (bezptatne, polska wersja)
narzedziowe
Makra Tak
Trendy i wykresy Tak
st
e
Alarmy Tak
Obstuga zdarzen Tak
Receptury Tak
Obstuga wielu jezykéw Tak
Obudowa Plastik Plastik, opcjonalny z aluminium Aluminium

Zakres temperatur pracy

Wilgotnosc¢ powietrza
w miejscu pracy

Zgodno$¢ z normami

Wsparcie techniczne
ASTOR

© Tabela poréwnawcza paneli operatorskich Astraada HMI

Do tego typu projektéw zalecane jest stoso-
wanie urzadzen o przekatnych minimum 7-10”, aby
ikony i przyciski byty dobrze widoczne. Podobnie
jak w poprzednim przypadku, wielko$é aplikacji
determinuje, czy wystarczy 7”, czy nalezy zain-
westowaé w drozszy model 10”.

Wszystkie operacje przeprowadzane na pa-
nelach oraz zdarzenia moga by¢ logowane wraz
z czasem, data i komentarzem. Dane moga by¢
zapisywane na pendrive lub na kartach pamieci
MicroSD w formie plikdw CSV. Pozwala to na ich
pdzniejsza, szczegdtowa analizg¢ na komputerze PC

0~50°C
10~ 90%
CE/FCC

Tak

w arkuszu kalkulacyjnym. Mozliwe
jest réwniez uzyskanie zdalne-
go dostepu do danych, poprzez
wbudowany w panel serwer FTP.
Biezace, jak i archiwalne dane
mozna analizowac¢ na wykresach
lub tabelach.

Jezeli masz wiecej pytan do-
tyczacych paneli oraz ich dobo-
ru, skontaktuj sie z menedzerem
produktu. -

© Panel operatorski Astraada AS43TFT0725

www.astor.com.pl/biuletyn 21
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Jak rozpoznac nowoczesny

switch przemystowy?

Aluminiowa obudowa, redundancja potgczen, wyjscie alarmowe, ilos¢ portow
miedzianych i Swiattowodowych czy szerokie mozliwosci diagnostyczne? Od-
pornosc na cyberataki czy prosta konfiguracja przetgcznika? Ktérym kryterium
wyboru switcha kierujesz sie podczas tworzenia nowoczesnego systemu komu-

nikacji przemystowej?

» Niegdys potaczenia kablowe przeciaggano przez
odlegte fragmenty instalacji, nastepnie proste tacza
szeregowe, na bazie interfejsu RS422 lub RS485,
majace wiele ograniczen, ale i tak znaczaco redu-
kujace ilos¢ roztozonych kabli. Obecnie korzysta
sie z Ethernetu i jego przemystowych odmian -
a wszystko po to, aby szybciej i przewaznie taniej
budowacé tatwe do zmiany systemy automatyki
taczone w nowoczesny sposéb.

Jednak, aby uzyskac taki efekt, nalezy stwo-
rzyé odpowiednig infrastrukture pozwalajaca na
elastyczna przebudowe czy rozbudowe instalacji
zgodna z ideg Przemystu 4.0. W sieci Ethernet
kluczowym elementem pozwalajacym na rozbu-
dowe systemu o kolejne dotaczane elementy sa
przetaczniki sieci Ethernet (ang. switch - prze-
tacznik). zainstalowanie przetacznika pozwala
na podtaczenie wielu urzadzen (zaleznie od ilosSci
wbudowanych w przetacznikédw portéw) w lokal-
nym punkcie bez koniecznosci przeciagania kabli
komunikacyjnych do odlegtych punktéw.

Switche - jakie parametry sa wazne?

Kierujac swoja uwage na rozwigzania przemy-
stowe, nalezy okreslié charakterystyczne parame-
try urzadzen. Tutaj na pierwszym planie nalezy
zwroécié uwage na wykonanie, ktére charaktery-
zuje sie solidna (co niekoniecznie znaczy ciezka)
obudowa - np. obudowy wigkszo$ci przetacz-
nikéw Astraada Net wykonane sg z aluminium.
Odpowiednia obudowa to nie tylko odpornosé na
uszkodzenia mechaniczne, ale réwniez zdolnosé do
odprowadzenia ciepta - szczegélnie w przypadku,
gdy switch pracuje w otoczeniu, gdzie temperatura
moze dochodzi¢ do 70 st. C. Redundancja zasilania
(mozliwos¢ podtaczenia zasilania z niezaleznych
Zrédet) podnosi niezawodnos$¢ pracy instalacji,
co jest niezwykle istotne szczegélnie w duzych,
odpowiedzialnych systemach. Dostgpne wyjscie
alarmowe moze zostaé uzyte jako sposéb infor-
mowania obstugi o wystapieniu awarii urzadzenia
lub sieci w okreslonym miejscu w celu tatwiejszej

22 www.astor.com.pl/biuletyn

wen "
orenix

Alarm!

T

@ W miejscach, gdzie kluczowym parametrem jest
niezawodnos¢, nalezy stosowac rozwigzania
zredundantnym zasilaniem, ktére zapewni ciagtos¢
pracy nawet w przypadku probleméw z uktadem
zasilania jednego ze zrédet.

identyfikacji miejsca wystapienia problemu. Moze
takze zosta¢ wprowadzone jako sygnat do uktadu
sterowania w celu podjecia odpowiednich krokéw
przez algorytm sterowania systemu czy poinformo-
wania stuzb o wystapieniu awarii poprzez systemy
HMI / SCADA.

W mniejszych systemach wystarczy kilka
portéw w przetaczniku do lokalnego podtaczenia
urzadzen, takich jak panel HMI, sterownik czy
komputer. W systemach wigkszych wazna jest
mozliwo$¢ obstugi zaréwno interfejséw opartych
o potaczenia na kablach miedzianych (gdzie odle-
gtosci pomiedzy punktami moga dochodzié¢ do 100
m), jak i opartych o potaczenia swiattowodowe,
gdzie maksymalna odlegtos¢ moze dochodzié na-
wet do kilkudziesieciu kilometréw (niekiedy nawet
wiecej) i to przy zapewnieniu wysokiej predkosci
przesytu danych (1 Gb).

Redundancja sieci - jak zabezpieczy¢
system?

Niezawodnos$é systemu, a w szczegélno-
$ci warstwy komunikacyjnej podnosza réwniez
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(& JetMet5010G Switch Manager - Windows Internet Explarer

@-u-v [&] hitpy//192.168.10.Lfindexasp
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mechanizmy redundancji sieci. Mozliwo$é two-
rzenia potaczen redundantnych w warstwie tacza
i obstugujacych je protokotéw bardzo proste do
wykonania, a przy tym bardzo skuteczne zabez-
pieczenie systemu na wypadek uszkodzenia frag-
mentu sieci (np. kabla komunikacyjnego). Dobre
switche Ethernetowe oferujg mozliwos$¢ integracji
z systemami redundancji sieci wykorzystywanymi
w czesci biurowej zaktadu poprzez obstuge proto-
kotéw typu Spanning Tree Protocol /RSTP/MSTP, jak
réwniez bardzo szybkich protokotéw redundancji
potaczen jak Multiply Super Ring dostgpny w za-
rzadzalnych switchach Astraada Net, gdzie gwa-
rantowany czas na przywrdcenie redundantnego
tacza w uktadzie potaczen typu pierscien wynosi 5
ms. A na tym nie koricza sie¢ mozliwosci tworzenia
redundantnych potaczen.

W wigkszych systemach bardzo pomocne
okaza si¢ mechanizmy wydzielania mniejszych
odseparowanych sieci - dzigki mozliwosci defi-
niowania VLAN, jak réwniez utworzenia portéw
nadrzednych, poprzez ktére bedzie mozliwa ko-
munikacja z poszczegblnymi podsieciami (Private
VLAN).

Diagnostyka - kilka opcji

Dobry wspétczesny switch przemystowy to
takze szerokie mozliwosci diagnostyczne dostepne
na rézne sposoby np. wspomniany wczesniej me-
chanizm alarmowy, diagnostyka wewnatrz prze-
tacznika przy pomocy interfejsu konfiguracyjnego,
logowanie zdarzen historycznych, obstuga zdarzen,
putapek i podglad stanu pracy urzadzenia po-
przez SNMP, jak réwniez raportowanie stanu pracy
urzadzenia poprzez protokét Modbus TCP, ktéry
obstugiwany jest przez wigkszos¢ wspoétczesnych
sterownikdw PLC czy systeméw HMI/SCADA.

Zabezpiecz instalacje przed cyberatakami

W erze Przemystu 4.0 nie bez znaczenia sa réw-
niez mechanizmy wspomagajace zabezpieczenie
instalacji przed atakami cyberprzestepcow.
Mozliwos$é wtaczenia mechanizméw ochrony typu:
DHCP Snooping, IP Source Guard, Dynamic ARP
Inspection, L2/L3/L4 Access Control List pozwala na
znaczace obnizanie prawdopodobieristwa dostania
sie do sieci niepowotanych uzytkownikéw. Dobry

przetacznik Ethernet w erze rewolucji Przemystu4.0 >

© Nowy interfejs
w przetacznikach Astraada
Net nie wymaga apletu
JAVA, awygladem
przypomina wczesniejsza
wersje. Wiekszosc¢ starszych
przetacznikéw Astraada
mozna zaktualizowac do
nowszej wersji firmware.
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© Przetaczniki Astraada Net to réwniez mozliwos¢
obstugi funkcji specjalnych, jak systemy PoE czy
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jest jak autostrada dla ruchu samochodo-
wego pozwalajaca na szybie dotarcie do
wyznaczonego celu.

Switche - sposoby konfiguracji

Sposéb konfiguracji przetacznika to
réwniez jeden z kluczowych parametréw.
Czes$¢ uzytkownikéw preferuje klasyczny
interfejs tekstowy dostepny poprzez port
terminalowy lub potaczenie typu telnet/
ssh. Dla innych bardzo wazny bedzie inter-
fejs graficzny, za pomocga ktérego mozna
dokonaé konfiguracji pracy przetacznika.
Wazne, aby interfejs ten byt obstugiwany
poprzez rézne przegladarki. Niegdys bardzo
popularny interfejs oparty o aplet JAVA
obecnie jest zastgpowany rozwigzaniem
nie wymagajacym tej technologii, ktéra
niestety nie jest juz obstugiwana przez
wigkszg liczbe wspétczesnych przegladarek
internetowych. W przypadku przetacznikéw
Astraada Net, ktére pierwotnie wykorzy-
stywaty interfejs JAVA, mozna je zaktuali-
zowaé wgrywajac nowsza wersje firmwa-
re, aby uzyskac¢ analogiczny jak wczesniej
interfejs graficzny, lecz nie wymagajacy
wykorzystania apletu JAVA'y.
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Managed Gt Swvich

© Aluminiowa obudowa przetacznika to z jednej strony odporne na uszkodzenia mechaniczne
zabezpieczenie, a z drugiej lepsze wtasciwosci w zakresie pracy w szerokim zakresie temperatur

np.od-40do 70st.C

Wymienione cechy dostepne sa w prze-
tacznikach z rodziny Astraada Net. Odnosnie
szczeg6tédw polecam zapoznanie sig z para-
metrami umieszczonymi na stronie: www.
astor.com.pl/switche. Potwierdzeniem
niezawodnosci pracy urzadzen z rodziny
Astraada Net jest migdzy innymi gwaran-
cja, ktdra jest udzielana na przetacznikina

okres 54 miesiecy, a switche przemystowe
tej marki zainstalowane sa w tysigcach in-
stalacji w Polsce w bardzo réznorodnych
branzach przemystu. -

L> Sprawdz ceny switchy na stronie

www.astor.com.pl/sklep
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-~ Zadbaj o maszyny pakujace. Kiedy jest

dobry czas na migracje napedow?

Nie chcemy doprowadzi¢ do awarii, szczegolnie kluczowych maszyn naszego zaktadu produkcyjnego.
Niestety nie zawsze jestesSmy w stanie ich unikngc. Pojawiaja sie niespodziewanie i jesli sie do nich odpo-
wiednio nie przygotujemy, czekajg nas rozlegte konsekwencje.

» Jezeli znamy maszyne, jej komponenty i ich
dostawcdw, sytuacja niekoniecznie musi by¢ kry-
tyczna. Powinnismy by¢ czujni, gdy maszyna od
zagranicznego producenta, dziatajaca do tej pory
bezawaryjnie, posiada urzadzenia dostawcéw,
z ktérymi wczesniej sie nie spotkaliSmy i nie po-
siadamy ich na stanie magazynowym.

Spotykajac sie zinzynierami utrzymania ruchu
w zaktadach produkcyjnych w catej Polsce, czgsto
styszymy o maszynie, ktéra pracuje w zaktadzie od
10 lat, przyjechata z innego zaktadu, gdzie wcze-
$niej przepracowata tez dobre kilka lat. O wyborze
takiej maszyny czesto samodzielnie decyduje za-
graniczna centrala. Niestety réwnie czgsto zdarza
sie, ze producent takiej maszyny zamknat juz swoja
dziatalno$é, zwolnit pracownikéw, ktérzy opraco-
wali te maszyne, nie ma do niej plikéw zrédtowych,
nie jest ona wspierana itp.

Co w takiej sytuacji robi Inzynier Utrzymania
Ruchu, gdy nie ma infolinii producenta, lub nie
jest on w stanie faktycznie poméc? Automatyk
bierze sprawy w swoje rece, zreszta - jak zawsze!
Przeciera zalane czy spalone komponenty, od-
najduje tabliczke znamionowg i zaczyna poszu-
kiwania czesci zamiennych. Jezeli urzadzenia sa
dalej w produkcji i trafi na polskiego dystrybutora,
sytuacja nie jest najgorsza. Niestety zdarzaja sie
sytuacje, ze sprzet nie jest juz produkowany i nawet
poszukiwania na rodzimym allegro czy ostatniej
desce ratunku - ebay - nie pomagaja...

Znany nieznany sterownik PacDrive M

Taka sytuacja moze spotkac uzytkownikéw
serwonapeddw PacDrive - ELAU. Systemy te, mato
znane na polskim rynku, pracuja w znaczacym
odsetku polskich zaktadéw z branzy FMCG.

Cieszg sie one bardzo duzym zaufaniem i po-
pularnoscia wsréd niemieckich oraz wtoskich
producentéw maszyn, przez ktérych sag one sze-
roko wykorzystywane m. in. w bardzo wydajnych
maszynach pakujacych. | to wtasnie w tego typu
maszynach najczesciej przyjezdzaja do polskich
zaktadéw produkcyjnych.

Na podstawie danych uzyskanych wsréd
zaktadéw branzy spozywczej, farmaceutycz-
nej, kosmetycznej oraz papierniczej, wiemy, ze
w 70% z nich, korzystajacych z serwonapedéw
PacDrive M, mozemy znalez¢ réwniez sterownik
ELAU MAXx-4 PacDrive M, wycofany ze sprzedazy
w 2012 roku.

Co wazne, jego wsparcie i mozliwos¢ serwisu
skoriczyty sie z dniem 31 marca biezacego roku...
Z badan wynika takze, ze 57% uzytkownikéw nie
jest Swiadoma, ze taki sterownik pracuje na linii
produkcyjnej w ich zaktadzie...

Jak zidentyfikowaé systemy PacDrive M oraz
sterownik MAx-4? Istnieje kilka mozliwosci: spraw-
dzenie dokumentacji, odczyt tabliczek znamiono-
wych, identyfikacja wizualna itp. Ktére metody sa
najbardziej skuteczne?

AUTOR: Mateusz Biega

Inzynier ds. systemoéw
PacDrive, ASTOR

mateusz.biega@astor.com.pl
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Skorzystaj z oprogramowania
diagnostycznego

Aby skutecznie rozpoznaé sterow-
nik MAx-4 sposréd wszystkich urzadzen
PacDrive M w naszym zaktadzie, mozemy
skorzystac¢ z narzedzi diagnostycznych -
wystarczy wpiac sie do switcha, do ktérego
doprowadzona jest réwniez komunikacja
z urzadzen PacDrive M, nastepnie sko-
rzystac z narzedzia PacDrive Netmanage,
ktére pokaze wykorzystywane w systemie
sterowniki - jak na dtoni. Jezeli nie masz
dostepu do narzedzi diagnostycznych, in-
zynierowie z firmy ASTOR udostepnia je
dla Ciebie nieodptatnie i pomoga przejsé
pierwsze kroki z oprogramowaniem.

Jezeli posiadasz juz oprogramowanie
diagnostyczne dla systeméw PacDrive
M, natomiast nie wiesz, jak wykorzystaé
wszystkie jego mozliwosci, skontaktuj sie
znami, ainzynier wsparcia ASTOR pomoze
Ci poszerzy¢ wiedze.

Skorzystaj z audytu i otrzymaj
rekomendacje

Moze natomiast wystapié sytuacja, ze
poza wiedzg o istnieniu sterownika MAx-4,
nie masz wystarczajacych informacji na te-
mat catej populacji urzadzen PacDrive M,
ktoére pracujg w maszynach naszego zakta-
du. W takim przypadku polecamy skorzy-
sta¢ zaudytu systeméw serwonapgdowych
PacDrive, ktéry pozwoli Ci spojrzec ,,z lotu
ptaka” na wszystkie urzadzenia PacDrive,
ktére pracuja w Twoim zaktadzie. Audyt
wskaze Ci dostepnos¢, mozliwosé wymiany
i migracji, zamienniki urzadzen. Dowiesz sie,
w ktérym miejscu konieczna jest natychmia-
stowa reakcja, a gdzie nie wida¢ zagrozenia
dla dostepnosci parku maszynowego.

Jak skutecznie zadba¢ o stan
maszyn pakujacych?

Gdy zakoriczymy etap zbierania danych
na temat bazy urzadzen zainstalowanych
w naszym zaktadzie produkcyjnym, szere-
gotypie produktéw oraz ilosci wystapien,
nalezy przejs$¢ do przetozenia tych danych
na informacje przydatne w zarzadzaniu
parkiem maszynowym.

Wracajac do problemu opisanego na
poczatku tego artykutu - producent za-
konczyt produkcje urzadzen - nalezatoby
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sprawdzié, czy urzadzenia wykorzystane
w naszych maszynach sa wciaz dostep-
ne. Dla wiekszosci urzadzen serii PacDrive
M odpowiedz na to pytanie bedzie ,tak”.
Zaréwno sterowniki serii Cx00 (C200,
C400, C600), serwowzmachiacze MC-4,
silniki SH oraz SM, a takze serie rozwigzan
SCL oraz iSH sa wciaz dostepne. Sytuacja
ta ulegnie zmianie z 31 grudnia 2018 r. Jezeli
chcesz uzyskaé wiecej informacji na ten
temat, pobierz oficjalny komunikat pro-
ducenta.

Skoro wiemy, ktére urzadzenia sg jesz-
cze dostepne i kiedy zostang wycofane
z produkcji, pozostaje kwestia pozostatych
urzadzen. Sa to miedzy innymi sterowniki
MAXx-4, ktérych produkcja zostata zakon-
czona 31.03.2012 r. Natomiast po okresie
6 lat, czyli z koricem marca biezacego
roku, producent zakoriczyt réwniez wspar-
cie dla tych sterownikéw. Co to oznacza
dla uzytkownikéw? Nie tylko nie dosta-
niemy nowego sterownika, nie bedziemy
w stanie réwniez naprawié¢ uszkodzonego.
W sytuacji awaryjnej moze to oznaczaé
nie kilkugodzinny czy nawet kilkudniowy
przestdj, a kilkutygodniowe wytaczenie
linii produkcyjnej!

Kolejne tykajace bomby

Czy poza sterownikiem ELAU MAx-4
jakies inne urzadzenia stwarzaja tak duze

zagrozenie dla zdolnosci produkcyjnych
naszego zaktadu? Tak! Jak wynika z da-
nych zebranych w polskich zaktadach bran-
zy FMCG, wystepuja w nich rozwiazania
wprowadzone na rynek przez firme ELAU
duzo wczesniej niz seria PacDrive M, ktéra
swdj debiut datuje na rok 1998. Co to za
sprzet? Sa to urzadzenia o oznaczeniach
PMC-2 oraz SX-1, o ktérych $miato moze-
my mysleé w kategorii tykajacych bomb
w szafach sterowniczych naszego parku
maszynowego. W tym momencie mamy
juz pewne spojrzenie z lotu ptaka na nasz
zaktad. Wiemy co mamy, gdzie to mamy -
w jakich maszynach, wiemy co jest jeszcze
dostepne, a co stanowi zagrozenie. Co da-
lej? Skonfrontujmy te informacje z naszym
magazynem serwisowym.

Standardowy czas dostawy komponen-
téw PacDrive M to miedzy 4-8 tygodni, kto
z nas jest w stanie pozwolié sobie na taki
przestéj maszyny? Oczywiscie mozemy
skorzystac z ekspresowej dostawy w cig-
gu 48 godzin, chociaz wiemy, ze czasem
nawet tyle to za dtugo! Kazdy z nas jest
w stanie policzyé w pamigci, jak duze straty
jest w stanie wygenerowaé nasza maszyna
stojac bezczynnie przez 2 dni, o karach
umownych za nie dostarczony produkt
nie wspominajac. Ale jak zbudowaé taki
magazyn serwisowy? Przede wszystkim
madrze - czyli z pewnym planem. O tym
wkrétce! «
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Inteligentna intralogistyka
z autonomicznymi
mobilnymi robotami MiR '&k_“

Idea Przemystu 4.0 to ogélnoswiatowa koncepcja zmian technologicznych,

ktore przenosza biznes na wyzszy poziom. Ale nie tylko. To przede
wszystkim katalizator zmiany. Pretekst do zadania sobie pytania: czy mozna
inaczej, szybciej, wydajniej? Z lepszym efektem?

» Przedsigbiorcy nieustannie poszukuja ,,.ztotego
srodka” na drodze do osiggnigcia rynkowego sukce-
su i/lub ugruntowania swojej pozycji na nim. Coraz
chetniej siegaja wigc po innowacyjne technologie
zwigzane z robotyzacja linii produkcyjnych. Takze
automatyzacja wkracza mocnym krokiem do trans-
portu wewnatrzzaktadowego. Jej zaawansowanym
przyktadem sg autonomiczne roboty mobilne (AMR)
- nastgpcy wozkow elektrycznych czy AGV.
.»Przez ostatnie 20 lat zapowiadano, ze roboty
mobilne bedq szeroko rozpowszechnione. Mimo
to, roboty w logistyce nie osiggnety popularnosci.
Wedtug mnie byto to kwestiq ceny i potencjalnego
zysku. Uznatem zatem, ze elastyczne, wszechstron-
ne, dostepne cenowo i przyjazne uzytkownikowi roz-
wigzanie, mogqce wspiera¢ kazdego pracownika,
znalaztoby zastosowanie we wszystkich branzach.
Na tej podstawie zaczqtem prace nad robotem
mobilnym MiR100” - méwi zatozyciel i dyrektor
ds. strategii Mobile Industrial Robots (MiR), Niels
Jul Jacobsen, ktéry bada i rozwija technologie
robotéw i oprogramowania od 1989 roku.
Autonomiczne roboty MiR stanowia rozwi-
niecie klasycznych rozwigzan AGV, przenoszac
standardy Przemystu 4.0 do transportu wewnetrz-
nego. Zabudowane przenosniki, haki holowni-
cze, roboty lub pétki do transportu materiatéw
w potaczeniu z komunikacja z nadrzgdnymi sys-
temami i obstuga wind oraz dynamicznym odnaj-
dywaniem tras sg kwintesencja definicji robotéw
AMR (Autonomous Mobile Robot). Na ich korzysé
przemawiaja przede wszystkim: bezpieczeristwo
i sprawnos¢ dziatania. Kiedy intralogistyka zaj-
muje sie cztowiek, efektywnos¢ procesu zalezy
w duzej mierze od jego umiejetnosci planowania
i kolejkowania zadan. Jesli natomiast transport
jest zautomatyzowany i czuwa nad nim inteligent-
ny system informatyczny, to przeptyw produktéw
podlega petnej kontroli i mozna nim skutecznie
zarzadzaé, uwzgledniajac rézne zmienne. Co
wiecej, roboty sa dostosowane pod konkretny
rodzaj transportowanych materiatéw, co zwigksza

bezpieczeristwo np. w przypadku przewozenia
uktadéw elektronicznych, ktére wymagaja szcze-
golnej ostroznosci.

Automatyczne czy autonomiczne?

Wozki AGV poruszaja sie po ustalonych trasach,
prowadzone m.in. przez kable i pasy magnetyczne.
Napotykajac przeszkody, musza zatrzymaé sie
i poczekaé, az droga bedzie wolna.

Autonomiczne roboty mobilne (AMR) sa
wszechstronne i nie wymagaja zewnetrznej in-
frastruktury do nawigowania. Dzigki temu ich
implementacja jest prosta i wysoce skalowalna.
Wbudowane inteligentne rozwigzania umozliwiaja
podejmowanie decyzji w obliczu przeszkéd. AMR
moga omina¢ je bez zatrzymania lub bezpiecznie
zatrzymac sig, gdy pojawi si¢ przed nimi cztowiek.

Gotowe na rozne zadania

AGV realizuje to samo zlecenie dostaw przez
caty okres uzytkowania. Moze przewozi¢ materiaty
zpunktu Ado BiC, jednak nie moze nieoczekiwa-
nie zawiez¢ ich do punktu D. Zmiany i zaktécenia
oznaczaja kosztowna instalacje nowego syste-
mu AGV.

© Autonomiczne roboty
mobilne MIR 200 i MIR 100

AUTOR: tukasz Maka

Specjalista ds. automatyzacji
produkcji, ASTOR

lukasz.maka@astor.com.pl

AMR - Autonomous (collaborative) Mobile Robot

X [

AGV - Automated Guided Vehicle

© R6znica w sposobie poruszania sie robotéow AMR i AGV
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Autonomiczne roboty mobilne za
pomoca kilku zmian moga by¢ wdrazane do
kolejnych zadan, tras i rozktadéw obiektéw.
Moga by¢ takze przeniesione do innego za-
ktadu i w ciggu kilku godzin rozpoczaé prace.

Przyjazne dla uzytkownika

Wézki AGV sa zaprojektowane do wy-
konywania prostych zadan, ale ich montaz
i dziatanie sa skomplikowane i kosztowne.
Systemy AGV wymagaja doswiadczenia
i wiedzy inzynieréw lub certyfikowanego
personelu.

AMR jest tatwy do wdrozenia, wyma-
ga jednorazowego zmapowania budynku,
wyznaczenia stref i waznych punktéw.
Autonomiczne roboty mobilne sg obstu-
giwane poprzez prosty i intuicyjny interfejs,
ktéry nie wymaga umiejetnosci programi-
stycznych. Gdy uktad budynku zmienia sig,
AMR sporzadza mape ponownie.

Elastyczne

Wozki AGV nie sg elastyczne w sposobie
nawigowania i uzytkowania. To sprawia, ze
przedsigbiorstwa czgsto potrzebujg ogrom-
nej floty pojazddéw, aby realizowaé proste
zadania transportowe.

Autonomiczne roboty mobilne s3 ela-
styczne we wszystkich aspektach i moga
by¢ uzywane z réznymi modutami nastaw-
nymi, w zalezno$ci od potrzeb. Moduty
mozna tatwo zmieniaé.

AGV

Bezdotykowa, Wymaga wydzielenia
autonomiczna specjalnych tras — np.
nawigacja paski magnetyczne
w podtodze (ktére
trzeba wymieniac)
Bezpiecznie Zatrzymuje sie przy

przemieszcza sie
omijajac ludzi
iprzeszkody

tatwa rozbudowa
/zmiana obszaru
roboczego

Dynamicznie planuje
swojg sciezke

w zaleznosci od
warunkow

kazdej przeszkodzie
bez mozliwosci
zmiany trasy

Kosztowne
iczasochtonne
rozszerzenie [ zmiana
obszaruroboczego

Ograniczony do
statych Sciezek
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© Autonomiczny robot mobilny MiRHook — zwigkszenie udzwigu o0 100 lub 200 kg

@ Autonomiczny robot mobilny MiR500 o udzwigu 500 kg — NOWOSC

Roboty MiR100, MiR200 i MiR500

Wspétpracujace roboty mobilne MiR sa
autonomiczne i posiadaja wbudowang inte-
ligentne rozwigzania. Nawiguja bezpiecznie
wokét ludzi i maszyn, a czujniki i kamery
pozwalaja im na biezaco reagowac na zmie-
niajace sie warunki w zaktadzie i wyszukac
optymalng trase do punktu docelowego.
Kontrole nad robotami mobilnymi MiR moze
sprawowad operator bez doswiadczenia
programistycznego, wykorzystujac do tego
przyjazny interfejs dostepny z poziomu
przegladarki internetowej na smartfonie,
tablecie czy komputerze.

Robot mobilny MiR100 moze trans-
portowaé materiaty o maksymalnej masie
100 kg, robot MiR200 - do 200 kg, a robot
MiR500 moze transportowac palety o masie
do 500 kg.

Na robotach MiR bardzo tatwo mozemy
implementowac réznorakie moduty np:
pojemniki, stojaki, podnosniki, przenos$niki
czy nawet roboty przemystowe - w zalez-
nosci od potrzeb danego procesu.

Jako jedyny producent robotéw mo-
bilnych, MiR oferuje takze MiRHook, ktéry
moze byé umieszczony na robotach MiR
i ciagnaé np. woézki czy widty do palet.

Zwykorzystaniem MiRHook, udzwig robota
MiR100 wzrasta do 300 kg, a w przypadku
MiR200 - do 500 kg.

,ASTOR stale poszukuje rozwiqzan, kté-
re pomogq firmom wej$¢ na kolejny poziom
konkurencyjnosci, dzieki cyfryzacji, automa-
tyzacji i robotyzacji. Autonomiczne roboty
mobilne w dobie Przemystu 4.0 sq segmen-
tem, na ktdry widzimy rosnqce zapotrze-
bowanie. Elastyczne, proste w obstudze
i inteligentne roboty MiR mogq by¢ sSwiet-
nym wyborem, zaréwno dla duzych firm, jak
i mniejszych przedsiebiorstw” - méwi Piotr
Gtadysz, Dyrektor pionu przygotowania
inwestycji w ASTOR.

Autonomiczne mobilne roboty (AMR)
sg szansa na redukcje kosztéw, jakie ge-
neruje transport wewnatrzzaktadowy.
Dlaczego? Poniewaz przemieszczanie ele-
mentu z jednego miejsca do drugiego nie
dostarcza firmie wartosci. Jest wydatkiem.
Automatyzujac transport, mozna wiec za-
réwno zredukowad koszty produkcyjne, jak
i zwiekszy¢ wydajnosé. ¢

> Wiecejinformaciji na:

www.astor.com.pl/roboty-mir
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- Epson WorkSense W-01 - gdy
brakuje rak do montazu detali

W ostatnich latach potrzeby produkcyjne, szczegdlnie w zakresie montazu elementow
elektronicznych, delikatnych detali, staty sie bardziej zréznicowane, a popyt gwattownie N

wzrost i wymaga elastycznego dostosowania sie do produkcji matoseryjne;.

» Seico Epson Corporation, wychodzac naprze-
ciw zapotrzebowaniu rynku na montaz nieduzych
elementéw, skomercjalizowato autonomicznego
robota dwuramiennego WorkSense W-01.

Mobilnos¢ — znak czaséw

W przypadku konwencjonalnego zastosowania
robotéw przemystowych, instalacja urzadzenia
wykonywana jest na state przy linii do spetniania
swojego zadania. Natomiast Epson WorkSense
W-01 zostat opracowany z mysla o tatwej mobil-
nosci, dzigki czemu mozna go przenosi¢ miedzy
réznymi etapami procesu produkcyjnego i wy-
konywaé¢ prace montazowe, transportowe i inne
czynnos$ci wykonywane przez cztowieka.

Z technicznego punktu widzenia WorkSense W-01
widzi, czuje, myslii pracuje, ale co sig kryje pod tymi
funkcjami? WorkSense posiada dwa 7-osiowe ra-
miona oraz jedna o$ obrotu korpusu. UdZwig robota
wynosi 3 kg na kazde zramion lub 6 kg w przypadku
zsynchronizowanego dzwigania detalu obydwoma
ramionami. Robot wyposazony jest w 4 kamery
umieszczone na nad przestrzenig robocza oraz 2 ka-
mery - po jednej na kazdym z ramion robota.

Jak W-01 widzi?

Obraz sczytany z gérnej kamery poréwnuje wy-
kryty detal zdanymi CAD, co pozwala na wykrywanie
potozenia oraz orientacji obiektu w tréjwymiarowej
przestrzeni. Montaz elementédw mozliwy jest dzigki
czujnikom sity na kisciach ramion, wspétpracujacych
z chwytakami dedykowanymi specjalnie dla tego
modelu. 6-osiowe czujniki sity wysokiej doktadno-
$ci pozwalaja na ograniczenie sity nawet do 0,1 N.
Taki zakres sit gwarantuje pewno$¢ montazu nawet
najdelikatniejszych elementdéw, co znajduje swoje
zastosowanie w branzy elektroniczne;j.

Dedykowany chwytak

Chwytak zostat specjalnie zaprojektowany
dla robota Epson WorkSense i moze on chwytaé,
obejmowacd i zaciskac detale o réznych ksztattach

. y
o Nl
i rozmiarach. Chwytak zostat zaprojektowany
w taki sposéb, aby mégt operowaé narzedziami
i przyrzadami zaprojektowanymi dla ludzi. Dwa
7-osiowe ramiona robota poruszaja si¢ jak ramiona
cztowieka. Kazde z ramion porusza si¢ niezaleznie
od siebie, umozliwiajac wykonywanie zadan, kté-
rych nie moze wykonywac robot jednoreki.

Zadania specjalne

Robot jest w stanie doktadnie wykry¢ potozenie
i orientacje obiektéw w przestrzeni tréjwymiaro-
wej, wiec nawet jesli robot zostanie przeniesiony,
moze natychmiast rozpoczaé prace bez konieczno-
$ci zmiany programu. Robot niezaleznie decyduje
o Sciezce i orientacji swoich 7-osiowych ramion
i jest w stanie uniknaé przeszkdd. Daje to robotowi
mozliwos¢ elastycznego dostosowywania sie do
nagtych zmian w produkcji. Na przyktad, moze
zostaé przekierowany do réznych lokalizacji, aby
wykonywaé zadania montazowe. °

L> www.astor.com.pl/epson

- -

—
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©@ Epson WorkSense
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© Robot Epson w aplikacji
przenoszenia detali

- Epson - roboty SCARA dla
aplikacji przenoszenia,
manipulacji, montazu (i wiecej!)

0Od samego poczatku roboty SCARA znalazty swoje zastosowanie w trudnych
procesach produkcyjnych, rozpoczynajac od montazu elementéw mechanicznych
w zegarkach, poprzez montaz elementow elektronicznych, gdzie wymagana jest
bardzo wysoka precyzja. Dodatkowo 4-osiowe roboty znalazty swoje zastosowanie
w aplikacjach pick&place, pakowaniu, kontroli jakosci oraz skrecaniu.

» Roboty SCARA charakteryzuja sie prosta kon-
strukcja o 4 stopniach swobody. Budowa oparta
o trzy osie obrotowe i jedna o$ wzdtuzng, gwa-
rantuje wysoka sztywnosé wraz z mozliwoscia
generowania duzej sity w osi prostopadtej do
podtoza. Taki uktad kinematyczny pozwala na
uzyskanie matej masy robota przy stosunkowo

duzych udzwigach.

I,

il

Jak to sie zaczeto?

Historia Seiko Epson Corporation rozpoczeta
sie w latach 40 XX wieku w Japonii, gdzie przez
ponad 75 lat wyprodukowano wiele pionierskich
produktéw. Zrédtem napedzajacym rozwdj pro-
duktdéw firmy Epson sg wydajnosé, kompaktowosé
i precyzja technologii. Zaczeto sie od pierwszego na
Swiecie zegarka kwarcowego, ktéry doprowadzit
do rewolucji w chronometrii. W 1968 roku powstat
pierwszy produkt sygnowany logiem Epson - kom-
paktowa i ultralekka drukarka cyfrowa EP-101.

30 www.astor.com.pl/biuletyn

Wraz z uptywem lat pojawiato si¢ coraz wiecej
produktéw Epson na rynku, co doprowadzito do
skomercjalizowania drukarek oraz rzutnikéw za-
réwno w zastosowaniu biurowym, jak i w uzytko-
waniu domowym.

Czym jest SCARA?

Seiko Corporation postawito sobie poprzeczke
niezwykle wysoko i musiato spetnic¢ swoje wtasne
wymagania produkcyjne. Procesy produkcyjne ze-
garkéw wymagaty niezwykle wysokiej doktadnodci
i powtarzalnosci. W zwiazku z tym rozpoczeto
prace nad automatyzacja produkc;ji i tak powstat
Epson serii SSR-H - pierwszy skomercjalizowany
w Swiecie robot typu SCARA.

Kompleksowa oferta Epson SCARA

Obserwujac szeroki zakres produktéw Epson
SCARA mozna stwierdzié, ze oferta jest komplek-
sowa i zostata przygotowana dla kazdego typu
klienta. Epson posiada niespetna 300 modeli ro-
botéw SCARA, w ktérego sktad wchodza serie T,
LS, G oraz RS o udzwigu od 1az do 20 kg i zasiegu
réwnym nawet 1000 mm. Wychodzac naprzeciw
potrzebom klientéw, Epson stworzyt trzy pétki pro-
duktowe: Low-Cost, Standard oraz Performance.

Seria T - z wbudowanym kontrolerem

Roboty Epson SCARA serii T zostaty zaprojekto-
wane z mysla o prostych aplikacjach przenoszenia
i montazu. Roboty serii T posiadaja zintegrowany
kontroler, co pozwala na minimalizacje stanowisk
zrobotyzowanych. Do komunikacji z kontrolerem
mozna korzystac z szeregu dostepnych protokotéw
komunikacyjnych. System wizyjny Epson Vision jest
zintegrowany z oprogramowaniem narzedziowym
RC+, gdzie mozna zaprojektowac wtasny interfejs
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uzytkownika. Petna funkcjonalno$é RC+ z symu-
latorem pozwala na niezwykle prosta i szybka
integracje systemdw zrobotyzowanych.

Seria LS - do szybkich manipulac;ji
detalami

Standardowa serig robotéw Epson SCARA jest
seria LS o udzwigach 3, 6, 10 oraz 20 kg. Roboty
LS cechuja si¢ wysokimi doktadnosciami i mozli-
woscia pracy w strefie Cleanroom. Zastosowanie
w petni funkcjonalnego kontrolera RC90 umozliwia
tanig i tatwa rozbudowe, obstuge wielu protokotéw
komunikacyjnych, wspotprace z systemami wizyj-
nymi oraz funkcje $ledzenia tasmociggu. Dzigki
robotom Epson SCARA LS mozna tatwo i szybko
manipulowaé elementami na produkcji zachowujac
duza elastyczno$é linii, co pozwala na sprawne
wprowadzanie modyfikacji.

Seria G - do wydajnych aplikacji

Epson SCARA serii G to najbardziej zaawanso-
wana konstrukcja gwarantujaca najwyzsza sztyw-
nos¢ i doktadnos¢, co pozwala na zwigkszenie
wydajnosci i redukcje czasu cyklu. Dedykowany
kontroler RC700-A posiada najwigksza funkcjo-
nalnos¢ i opcje niedostepne seriom z nizszych
poétek tj. zintegrowany czujnik sity lub synchroni-
zacja ruchéw kilku robotéw. Seria G to ponad 200
mozliwych konfiguracji robota o udzwigu od 1 az
do 20 kg, zasiegu od 175 do 1000 mm, mozliwosci
wyboru skoku w osi Z, klasy czystosci, wygiecia
ramienia oraz sposobu montazu (podtogowy/na-
$cienny/sufitowy).

Seria RS Spider - do aplikacji bez
martwych stref pracy

Wprowadzenie kilku zmian w budowie kine-
matycznej robotéw SCARA serii G doprowadzito
do powstania nowej serii robot RS (Rapid SCARA).
Roboty Epson SCARA serii RS charakteryzuja sie
brakiem martwych stref w obszarze pracy. Oznacza
to, ze robot moze dojechaé do kazdego z punktéw
w obszarze pracy oraz wybraé najkrdtsza droge.
Utatwia to programowanie oraz znaczaco przy-
spiesza prace robota.

Jak wybrac robota SCARA?

Podczas dobierania modelu robota warto
odpowiedzie¢ sobie, jakiej wydajnosci poszuku-
jesz. Ponadto musisz okresli¢, czy do procesu
produkcyjnego potrzebne jest wykorzystanie

odpowiednich opcji tj. system wizyjny, czujnik sity
czy odpowiednie protokoty komunikacyjne. W za-
leznosci od powyzszych wymogéw, mozesz okre-
$li¢ robota z odpowiedniej pétki, ktéry najlepiej
wpisze sie w robotyzacje procesu produkcyjnego,
zachowujac przy tym wysoki wspétczynnik ROI. «

© Maj 1983 - powstaje
pierwszy na Swiecie robot
SCARA - Epson serii SSR-H
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Unikaj tych btedow!

Robotyzacja i automatyzacja proceséw produkcyjnych to naturalny etap przygotowania przedsiebiorstwa
do przemystu 4.0. Ostatnie dwa lata wskazuja na znaczacy wzrost dynamiki inwestycji polskich przedsie-
biorstw w tym obszarze. Na przedsiebiorcow, ktérzy juz chca wdrazac robotyzacje, czyhaja liczne putapki.
Radzimy, jak ich uniknac.

AUTOR: Renata Poreda

Lider ds. Komunikacji i PR,
ASTOR

renata.poreda@astor.com.pl

AUTOR: Jarostaw Gracel

Dyrektor ds. Przemystu 4.0,
ASTOR

jaroslaw.gracel@astor.com.pl

» Rewolucja przemystowa, ktéra wybuchta w XIX
wieku, wraz z upowszechnieniem sig jej symbolu,
maszyny parowej, przyniosta ludzkosci niespotyka-
ny w historii rozwdj technologiczny i ekonomiczny.
Kolejne jego etapy sa wyznaczane przez dalsze prze-
tomy technologiczne: druga rewolucje przemysto-
wa, zwigzana ze wzrostem znaczenia elektrycznosci,
trzecig rewolucje, ktéra dzigki upowszechnieniu sie
komputerdw pozwolita wstepnie zautomatyzowac
prace i procesy produkcyjne, i wreszcie czwar-
ta rewolucje, ktéra dzieje sie na naszych oczach,
zwiazana z rosnacym znaczeniem internetu rzeczy,
cyfryzacji oraz dalszg automatyzacja i robotyzacja.

Zanim jednak przedsigbiorca zacznie reali-
zowa¢é zadania zwigzane z budowa przemystu
4.0 z prawdziwego zdarzenia, bedacego efektem
czwartej rewolucji, powinien sprawdzié¢ swoja
gotowos¢ do tego zadania. Musi zastanowié sie,
jak w jego firmie do tej pory wprowadzana byta
automatyzacja i robotyzacja.

32 www.astor.com.pl/biuletyn

Jak efektywnie zaplanowac robotyzacje?

Jak pokazuja badania automatyzacji i infor-
matyzacji polskich firm, przeprowadzone w 2017
roku przez firme Astor, w ktérych wzieto udziat
ponad 60 krajowych przedsigebiorstw, w polskim
$rodowisku biznesowym dominuja firmy czesciowo
zautomatyzowane. Maleje liczba przedsigbiorstw,
ktére nie sa zautomatyzowane w ogéle. W 2013
roku takich podmiotéw byto 13%, a w 2016 juz
tylko 3%. Petng automatyzacje deklaruje 26%
przedsigbiorstw i w poréwnaniu z rokiem 2013 jest
to skokowa zmiana.

Wydaje sie wiec, ze jesli chodzi o automatyza-
cje polskiego przemystu, zmiany nastepuja bar-
dzo dynamicznie. Globalne spojrzenie pokazuje
jednak, ze nadal jest sporo do zrobienia. Wedtug
danych Miedzynarodowej Federacji Robotyki
(International Federation of Robotics), gestos¢ ro-
botyzacji w Polsce jest ponizej Sredniej Swiatowej.
Pod tym wzgledem stoimy gorzej niz nasi sasiedzi
z Europy Srodkowej i Wschodniej. Wyprzedzaja
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nas Wegry, Stowacja, a najbardziej dynamicznie
Czechy. Optymistyczne jest to, ze Polska razem
z Czechami notuje obecnie najwyzszy wzrost liczby
wdrozen w regionie i w catej Europie.

Jesli chodzi o automatyzacje polskiego prze-
mystu, zmiany nastepuja bardzo dynamicznie.
Globalne spojrzenie pokazuje jednak, ze w po-
réwnaniu z innymi krajami jest nadal sporo do
zrobienia. W Swiatowym zestawieniu najbardziej
zrobotyzowanych krajéw od wielu lat przoduje
Korea Potudniowa. Za nig znajduje si¢ Singapur.
Panstwa, ktére w powszechnej wyobrazni naj-
czedciej kojarza sie z robotyzacja, takie jak Stany
Zjednoczone, Japonia i Niemcy, maja w potowie
tak dobre wyniki. Najsilniej pod wzgledem gestosci
robotyzacji rozwijaja si¢ Chiny.

Polskie firmy wciaz maja w obszarze robotyzacji
wiele do zrobienia, dlatego warto przyjrzeé sig
temu, jakie btedy popetniaja najczesciej przed-
siebiorcy wdrazajacy rozwigzania nastawione na
automatyzacje i robotyzacje, a w $lad za tym roz-
wazy¢ mozliwe sposoby ich unikania.

Btad 1: brak jasno okreslonego celu
biznesowego

Wdrozenie robota przemystowego jest od-
powiedzia na okreslong potrzebe. Moze to byé
potrzeba zwigkszenia wydajnosci, koniecznosé
ograniczenia kosztéw albo cheé poprawy warun-
kdw pracy. Pierwszym krokiem jest wigc okreslenie
problemu, ktéry robotyzacja ma rozwigzadé.

Zanim jeszcze nastapi inwestycja, zarzad musi
odpowiedzieé sobie na pytanie, w jakim zakresie
automatyzacja czy robotyzacja pomoze w realizacji
strategii firmy, jak poprawi jako$¢ produktu, zwigk-
szy wydajnos¢ linii produkcyjnej, zminimalizuje
straty materiatéw czy ograniczy koszty wynikajace
z przestojow.

Musi wiedzie¢, jak wszystkie te korzysci przeto-
z3 sie nawynik biznesowy catego przedsigbiorstwa.

Btad 2: brak analizy technicznej
i biznesowej przed inwestycja

Zanim firma przejdzie do testowania zroboty-
zowanego stanowiska, konieczne jest odpowiednie
przygotowanie catego projektu. Od czego zatem
zaczad? Pierwszym i najwazniejszym warunkiem
udanej inwestycji jest opracowanie wytycznych
dla projektu. Takie zatozenia powinien przygoto-
wacé technolog pracujacy w firmie, w ktérej maja
by¢ montowane stanowiska zrobotyzowane. To
on najlepiej zna procesy, potrzeby oraz proble-
my, ktérych rozwigzaniem ma ,,zajaé sie” robot.

Liczba robotéw przemystowych na 10 000 pracownikéw
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7RODLO: International Federation of Robotics

Nastepnie konieczna jest doktadna analiza. Proces  © Gestosc robotyzacji
analizy technicznej inwestycji powinien zakoriczy¢ w wybranych krajach
sie spisaniem zatozen, okresleniem koncepcji i po-
ziomu budzetu. W nastepnym kroku nalezy prze-
analizowa¢ wdrozenie pod wzgledem biznesowym.
Skoro jest to inwestycja, to musi przyniesé
okreslone zyski. Analizujac wptyw robota na efekty
funkcjonowania przedsiebiorstwa, nalezy zwery-
fikowa¢é optacalnos¢ inwestycji.
W tym momencie konieczne jest sprecyzowanie
budzetu oraz zakresu prac. W zaleznosci od wyni-
kéw analiz oba te parametry mozna zwiekszaé lub
zmniejszad, tak aby uzyskaé optymalny rezultat.

Btad 3: przeznaczenie zbyt krétkiego
czasu na testy stanowiska

Planujac usprawnianie proceséw w firmie, na-
lezy wzig¢ pod uwage czas na testy, na doktadne
dopracowanie danej aplikacji. W zaleznosci od
jej ztozonosci takie testy moga trwaé od kilku
tygodni do kilku miesiecy. Przyktadem udanej
realizacji w tym obszarze byta instalacja robo-
téw spawalniczych w firmie produkujacej bramy
i ogrodzenia. Najwigkszym wyzwaniem w projek-
cie okazato si¢ wprowadzenie automatyzacji dla
produkcji nieseryjnej, czyli takie skonfigurowanie
systemu, by automatyczna produkcje méc szybko
przekierowa¢ na nowe tory, tak by zaspokoic¢ po-
trzeby indywidualnych klientéw. Dlatego w firmie
powstat pomyst, aby na sali produkcyjnej pojawity
sie dwa wspétpracujace ze soba roboty. Podczas
implementacji nowego rozwigzania nie obyto sie
bez przeszkéd. Gtéwnym wyzwaniem stat sig czas
realizacji. Wdrozenie byto unikatowe, w zwigzku
z tym inzynierowie staneli przed zadaniem przy-
gotowania prototypéw, a to oznaczato sporg doze
nieprzewidywalnosci. Nie wszystko udawato sie
za pierwszym razem. Wtasnie dlatego jednym >

www.astor.com.pl/biuletyn
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z gtéwnych wyzwarn byto zmieszczenie sig¢ w zapla-
nowanym harmonogramie i w zatozonym czasie.

Kiedy buduje sie rozwigzanie majace zaspo-
koi¢ indywidualne potrzeby klienta, wymaga ono
uwzglednienia w harmonogramie prac odpowied-
nio dtugiego czasu na testy stanowiska.

Finalnie robotyzacja produkcji zapewnita
wzrost wydajnosci, pozwolita poprawié¢ jakos$é
oraz ustabilizowaé procesy technologiczne, ado-
datkowo skrdcita czas wykonywania czynnosci.
Zastosowanie robotyzacji pozwolito na zwigkszenie
wydajnosci etapu produkcji o prawie 300%, dzieki
czemu przestat on byé waskim gardtem w cato-
$ciowym procesie wytwarzania.

Btad 4: brak skalowalnosci maszyny

Inwestycja w jednego robota to tylko poczatek
- tak naprawde mozna taka inwestycje potrakto-
wad jako ,.etap zwiadowczy”. Do$¢ czesto wsréd
przedsigbiorcéw panuje przekonanie, ze robot
rozwigze wszystkie problemy, z jakimi sie¢ boryka-
ja: poprawi wydajnosé produkcji, powtarzalno$é
produkowanych elementéw, zniweluje przestoje.
To wszystko jest mozliwe do osiagnigcia, pod wa-
runkiem ze na inwestycje w robota spojrzymy jak
na element procesu.

Stad ogromna role przy projektowaniu i bu-
dowie zrobotyzowanych systeméw odgrywa inte-
gracja samego robota z pozostatymi elementami
sktadowymi systemu. Polega ona migdzy innymi
na zsynchronizowaniu ruchdw robota z procesem,
ktéry jest przez niego realizowany.

Kazdy proces technologiczny, taki jak spawa-
nie, pakowanie czy malowanie, wymaga odpo-
wiedniej sekwencji czynnosci, ktére musza byé
zrealizowane z zachowaniem wtasciwych warun-
kéw. Pewien klient z branzy meblarskiej chciat
spawac detale do produkcji mebli za pomoca ro-
bota. Zatozyt, ze wszystkie przygotowywane na
wczesniejszym etapie produkcji detale sa takie
same. Dopiero praca robota wykazata odstepstwa,
ktdre nie zapewniaja powtarzalnosci produkcji.
Okazato sie bowiem, ze robot ma problemy ze
spawaniem, gdyz spawy sa albo za mate, albo za
duze. Cofniecie si¢ do maszyny, ktéra wycinata
elementy do spawania, pozwolito skorygowacé pro-
ces na wczesniejszym etapie. Dzieki temu udato
sie wyeliminowaé btedy, a wydajnos¢ produkcji
wzrosta czterokrotnie.

Doswiadczenie pokazuje, ze przedsigbiorcy
czesto nie zadaja sobie pytan: Jakie wymagania
powinna spetnié linia do spawania za rok, za pie¢
lat? Czy robot jest czgscig wigkszej uktadanki? Czy
i jak mozemy poprawi¢ wydajnos¢ pracy robota?

www.astor.com.pl/biuletyn

Jak wygladaja procesy produkcji u dostawcow?
Czy dzieki wprowadzanej robotyzacji bedzie mozna
przesuna¢ pracownikéw do pracy na innych stano-
wiskach? Odpowiedz na te pytania jest kluczowa
dla powodzenia procesu robotyzacji.

Btad 5: zatozenie bezobstugowosci
stanowiska

Nie mozemy zaktada¢d, ze stanowisko zrobo-
tyzowane nie wymaga os6b do jego obstugi. Stoi
to w sprzecznosci z realiami, bowiem nadzér nad
praca maszyn i robotéw nadal pozostaje rolg in-
Zyniera.

Przekazanie powtarzalnych czynnosci robo-
towi idzie w parze z koniecznoscia wtasciwego
zaprogramowania urzadzen, statego monitoro-
wania ich pracy oraz kontroli na kazdym etapie,
za co odpowiadaja ludzie, ktérzy musza posiadac
odpowiednie kompetencje.

Robotyzacja stwarza zatem szansg na roz-
woj pracownikéw. Inwestycjom w maszyny mu-
szg towarzyszy¢ inwestycje w ludzi, co pozwala
osiggac synergiczne efekty. Najlepsze mozliwosci
do wytworzenia dodatkowej wartosci dla przed-
sigbiorstwa, jakie niesie przemyst 4.0, kryja sie
w potaczeniu wizji i umiejetnosci zarzadczych
z inzynierska i operacyjna wiedza, wyobraznia
i umiejetno$ciami zastosowania technologii. Zatem
jedna z kluczowych grup, ktéra daje sposobnosé
do skutecznego korzystania z otwierajacych sig
mozliwosci, sg inzynierowie.

Poza oczywistym obszarem konkretnej wiedzy,
ktéra musi by¢ na biezaco aktualizowana, bardzo
wazne jest ksztattowanie umiejetnosci ,,miekkich”
inzynierdéw, zwigzanych m.in. z praca zespotowa,
sposobem realizacji projektdw i rozwigzywaniem
problemdw. Potaczenie tych dwéch aspektéw cha-
rakteryzuje specjalistdw potrafigcych pracowaé
w nowoczesnych fabrykach. Dzi$ szczegélnie ce-
nione sg otwartos¢ na zmiany, szybko$¢ w dziataniu
i elastycznos$é. Tego inzynier uczy sie w organizacji,
réwniez za sprawa dostepnych programéw rozwo-
ju, itow istocie pozwala mu sta¢ sie inzynierem 4.0.

Na etapie przygotowania inwestycji konieczne
jest zatem wtasciwe przygotowanie zespotu pro-
jektowego z ludzmi, zaréwno ze strony klienta, jak
réwniez ze strony firmy, ktéra dostarcza techno-
logie. To daje gwarancje sukcesu.

Btad 6: liczenie ROI na inwestycji w R&D

Trzeba rozgraniczy¢, kiedy inwestycja jest in-
westycja R&D, a kiedy nie. Robotyzacyjne projekty
R&D czesto wigza sig z przygotowaniem unikatowej
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instalacji, bedacej odpowiedzig na specyficzne
potrzeby klienta; takiej aplikacji wczesniej nie byto.
Potrzebne jest uwzglednienie wielu dodatkowych
parametréw i spojrzenie na catosé jak na proces,
ktéry nie ogranicza sie tylko do zainstalowania
robota na linii produkcyjnej, majacego utatwié
jakas czynnosé, np. pakowanie. W inwestycjach
typu R&D doktadne wyliczenie ROI jest bardzo
trudne - warto w takich projektach oszacowaé
i ustanowié budzet obstugi ryzyka i zarzadzaé nim
w trakcie projektu.

Przekazanie powtarzalnych czynnosci robotowi
idzie w parze z koniecznoscig wtasciwego zapro-
gramowania urzadzen, statego monitorowania
ich pracy oraz kontroli na kazdym etapie, za co
odpowiadaja ludzie.

Dobre praktyki

Warto wskazaé dobre praktyki inwestowania
w robotyzacje, ktére beda zaprzeczeniem najcze-
$ciej popetnianych btedéw. Sa to:
«  Zdefiniuj cel biznesowy.
» Przeprowadz szczegbtowa analize techniczna
i finansowa inwestycji.
« Zaplanuj czas na testy.

» Projektuj technologie z mysla o rozwoju i ska-
lowaniu.

« Rozwin kompetencje obstugi oraz inzynieréw
przed i w trakcie wdrozenia.

«  Akceptuj ryzyko zwigzane z charakterem R&D
projektu.

Podsumowanie

Automatyzacja i robotyzacja proceséw sa
kluczowe w procesie przygotowania sie na prze-
myst 4.0. Tylko dzigki nim firmy beda w stanie
przygotowad sie do integrowania bardziej zaawan-
sowanych technologii (w tym IT), ktére pozwola
przeobrazaé caty taficuch wartosci. | choé¢ w tym
zakresie mamy wiele do zrobienia, to jednocze-
$nie mamy od kogo si¢ uczy¢. Nie mozemy przy
tym zapomnieé o kwestiach fundamentalnych:
inwestowaniu w inzynieréw 4.0, budowaniu $wia-
domosci nieuchronno$ci nadchodzacych zmian,
a takze umiejetnosci uzasadnienia biznesowego
dla inwestycji w robotyzacje i automatyzacje.

Artykut pierwotnie opublikowany zostat
w kwietniowym numerze Harvard Business Review
Polska w ramach projektu How To Do IT, ktérego
ASTOR jest partnerem. «

Wprowadz mobilnos¢ do transportu wewnetrznego w Twoim zaktadzie

|

T T T T T T G S DI, IR O S

Mobilnos¢ w dobie Przemystu 4.0 ma znaczenie. Wnosi
elastycznos¢ i wszechstronnos¢ do transportu wewnetrznego.

Autonomiczne roboty wspotpracujace MiR to nowa jakosc

w automatyzacji logistyki wewnatrzzaktadowe;j.

Podnies wydajnosc i redukuj koszty. Z robotami MIR!

www.astor.com.pl/froboty-mir

4
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-  Tru-Flex: zrobotyzowane spawanie
kompensatorow drgan w uktadach
wydechowych samochodow ciezarowych

.Wysokie zapotrzebowanie ilosciowe, perfekcyjna regularnosc dostaw i ocze-
kiwany najwyzszy, powtarzalny poziom jakosci spowodowaty koniecznosc¢
realizacji projektu przy wsparciu robotyzacji. Udato sie osiggnqc wydajnosc

i powtarzalnosc¢ spawania lepszq, niz to byto wstepnie zaktadane.”

Jarostaw Szytow, Dyrektor Zaktadu Produkcyjnego Tru-Flex Polska

CELE: KORZYSCI:
« zwiekszenie wydajnosci produkcji « optymalizacja technologii produkcji kompensatoréw
« zapewnienie wysokiej powtarzalnosci i jakosci pro- « uzyskanie doskonatej jakosci spoin dzigki
duktu » zrobotyzowanemu spawaniu
« zapewnienie terminowosci dostaw « osiggnigcie wyzszej niz zaktadano wydajnosci
produkcji

Wdrozenie zrealizowata firma integratorska Robopartner
8 P Robopartner
| roBoTvIAC A Srawanial

www.robopartner.pl

36 www.astor.com.pl/biuletyn
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» Firma Tru-Flex dziata w swej branzy od
ponad 60 lat, i od ponad dekady jest do-
stawca poziomu Tier 1, co oznacza bezpo-
Srednie dostawy do montowni samochoddéw.
0d 3 lat dziata réwniez w Polsce.

Jest wyselekcjonowanym, wysoko
cenionym i niezawodnym dostawcg kom-
ponentéw do fabryk samochodéw cigza-
rowych, pojazdéw przemystowych i rolni-
czych. Co drugi samochdd cigzarowy w USA
jest wyposazony w produkty firmy Tru-Flex.
Najwazniejszymi odbiorcami produktéw fir-
my Tru-Flex sa takie firmy jak Volvo, Scania,
Claas i CNH (Case New Holland).

Uktad wydechowy w samochodzie
ciezarowym musi wytrzymac 2-3 milio-
ny kilometréw i temperature rzedu 700
stopni. Dla poréwnania, przewidywana
zywotnos$é uktadu wydechowego w sa-
mochodzie osobowym wynosi zaledwie
200.000 kilometréw.

Zatem, wymagania jakosciowe uktadéw
wydechowych do ciezaréwek stawiajg pro-
ducentéw przed wyzwaniami zblizonymi
do tych, z ktérymi mierzg sie producenci
branzy lotnicze;j.

Tru-Flex oferuje wsparcie techniczne
i inzynieryjne w trakcie catego cyklu zy-
cia produktu lub projektu, poczawszy od
wstepnej koncepcji projektu i specyfikacji,
produkcji i montazu, poprzez wsparcie w fa-
zie zycia produktu oraz audyty jakosciowe.
Autorskie oprogramowanie do weryfikacji
projektdw oraz ustugi testowania produk-
téw juz na etapie prototypéw zapewniajg
optymalna wydajnos¢ po wprowadzeniu
produktu klienta na rynek. Zaangazowanie
Tru-Flex wobec klientéw potwierdza m.in.
utrzymanie rygorystycznego systemu ja-
kosci 1ISO/TS.

. Tru-Flex oferuje produkty wysokiej ja-
kosci i o dtugim okresie trwatosci. W fa-
zie projektowania scisle wspdétpracujemy
z Klientem, aby zbudowacd najlepsze rozwiq-
zanie. Bierzemy pod uwage specyficzne wy-
magania dotyczqce designu. Gwarantujemy
dtugq zywotnos¢ naszych produktdéw, do-
starczamy na czas i zgodnie ze swiatowy-
mi standardami, zasadniczo na poziomie
0 PPM” - méwi Paul Knaapen, Dyrektor
Zarzadzajacy Tru-Flex Europe.

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

© Siedziba Tru-Flex Polska, Zimna Wédka

spawania.”

W nowoczesnych zaktadach produkcyjnych tempo

i wydajnosc produkcji muszqg byc nieustannie
optymalizowane, bez kompromiséw w sferze jakosci.

W tym procesie niewqtpliwym wsparciem jest robotyzacja

- Andrzej Garbacki, cztonek zarzadu operacyjnego w firmie ASTOR.

w kazdym samochodzie inna, wiec kazdy
projekt uktadu wydechowego jest proto-
typem.

Komponenty uktadu nie tylko kompen-
suja naprezenia spowodowane rozszerzal-
noscig cieplng, lecz takze chronig kosz-
towne systemy oczyszczania spalin przed
nadmiernymi drganiami i wibracjami zaréw-
no silnika, jak i kabiny kierowcy. Wszystkie
elastyczne przewody metalowe Tru-Flex sg
zgodne ze standardami Agencji Ochrony
Srodowiska USA (EPA) i Europejskiej Agencji
Srodowiska (EEA).

Produkty Tru-Flex sa poddawane licz-
nym, rygorystycznym testom potwierdza-
jacym przewidywana dtuga zywotnosé
produktu. Jego tajemnice chroni ponad
40 patentow.

Wyzwania

W projekcie spawania kompensato-
réw z wigkszymi niz zwykle poziomami
przesunie¢ i wibracji, kluczowa stata sie

technologia spawania pozwalajgca na wy-
konanie wyjatkowo trwatych spoin.

Wysokie zapotrzebowanie iloSciowe,
perfekcyjna regularnosé dostaw i ocze-
kiwany najwyzszy, powtarzalny poziom
jakosci spowodowaty koniecznos¢ realizacji
projektu przy wsparciu robotyzacji.

»Rozwazajqc robotyzacje, patrzymy na
model biznesowy. W niektdrych przypad-
kach, gdy wolumen produkcji jest odpo-
wiednio wysoki, decydujemy sie na roboty.
Jest dla nas wazne, aby nasi dostawcy -
nasi udziatowcy, jak ich nazywamy - znali
wymagania naszych klientéw i wiedzieli
doktadnie, na czym nam zalezy” - opowiada
Paul Knaapen, Dyrektor Zarzadzajacy Tru-
Flex Europe.

Dodatkowym wyzwaniem byt wyjatko-
wo krétki czas przewidziany na stworzenie
stanowisk zrobotyzowanych - cztery mie-
sigce, zamiast poczatkowo planowanych
dwunastu.

Do wspoétpracy zaproszono firme
ROBOPARTNER, ktéra specjalizuje sie

37
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© Widok hali produkcyjnej zaktadu Tru-Flex Polska

w robotyzacji spawania, szczegélny na-
cisk stawiajac na rozwdj wiedzy i praktyki
w zakresie zaawansowanych technologii
spawania.

. Potrzeba zwiekszania mocy produkcyj-
nej, ograniczania przestojéw oraz poprawa
Jjakosci i wydajnosci jest obecnie przedmio-
tem zainteresowan coraz wiekszej liczby
przedsiebiorstw. Jest w tym sens - zwtasz-
cza, gdy dotyczy to procesu spawania, ktory
jest szczegdlnie podatny na robotyzacje”
- opowiada Mariusz Misztalski, wtasciciel
firmy ROBOPARTNER.

Aby spetnié zatozenia projektu, nale-
zato zoptymalizowa¢ czas spawania detalu
oraz dostosowac technologie do réznych
gatunkdw stali nierdzewnej, z ktérych miat
powstac detal tak, aby zapewni¢ doskonata
jakosé produktu koricowego.

Wdrozenie

SWtym przypadku trudnoscé procesu nie
polegata na potgczeniu rur 5-calowych, ale
na przetopieniu warstwy 5 réznych mate-
riatéw jednoczesnie, w czasie 30 sekund.
Wykonalismy szereg testéw, aby dobrad
najwtasciwszq technologie.” - opowiada
Mariusz Misztalski, technolog spawalnik.

Nietypowa konstrukcja ztaczy, kil-
ka warstw materiatéw réznoimiennych
i tempo spawania wymusity konieczno$é
specjalnego pochylenia sie¢ nad tech-
nologia spawania. Pospawanie spoin

38
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© Pracownicy oddziatu Tru-Flex Polska

o eliptycznych ksztattach byto mozliwe
jedynie przy zastosowaniu zsynchronizo-
wanych ruchéw robota z pozycjonerem
0 poziomej osi obrotu. Elastyczne mieszki
kompensatoréw drgar byty réwniez powo-
dem nieszablonowego podejscia do pro-
jektowania przyrzadéw spawalniczych,
ktérych zadaniem jest powtarzalne bazo-
wanie i utrzymanie skomplikowanej, $cisle
okreslonej geometrii catego ztozenia przy

spawaniu. Zbudowane przyrzady charak-
teryzuja sig solidna, sztywna konstrukcja,
odpowiednimi regulacjami oraz umiarko-
wana waga.

Szczelnos$é wszystkich spoin gwarantu-
je przetopienie wszystkich warstw materia-
tu jednoczesnie, na catym obwodzie detalu.
Opieranie sie na biezacych testach byto
wtasciwa droga do uzyskania pozadanych
efektéw technologicznych.

~Rozwazajqc robotyzacje, patrzymy na model biznesowy.
W niektorych przypadkach, gdy wolumen produkg;ji jest
odpowiednio wysoki, decydujemy sie na roboty.”

- Paul Knaapen, Dyrektor Zarzadzajacy Tru-Flex Europe.




94 2/2018

REFERENCJE ‘ @

Dostarczone dwie cele zrobotyzowa-
ne zapewniaja wysoki stopien uniwersal-
nosci. Przyrzady spawalnicze moga by¢
naprzemienne wymieniane w dowolnej
strefie pracy, ktérych kazda z maszyn po-
siada dwie: lewa i prawa. Pozwala to na
elastyczne wykorzystywanie maszyn do
aktualnej produkcji poszczegélnych re-
ferencji. Utatwieniem jest system samo-
dzielnego wykrywania danego przyrzadu
spawalniczego przez robota, co eliminuje
potencjalne awarie spowodowane bted-
nym wyborem programu przez operatora.
Catosé sprowadza sie jedynie do wypigcia
wtyczki przemystowej i podmiany przyrza-
du i ponownego wpiecia wtyczki nowego
przyrzadu.

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

Do budowy stanowisk uzyliSmy sprze-
tu sprawdzonych producentéw - takich
jak m.in.: roboty Kawasaki z pozycjone-
rami ASTOR, zestawy spawalnicze Fronius
CMT, szybkobiezne albany ASSA ABLOY,
czy jednostki filtracyjne KEMPER. Zalezato
nam réwniez, aby stanowiska byty nieza-
wodne, bezpieczne i zapewniaty Klientowi
najwyzszq funkcjonalnosé. Dlatego juz
na etapie projektowania przemysleliSmy
takie rozwigzania jak: automatyczne
wykrywanie przyrzqgddéw spawalniczych
przez robota, centralny panel sterujqcy,
wspélna platforma podtogowa czy zin-
tegrowana filtrowentylacja” - opowiada
Mariusz Misztalski.

© Montaz kompensatora na przyrzadzie

Za bezpieczenstwo odpowiada certy-
fikowany system Kawasaki Cubic-S, ktéry
nadzoruje prace robota, pozycjoneréw
i wspétpracuje z urzadzeniami zabezpie-
czajacymi jak: kurtyny optyczne, szybko-
biezne albany, zamki elektromagnetyczne,
czy przyciski E-STOP. Dodatkowo system
daje mozliwosé konfiguracji wirtualnych
$cian, zgodnych z modelem rzeczywistej
celi spawalniczej, co wptywa na szybka
reakcje podczas ewentualnego zagrozenia.
Palnik spawalniczy zamontowany jest na
kisci robota za posrednictwem magne-
tycznego ztacza antykolizyjnego Fronius.
To rozwigzanie gwarantuje powrét punktu
TCP do niezmienionej pozyciji.

Dodatkowa korzys$cia w procesie, po-
twierdzajaca zaawansowang wiedze i do-
$wiadczenie firmy ROBOPARTNER, jest

SPOSOB TRAWIENIA:

Odczynnik Adlera POWIEKSZENIE: ~x8 TYP URZADZENIA: OLYMPUS SZ61
ETCHING METHOD: ADLER REA GENT ZOOM: TYP{:
Budowa wewnetrzna spoiny oraz strefy clepta i 5

INNER STRUCTURE OF THE WELD AND HEAT AFFECTED ZONE PROPER OMYLEVEL B.

© Badanie makrograficzne spoiny

osiggniecie poziomu jakosci spoin B, ktd-
ry jest najwyzszym mozliwym poziomem
jakosci wg PN-EN ISO 5817.

W nowoczesnych zaktadach produkcyj-
nych sprawq najwyzszej wagi jest zapew-
nienie elastycznosci dziatania, tak aby méc
szybko reagowaé na wymagania i potrzeby
rynku. Tempo i wydajnos¢ produkcji muszq
by¢ nieustannie optymalizowane, bez kom-
promiséw w sferze jakosci. W tym procesie
niewgtpliwym wsparciem jest robotyzacja
spawania” - komentuje Pawet Handzlik,
menedzer ds. robotyzacji Kawasaki w fir-
mie ASTOR.

Renoma to wielka odpowiedzialnosé.
Klienci Tru-Flex moga by¢é pewni, ze otrzy-
maja produkty spetniajgce ich unikatowe
wymagania zaréwno w zakresie jakosci, jak
i czasu realizacji zlecen. Robotyzacja zna-
czgco wspiera proces dostarczania warto-
dcidlaklienta, ale sukces projektu i biznesu
zawsze zalezy od ludzi, ich specjalistycznej
wiedzy, zaangazowania i wspétpracy.

»~Projekt zostat zrealizowany zgodnie
z zatozeniami. Udato sie osiggngé wydayj-
nosé i powtarzalnos¢ spawania lepszq, niz
to byto wstepnie zaktadane. Przy kolejnych
projektach firma ROBOPARTNER bedzie na-
szym integratorem pierwszego wyboru.” -
podsumowuje Jarostaw Szytow. -

AUTORZY:

Joanna Kowalkowska, ASTOR
Mariusz Misztalski, ROBOPARTNER

39

www.astor.com.pl/biuletyn



@ ‘ REFERENCJE BIULETYN AUTOMATYKI

- Mikrut - robotyzacja spawania krat
antywtamaniowych

~Zastosowanie robota Kawasaki znacznie zwiekszyto wydajnosc stanowiska.
Nie mam Zadnych obaw wobec robotyzacji i planuje dalszqg modernizacje
zaktadu”

Sylwester Mikrut, Prezes, MIKRUT.

CELE: KORZYSCI:
« podnoszenie konkurencyjnosci » skrécenie czasu realizacji zamoéwienia
« wzrost wydajnosci « terminowo$¢ dostaw
« konsekwentne wdrazanie nowych technologii « zapewnienie wysokiej jakosci detali w projektach

pod kontrakty, przy zapewnieniu bezpieczeristwa
pracy operatoréw stanowiska

Wdrozenie zrealizowata firma ACaRS

www.acars.com.pl ﬁcaRS
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O firmie

» Firma Mikrut jest zlokalizowana na po-
tudniu Polski, w Gorlicach. Zaktad produk-
cyjno - ustugowy od ponad 30 lat dziata
w trzech obszarach: produkcji wyrobdéw
z metalu, transporcie i spedycji na rynku
krajowym i miedzynarodowym oraz mecha-
nice pojazdowej samochoddéw osobowych
i ciezarowych.

W zakresie produkc;ji, od poczatku dzia-
talnosci, firma koncentruje sie gtéwnie na
dostarczaniu wyrobdéw z metalu na rynek
niemiecki, szwajcarski oraz francuski. Sa
to w przewazajacej czesci kontrakty dtu-
goterminowe. Klienci z Europy Zachodniej
maja bardzo wysokie wymagania, szczegél-
nie jesli chodzi o finalng jako$¢ produktéw
i terminowe dostawy.

. Konsekwentnie inwestowatem w nowe
technologie, co pozwolito mi z sukcesem
prowadzié firme przez tyle lat i nawigzad
dtugoletniq wspdtprace z kontrahentami
z Niemiec” - opowiada Sylwester Mikrut.

W dziedzinie produkcji, Mikrut specja-
lizuje sie szczegdlnie w wykrawaniu i gigciu
elementéw na prasach mimosrodowych
i hydraulicznych o nacisku od 6 do 100 ton,
cigciu na pitach tasmowych profiliz mate-
riatéw kolorowych i stalowych, cieciu na
nozycach gilotynowych, spawaniu w osto-
nach gazéw szlachetnych stali zwyktej i stali
nierdzewnej (chromoniklowej), nitowaniu
elementéw metoda tradycyjna i obrotowa
oraz obrébce strumieniowej wyrobéw wy-
konanych ze stali nierdzewne;j.

Wyroby z metalu po ich wykonaniu w za-
leznosci od potrzeb klienta sg cynkowane

© Nowoczesne maszyny w firmie Mikrut

@ Siedziba firmy Mikrut

.Zrobotyzowane spawanie sprawdza sie w branzy
metalowej i charakteryzuje sie szybkim zwrotem

zinwestycji”

- tukasz Maka, specjalista ds. automatyzacji i robotyzacji w firmie ASTOR.

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

Wyzwania

Wsréd wielu produktéw produkowa-
nych przez firme MIKRUT znajduja sie m.in.
gotowe metalowe kraty antywtamanio-
we do budynkéw mieszkalnych i doméw

jednorodzinnych, gtéwnie dla odbiorcéw
z Europy Zachodnie;j.

W ciggu ostatnich lat zapotrzebowanie
na skuteczne zabezpieczenie posiadtosci
wzrosto na tamtejszym rynku ponad 7-krot-
nie. Organizacja spawania 2 rodzajéw tych
krat w oparciu o prace manualng przestata
wystarczaé, by sprosta¢ nadchodzacym
zamoOwieniom. Dodatkowo planowano za-

dbac o bezpieczenstwo pracownikéw oraz [>

,Konsekwentnie
inwestowatem w nowe
technologie, co pozwolito mi
z sukcesem prowadzic firme
przez tyle lat

i nawiqgzac dtugoletniq
wspotprace z kontrahentami
z Niemiec”

- opowiada Sylwester Mikrut.
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poprawic estetyke spoin. Zdecydowano si¢
na robotyzacje procesu spawania.

Rozwigzanie zrobotyzowane dostar-
czyta firma ASTOR.

~Zrobotyzowane spawanie sprawdza
sie w branzy metalowej i charakteryzuje sie
szybkim zwrotem z inwestycji” - opowiada
tukasz Maka, specjalista ds. automatyzacji
i robotyzacji w firmie ASTOR.

Cela spawalnicza sktada sie z robota
Kawasaki BAOO6N dedykowanego do spa-
wania, zrédta spawalniczego oraz wygro-
dzenia zapewniajacego bezpieczenstwo
pracy. Za budowe i wdrozenie stanowiska
odpowiedzialna byta firma integratorska
ACARS z Krakowa.

»Nas za firma specjalizuje sie w budo-
wie zrobotyzowanych stanowisk spawalni-
czych. Dzigki wykwalifikowanemu zespotowi
i wykorzystaniu sprawdzonych rozwigzan,
wdrozenie stanowiska w firmie Mikrut zajeto
nam zaledwie 3 tygodnie” - opowiada Dawid
Zuchowski, wtasciciel firmy ACARS.

Integralna czesciag wdrozonego przez
ACARS rozwigzania jest system sterowania
Astraada One. Obstuga stanowiska korzy-
sta z panelu operatorskiego Astraada do
uruchamiania stanowiska, wizualizacji jego
pracy oraz diagnostyki robota i zrédta spa-
walniczego.

© Panel operatorski Astraada HMI do obstugi
stanowiska
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© Metalowe kraty antywtamaniowe firmy Mikrut

- podsumowuje Sylwester Mikrut.

. To prawdopodobnie pierwszy robot Kawasaki w Gorlicach

i okolicy. Spetnitem moje marzenie. Jestem dumny, Zze w mojej
firmie dziata robot przemystowy. Nie mam zadnych obaw
wobec robotyzacji i planuje dalszg modernizacje zaktadu”

© Stanowisko zrobotyzowanego spawania w firmie Mikrut

~Zastosowanie robota Kawasaki znacz-
nie zwigkszyto wydajnosc stanowiska. Teraz
mozemy dostarczac nasze produkty szyb-
ciej niz konkurencyjne firmy” - kontynuuje
Sylwester Mikrut.

Robotyzacja nie eliminuje pracy ludzkiej
w procesie produkcji. Spawacz pracujacy
niegdys na tym stanowisku pracuje w firmie

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

AUTOR:

Joanna Kowalkowska, ASTOR
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- 1,5 mln tortilli w 1 dzien.
Wzrost wydajnosci produkcji z \Wonderware

.10, co najbardziej ekscytuje nas w rozwigzaniach Wonderwatre, to ich nieskoriczony
potencjat. Cieszymy sie na mysl o mozliwosci dalszego podnoszenia jakosci, a takze
tgczeniu systemow zarzqdzania produkcjq.”

- Katie Evans, Wiceprezes ds. operacyjnych, La Tortilla Factory

CELE: KORzYSCl:
« ograniczenie strat i odpaddw dzigki bardziej precyzyjne- « zwiekszenie wydajnosci linii w ciagu 6 miesiecy
mu zuzyciu wody » szybki zwrot z inwestycji
« zwiekszenie wydajnosci linii, przy zapewnieniu ope- « wzrost wydajnosci zaktadu o 5%
ratorom podgladu zuzycia i dostarczeniu uzytecznych « znaczace zmniejszenie ilosci odpadow
danych z produkcji

» ograniczenie nieplanowanych przestojow na produkgcji
g P yehp ) P ) PRODUKTY/USLUGI:

+ Platforma Systemowa Wonderware

WYZWANIA:
« Wonderware InTouch
« wdrozenie skalowalnego systemu zarzadzania produk- « Wonderware InTouch Machine Edition
cja, umozliwiajagcego usprawnienie proceséw wewnetrz-
nych

« umozliwienie zaawansowanej wizualizacji danych

« wdrozenie rozwigzania przyspieszajacego tworzenie
dokumentacji i raportéw

« uspdjnienie i zgromadzenie w jednym miejscu danych
operacyjnych pochodzacych z rozwigzan réznych produ-
centéw

www.astor.com.pl/biuletyn 43
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» La Tortilla Factory, z siedzibg w Santa
Rosa w Kalifornii w USA, zostata zatozona
w1977 roku przez Mariana Jose Tamayo jako
mata restauracja. Po latach, dzieki odpowie-
dzi na dynamicznie rosnacy popyt na tor-
tille, firma stata sie jednym z najwiekszych
producentéw tego produktu w Ameryce
Pétnocnej.

.Zaczeto sie od restauracji Mexi-
catessen”, méwi wiceprezes ds. operacyj-
nych w La Tortilla Factory, Katie Evans.
»Mielismy wtedy jednq linie do produkcji
tortilli kukurydzianej na zapleczu restau-
racji. Zdawali$my sobie sprawe, ze mamy
nadwyzke zdolnosci produkcyjnych... zacze-
lismy jq sprzedawac lokalnym sprzedawcom
detalicznym - i tak stalismy sie firmq, ktdrg
jestesmy dzisiaj.”

1,5 mln tortilli - codziennie!

La Tortilla Factory ktadzie nacisk nain-
nowacyjnos¢. W catej swojej historii, produ-
cent ten byt pionierem pierwszej na $wiecie
tortilli bez ttuszczu, tortilli z niska zawar-
toscig weglowodanéw, tortilli organicznej
z kukurydzy i tortilli bezglutenowej. W 2008
roku, firma trafita do Ksiegi Rekordéw

© Poczatki historii La Tortilla Factory

Guinnessa dzigki wyprodukowaniu najwiek-
szej tortilli na $wiecie o $rednicy ponad
2 m z wykorzystaniem ponad 22 kg ciasta.

La Tortilla Factory ma dzi$ powierzchnie
ok. 7000 metréw kwadratowych i zatrudnia
ponad 350 operatoréw, inzynieréw i me-
nedzerédw nadzorujacych 6 linii produk-
cyjnych. Produkuja oni ponad 1,5 miliona
tortilli dziennie, co czyni La Tortilla Factory
jednym z najwigekszych producentéw wy-
sokiej jakosci tortilliw Ameryce Pétnocnej.

.Dzieki Wonderware, dane sq zbierane automatycznie.
Operatorzy widzq je od razu. Teraz nie musimy czekac, aby
zobaczyc, co wydarzyto sie tydzieri wczesniej, aby podjqgc
decyzje. Widzimy problem i poprawiamy KPL.”

- Pablo Vigil, Kierownik Produkcji, La Tortilla Factory

© Obstuga urzadzen produkcyjnych przez operatoréw
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Przed wdrozeniem Platformy Sys-
temowej Wonderware, La Tortilla Factory
staneta przed szeregiem wyzwan zwigza-
nych z planowanym i rzeczywistym zuzyciem
wody, wazeniem produktéw i urzadzeniami
do wazenia, odpadami produktowymi, wy-
dajnoscia linii, ograniczong wizualizacja da-
nych i brakiem swiadomosci sytuacyjnej...

Jakosc ciasta sie liczy

Jesli chodzi o tortille, zuzycie wody ma
bezposredni wptyw na rentownosé. Zbyt
mata ilos¢ wody w partii ciasta powoduje
powstawanie cigzszych tortilli, co prowadzi
do marnotrawienia produktu i strat. Z kolei,
zbyt duzailos¢ wody powoduje niedowage
tortilli, co grozi utrata klientéw La Tortilla
Factory.

Bez dziatajacej w czasie rzeczywistym
platformy do precyzyjnego raportowania
zuzycia wody, La Tortilla Factory produko-
wataby partie ciasta o niedoktadnej wadze.
Brak Swiadomosci sytuacyjnej i odpowied-
niej wizualizacji danych dla operatora sta-
tyby sie jeszcze bardziej widoczne, gdyby
waga kontrolna nieustannie wskazywata,
ze spakowano niepoprawng ilos¢ tortilli.

Kierownik Produkcji, Pablo Vigil, ko-
mentuje wyzwania produkcyjne: ,,Przed
Wonderware, wszystko robiliSmy recznie.
Ludzie zapisywali dane na papierze, segre-
gowali je, a nastepnie sporzqdzali z nich ra-
porty w formacie xls, ktére nastepnie trafiaty
do operatoréw. To trwato okoto tygodnia,
wiec wiele razy trzeba byto dochodzié przy-
czyn wydarzen z przesztosci, aby naprawié
przysztosé.”
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W poszukiwaniu zaawansowanego
rozwigzania

Ztozonos¢ wyzwan, przed ktérymi stata
La Tortilla Factory objawiata sig¢ tym, ze 6 li-
nii produkcyjnych sktadato sie z urzadzen
réznych producentéw. Clarke Katz, kierow-
nik ds. IT, méwi: ,,Nasz sprzet pochodzi od
wielu réznych dostawcéw i bardzo istotna
byta dla nas mozliwosé gromadzenia da-
nych z wszystkich tych urzqdzer w jednym
systemie.”

Poprawa wydajnosci linii wymagataby
platformy niezaleznej od sprzetu, ktéra
mogtaby wspétpracowac ze wszystkimi
urzadzeniami La Tortilla Factory - bez
wzgledu na dostawce. Co wiecej, powinna
ona zapewnia¢ uniwersalne srodowisko,
z ktérym codziennie mogliby wspétpra-
cowac wszyscy operatorzy, inzynierowie
i menedzerowie.

Powyzsze kluczowe aspekty, wraz z po-
trzeba doktadnego pomiaru zuzycia wody,
pomogty producentowi tortilli dostrzec, ze
nadszedt czas na zaawansowany, skalowal-
ny i elastyczny system.

Decyzja o wdrozeniu
oprogramowania Wonderware

Po szeroko zakrojonych badaniach,
zarzad La Tortilla Factory zdecydowat, ze
najbardziej skuteczng opcja ograniczenia
odpadéw produktowych i poprawy wy-
dajnosci linii bytoby wdrozenie Platformy
Systemowej Wonderware.

Dzigki mozliwosci taczenia sie ze sprze-
tem wielu producentéw, Platforma zapew-
nitaby La Tortilla Factory elastycznosé
w zakresie gromadzenia, przetwarzania
i analizy danych operacyjnych z catej linii
produkcyjnej - wszystko w czasie rzeczy-
wistym.

Bardziej wydajna linia produkcyjna
- w 6 miesiecy!

Proces wdrazania i uruchomienia
Platformy Systemowej Wonderware zo-
stat przyspieszony dzigki zastosowaniu
gotowych szablonéw i standardéw bran-
zy spozywczej. W ciggu zaledwie czte-
rech i p6t miesigca wdrozono rozwigzanie
Wonderware, ktére natychmiast zaczeto
sie zwracaé. W ciggu 6 miesiecy, waga kon-
trolna potgczona z Platforma Systemowa

© Podglad wskaznikéw produkcyjnych na smartfonie

Wonderware byta w stanie znaczaco po-
prawi¢ wydajnosc¢ linii i zmniejszy¢ straty.

Co wigcej, Wonderware InTouch
i InTouch Machine Edition zapewnity przy-
jazne dla uzytkownika $rodowisko, ktére
moze by¢ wykorzystywane przez caty per-
sonel La Tortilla Factory w celu poprawy
wydajnosci linii. Jak méwi kierownik pro-
dukcji, Pablo Vigil: ,,Dzieki Wonderware,

dane sq zbierane automatycznie. Operatorzy
widzq je od razu. Nie musimy czekac, aby
zobaczyé, co stato sie tydzier wczesniej i do-
piero wtedy podejmowac decyzje. Widzimy
problem natychmiast i poprawiamy KPI”.
Podczas gdy operatorzy moga teraz
podejmowacd dziatania, jesli parametry
produktéw wykraczaja poza specyfikacje,

inzynierowie moga potaczy¢ sie z liniami >

LIstotna zmiana na lepsze, osiggnieta dzieki Wonderware,
zostata odnotowana w zakresie wolumenu odpadow, ktory

zmniejszyt sie o okoto 2%.”

- Carlos Mojica, Starszy kierownik zaktadu, la Tortilla Factory

i

Downtime

© Wizualizacja wskaznikéw w czasie rzeczywistym dla kadry zarzadzajacej
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produkcyjnymi na szersza skale - mieé
dostep do systemoéw takich jak Microsoft
Dynamics czy Wonderware MES i wy-
korzystaé dane operacyjne La Tortilla
Factory, aby okresli¢ trendy, ustalié¢ naj-
lepsze praktyki i podejmowac dziatania
naprawcze.

Integrator daje wartos¢

Oczywiscie, sukces projektu nie jest
wytacznie zastuga oprogramowania
Wonderware. Apex Manufacturing, cie-
szacy sie uznaniem integrator systemoéw
Wonderware w USA, wspoétpracowat z La
Tortilla Factory przy wdrazaniu tego roz-
wigzania. Wykorzystujac oprogramowanie
Wonderware i swoje doswiadczenie w bran-
zy, Apex pomogt zautomatyzowac zbieranie
danych, a nastepnie tworzy¢ i generowac
raporty, ktére zapewnity La Tortilla Factory
potrzebne dane.

UszczelniliSmy proces zuzycia wody

Przed wdrozeniem tego rozwiazania,
pomiar zuzycia wody wymagat, aby opera-
torzy recznie pobierali prébki danej partii.
Teraz, gdy wagi kontrolne wspétpracuja
z Platforma Systemowa Wonderware, pro-
ces stat sie znacznie bardziej precyzyjny.

Kierownik ds. IT, Clarke Katz, méwi:
»Oprogramowanie Wonderware pozwolito
nam na dokonywanie tych pomiaréw w cza-
sie rzeczywistym i na gromadzenie danych
historycznych nie tylko do pdzniejszego wy-
korzystania, ale takze na wykorzystanie tych
informacji w czasie rzeczywistym. Pozwala
to naszym operatorom na szybszq reakcje
na zmieniajgce sie warunki”.

0 2% mniej odpadéw

Dzieki wskaznikom KPI wykorzystuja-
cym dane zbierane w czasie rzeczywistym
do poréwnania docelowej i rzeczywistej
wartosci wagi opakowania tortilli, La
Tortilla Factory jest w stanie konsekwentnie
i zwigksza doktadnoscia wytwarzac wyso-
kiej jakosci produkty. Starszy kierownik
zaktadu, Carlos Mojica, méwi: ,,Waznym
parametrem, ktory poprawilisSmy dzieki
oprogramowaniu Wonderware, jest nasz
wolumen odpaddw, ktéry zmniejszyt sie
o okoto 2%.”
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© Wizualizacja wskaznikéw w czasie rzeczywistym na hali produkcyjnej

- Katie Evans

.Mysle, ze to, co najbardziej ekscytuje nas w Wonderware, to
jego nieskoriczony potencjat. Cieszymy sie na mysl o dalszej
koncentracji na naszych wskaznikach jakosci, a takze integracji
systemow zarzqdzania produkcjq.”

Wydajnos¢ produkcji wzrosta o 5%

Dzigki uzyskiwaniu informacji z HMI
w czasie rzeczywistym, operatorzy
La Tortilla Factory maja mozliwos¢ natych-
miastowego dziatania, jesli produkty nie
sg zgodne ze specyfikacja. Wiceprezes ds.
Operacyjnych, Katie Evans, méwi: ,,0gdlnie
rzecz biorqc, zaobserwowalismy poprawe
naszej wydajnosci o ponad 5%. Zwrot z in-
westycji w projekcie znacznie przewyzszyt
moje oczekiwania. Zwrot z inwestycji w na-
sze biezqce naktady kapitatowe odnotowu-
jemy po mniej niz roku.”

Clarke Katz dodaje: ,,Znacznie oszcze-
dzamy na pracy. Znacznie oszczedzamy na
czasie. | produkujemy wiecej produktéw na
godzine.”

Ograniczenie strat produktowych
i precyzyjne zuzycie wody to
dopiero poczatek

Dla La Tortilla Factory, wizualizacja da-
nych w czasie rzeczywistym i poprawiona
wydajnosé linii to tylko poczatek. Po do-
$wiadczeniu realnych korzysci wynikaja-
cych z uzytkowania Platformy Systemowej
Wonderware, InTouch i InTouch Machine

Edition, producent tortilli poszukuje obec-
nie dalszych mozliwosci doskonalenia w za-
kresie wyliczania wskaznika OEE, integracji
z systemem ERP i efektywnosci wykorzy-
stania surowcéw.

Wiceprezes ds. Operacyjnych, Katie
Evans, jest petna optymizmu na przysztos$é:
»Mysle, Ze to, co najbardziej ekscytuje nas
w Wonderware, to jego nieskoriczony po-
tencjat. Cieszymy sie na mysl o mozliwosci
dalszej koncentracji na naszych wskazni-
kach jakosci, a takze zwiekszajqcych sie
mozliwosci tqczenia systemow zarzqdzania
produkcjq.”

Clarke Katz, kierownik ds. IT méwi:
»W sytuacji, gdy nasze potrzeby rosnq i stajq
sie coraz bardziej ztozone, oprogramowanie
Wonderware jest w stanie dostarczy¢ nam
nowych danych i rozwijac sie réwnolegle
z naszym rozwojem. Dzieki temu rozwiq-
zaniu osiggnelismy to, co planowalismy
osiggnqc - i wiecej.” «

Opracowano na podstawie materiatéw
Wonderware
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- Wonderware InTouch 64
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2 5 9 0 Hoouch

PLN NETTO

3490 pPLN
-26%

- Wieczysta licencja deweloperska Wonderware Development
Studio 2017 wraz z uruchomieniowa InTouch Runtime 2017

- Licencja na 64 zmienne zI/O

- tatwe, intuicyjne tworzenie i uzywanie aplikacji wizualizacyj-
nych

- Biblioteka obiektéw graficznych ArchestrA Graphics (w tym
zgodnych z podejsciem Situational Awareness)

- Wspierane systemy operacyjne Windows 8.1/10 oraz Windows
Server 2012/2012R2/2016

- Najpopularniejsze oprogramowanie klasy HMI/SCADA
w Polsce i na Swiecie

> Zestaw szkoleniowy Astraada HMI

producent: ASTOR
seria: Astraada HMI
numer katalogowy: AS44TFT0703-SZK

990

PLN NETTO

2470 PLN
-60%

- Sterownik PLC z HMI X2

— PROMOCJA 3+1 (4 sztuki)

KOD: HEX2A-OEM
Producent: Horner APG

W ZESTAWIE

742,50

PLN NETTO
ZA SZTUKE

CALY ZESTAW

2970

PLN NETTO

- Dotykowy panel 7", TFT 800 x 480, 65535 koloréw
1x Ethernet, 2 x COM, 2 x USB

- Zasilaczimpulsowy 30 W

- Szkolenie online w postaci 13 filmow

- Oprogramowanie narzedziowe w angielskiej i polskiej wersji
jezykowej

- Zestaw podrecznikéw, informatoréw technicznych i przykta-
dowych aplikacji

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

mowych

- obstuga HSC (do 10 kHz) oraz wyjs¢ PWM (do 65 kHz)
- 2 porty szeregowe z obstuga Modbus RTU Master/Slave, ASCIL
- bezptatne oprogramowanie narzedziowe Cscape w jezyku

polskim



SKLEP INTERNETOWY Z AUTOMATYKA PRZEMYSLOWA - www.astor.com.pl/sklep

- Kontroler PACSystems CPE100 + - Kompaktowy sterownik PLC
interfejs RSTi-EP - zestaw startowy
Kod produktu: EPSKITCPE100-PR Producent: GE Automation & Controls
Producent: GE Automation&Controls Seria: VersaMax Micro

Numer katalogowy: IC200TBX164-PR

2990 950

PLN NETTO PLN NETTO

- PACEngine — kompatybilnosc¢ ze wszystkimi sterownikami

z oferty GE
- 1MB pamieci RAM, 4 porty Ethernet (2 niezalezne sieci)
- obstuga Modbus TCP Client/Server, EGD, SRTP, Profinet, OPC-UA* - 40 x DI (24VDC), 24 x DO (230VAC)
- obstuga Profinet MRP Ring - Jezyk drabinkowy (LD) lub lista instrukcji (IL)
- interfejs komunikacyjny Profinet - 2xRS232 (Modbus RTU Master/Slave, SNP(X))
- zakres temp. pracy od -40 do +70 °C - Mozliwosc rozbudowy o 4 moduty rozszerzen
- programowanie z PLM 9.5 Lite lub Professional - Oprogramowanie narzedziowe Proficy Machine Edition
- certyfikat Achilles Level 1 - testowany pod katem cyberatakéw - Kabel komunikacyjny
- gwarancja 24 miesigce - Podrecznik uzytkownika

* OPC-UA w kolejnej wersji firmware - Gwarancja 24 miesigce

- Switch Ethernetowy PoE - Przemiennik czestotliwosci 1.5 kW -

korenix
Producent: ASTOR G e B z wejsciem bezpieczenstwa STO
Seria: Astraada Net e N B
Numer katalogowy: JET-NET-3710G i; AS24DRVATCS-PR

990 NI 515

PLN NETTO I

PLN NETTO
§
13/640/PLN ‘
-28%
748 pLN
- 8 portéw PoE 10/100 TX
- 2porty 10/100/1000 TX _8 O %
- Budzet mocy dla zasilania PoE 65W (maks. 15.4 kW/port),
zgodnosc z 802.3af - Moc: 1,5 kW

- Funkcja QoS dla optymalizacji transmisji VoIP - Zasilanie: 3-fazowe 400 VAC
- Alarmowe wyjscie przekaznikowe (port, zasilanie) - Wbudowane I/O: 4 x DI, 1x HDI, 2 x AI, 1x DOY, 1x DOR, 1x AO
- Zasilanie 48 VDC - Funkcja bezpiecznego wytaczenia momentu (STO)
- Aluminiowa obudowa o stopniu ochrony IP-31 - Sterowanie wektorowe bezczujnikowe
- Temperatura pracy: —25...70°C - Interfejs RS485 z Modbus RTU
- Gwarancja: 54 miesigce - 30 miesiecy gwarancji

Regulamin promocji:

- Produkty w promocyjnych cenach dostepne sa tylko w sklepie internetowym ASTOR
- Promocja obowiazuje do 30.11.2018 lub do wyczerpania stanéw magazynowych

- Podane ceny sa cenami netto w PLN

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

’ SZKOLENIA PRODUKTOWE ‘

- SZKOLENIA Z ZAKRESU OPROGRAMOWANIA PRZEMYStOWEGO

KOD LICZBA CENA
NAZWA KURSU KURSU NETTO LOKALIZACJA DATA

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

System wizualizacyjny Wonderware InTouch cz. 2 -
zagadnienia zaawansowane

Platforma Systemowa Wonderware cz. 1-
tworzenie aplikaciji

Platforma Systemowa Wonderware cz. 1 -

tworzenie aplikacji i zagadnienia dodatkowe

Platforma Systemowa Wonderware cz. 2 -

nowe opcje w wersji 2017

Platforma Systemowa Wonderware cz. 3 -

analiza danych i tworzenie raportow

Platforma Systemowa Wonderware cz. 4 -

Archestra Object Toolkit dla Programistéw

Platforma Systemowa Wonderware cz. 5 -
administracja systemem

Przemystowa baza danych Wonderware Historian cz. 1-
analiza danych

Przemystowa baza danych Wonderware Historian cz. 2 -
tworzenie aplikaciji

Obstuga i programowanie systemu zarzgdzania produkcja
wsadowa Wonderware InBatch

ITP

ITZ

WSP1*

WSP1-ZD*

WSP2-17*

WSP3-17*

AOT

WSP5

SQLP

SQLZ

INB

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

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

- SZKOLENIA Z ZAKRESU SYSTEMOW STEROWANIA I SIECI PRZEMYS£OWYCH

KOD LICZBA CENA
NAZWA KURSU KURSU NETTO LOKALIZACJA DATA

Podstawy programowania sterownikéw Astraada One
w srodowisku Codesys

Zaawansowane funkcje sterownikdw Astraada One
w $rodowisku Codesys

Konfigurowanie i programowanie serwonapedéw Astraada SRV
Falowniki Astraada DRV

Podstawy programowania kontroleréw PAC

Programowanie kontrolerow PAC -
kurs dla Integratorow Systemow

Konfigurowanie i diagnostyka sterownikéw PLC i kontroleréw PAC -

kurs dla Stuzb Utrzymania Ruchu

Sterowniki PLC w sieciach przemystowych

Konfiguracja i programowanie systemow gorgcej rezerwacji
Hot-Standby PACSystems High Availability

Sterowniki Horner APG

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

Diagnostyka systemoéw serwonapgdowych PacDrive 3

SAO1

SAO2

ASRV
FA

GE-1

GE-IS

GE-SUR

GEFZAW
PAC-HSR
HE-1
PAC-SMM

PAC-D

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

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

- SZKOLENIA Z ZAKRESU ROBOTOW PRZEMYStOWYCH

KOD LICZBA CENA
NAZWA KURSU KURSU NETTO LOKALIZACJA DATA

Obstuga i programowanie robotéw Kawasaki cz. 1 -

20.02; 24.04; 12.06

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

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

urs dla Stuzb Utrzymania Ruchu indywidualnie
Zroblotyzovlvape systemy quwalnlcze NI = KAW-SPAW Termin, zakres i cena szkolenia ustalane sa indywidualnie
konfiguracja i programowanie
Obstuga i programowanie robotéw Epson SCARA Epson 2 2700 Krakow 13.03; 26.06; 23.10

- SZKOLENIA BIZNESOWE*

> Wskaznik OEE - podnoszenie efektywnosci parku maszynowego

> Budowanie strategii Utrzymania Ruchu

> kancuch dostaw - prognozowanie i planowanie

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

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

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

— INNE SZKOLENIA PRODUKTOWE I TECHNICZNE*

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

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

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

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

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

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

> Panele operatorskie QuickPanel+

> Proficy HMI/SCADA Cimplicity

> Konfiguracja systemoéw redundantnych Hot-Standby CPE400

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

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

ZAPRASZAMY DO KONTAKTU

Gdansk Krakow Szczecin
tel. 58 554-09-19 tel. 12 428-63-63 tel. 91 578-
Katowice Poznan Warszawa
tel. 32 355-95-97 tel. 61 871-88-04 tel. 22 569-
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SZKOLENIA BIZNESOWE

> Wymagania bezpieczenstwa przy budowie maszyn - szkolenie
dla Integratoréw Maszyn

> Wymagania bezpieczenstwa przy budowie maszyn - szkolenie
dla Producentow Maszyn

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

> Zarzadzanie projektami MES

* W celu ustalenia terminu szkolenia bardzo prosimy o kontakt.

SZKOLENIA TECHNICZNE

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

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

> Systemy bezpieczenstwa maszynowego RSTi-EP

> Profesal Maintenance - konfiguracja i administracja systemem
CMMS

> Sieci bezprzewodowe 1 (Satelline) -
serwisowanie

> Sieci bezprzewodowe 2 (Satellar] -
serwisowanie

> System $ledzenia i zarzadzania produkcjg - Wonderware
Operations Software

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

> System statystycznej kontroli procesu - Wonderware Quality

projektowanie, konfiguracja,

projektowanie, konfiguracja,

* W celu ustalenia terminu szkolenia bardzo prosimy o kontakt.

@
204

o @

@
82-80
v
Wroctaw

56-55 tel. 71 332-94-83

www.astor.com.pl/szkolenia
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LUDZIE ASTORa %

- Ludzie ASTORa (94)

Mateusz Zajchowski

Specjalista ds. monitoringu
mediow,
ASTOR Centrala

Pochodze z nieduzej podkarpackiej miejscowosci -
Korczyny. Odkad pamigtam bardzo mocno interesowatem
sie ogoblnie pojetymi naukami $cistymi, co zdecydowanie
podyktowato wybér szkoty Sredniej - profil matematyczno-
-fizyczny, a pézniej kierunek studiéw - Automatyka i Robotyka
na Akademii Gérniczo-Hutniczej w Krakowie. Bardzo mocne
zainteresowanie naukami $cistymi znalazto tez potwierdzenie
w jednych z ulubionych zaje¢ i zainteresowan - astronomii.
Poczatkowo zajmowatem sig tylko obserwacjami wizualnymi,
ale bardzo szybko wciggnatem sie w co$, co pozwala utrwalié
piekno tego, co caty czas znajduje sig¢ nad naszymi gtowami
- w astrofotografie, ktéra uczy wytrwatosci i cierpliwosdci,
gdy w zimie, przy temperaturze 15 stopni ponizej zera tapie
sie fotony lecace do nas przez miliony lat...

Przygode z ASTORem zaczatem od praktyk, a pdzniej stazu,
zajmujac sie w gtdwnej mierze systemami monitoringu mediéw

produkcyjnych. Od tamtego czasu mineto juz przeszto 4 lata
i mimo, ze profil mojego dziatania zauwazalnie sig¢ zmienit,
w dalszym ciggu pozostaje w tematyce zwigzanej z systemami
poprawiajagcymi efektywnos$é energetyczna.

Jedno z najwigkszych marzen? Wtasne, oczywiscie w petni
zautomatyzowane, obserwatorium astronomiczne ©. -

Katarzyna Florek (Pedyna)

Koordynator produkcji osprzetu robotyki,
] ASTOR Centrala

Gdyby ktos kiedys$ powiedziat mi, ze zamieszkam w miescie Kréléw, pewnie wywo-
tatoby to spory usmiech na mojej twarzy. Jednak nic bardziej mylnego, oto mieszkam,
pracuje i zaktadam rodzine wtasnie w Krakowie. Ostatnie lata spedzitam nad morzem,
natomiast wychowywatam sie w matej miejscowosci na Mazurach. Po ukoriczeniu
Politechniki Gdanskiej i odbyciu stazu w jednej z firm produkcyjnych, wyjechatam
wraz z narzeczonym do Krakowa. Wtasciwie to on mnie stamtad zabrat do siebie na
potudnie. Nasza historia jest do$¢ zabawna, bo poznali$my sie w Gdarisku, do ktérego
maj narzeczony przyjechat na rowerze w ramach wakacyjnej wyprawy po Polsce.

W ASTORze znalaztam sie po kilku miesigcach od zamieszkaniu w Krakowie.
Zwyczajnie w trakcie poszukiwan pracy, natrafitam na ogtoszenie i wystatam CV.
W toku wielu innych spotkan rekrutacyjnych to wtasnie tu poczutam, ze bardzo mi
zalezy i chciatabym, zeby to byto to moje miejsce pracy. Tak oto z dnia na dzier po-
znaje tajniki robotyki, a zwtaszcza pozycjoneréw, bo koordynacja produkcji osprzetu
robotyki to moje gtdwne zajecie. Mingto juz kilka dobrych miesiecy, wciaz sig ucze
i nabieram nowych umiejetnosci.

Po pracy lubig spedzac czas aktywnie. Zarazitam si¢ kolarstwem od narzeczonego
i razem przemierzamy okoliczne trasy ©. Wrécitam tez do nauki gry w squasha, co
sprawia mi wiele radodci. Ciesze sig z tego, gdzie jestem, mimo ze nigdy bym sie
tego nie spodziewata. Lubie mieé sprawy pod kontrola, ale czasem warto pozwolié

sie zaskoczyé, moze by¢ naprawde fajnie ©. -

www.astor.com.pl/biuletyn 51



~Wspoétprace z ASTOR

cenie za zaangazowanie
inzynier6w w pomoc przy
rozwiazywaniu zgtaszanych |
probleméw. Wzajemnie |
wspieraliSmy sie w czasach,
kiedy szto dobrze i wtedy,
kiedy byto trudniej.”

Jozef Bebek
Wiceprezes Zarzadu AF SEKO Sp. z 0.0.

AF SEKO Sp. z 0.0. od 30 lat wspiera swoich klientow
w zakresie automatyki przemystowej i systemow
sterowania, wizualizacji oraz monitorowania pracy
maszyn i linii technologicznych.

Laureat wielu prestizowych nagrdd i certyfikatow,
m.in. honorowej odznaki ,,Zastuzony dla Akademii
Techniczno-Humanistycznej w Bielsku-Biatej",

tytutu Innowacyjna Firma Roku 2012 w wojewddztwie
Slaskim w kategorii Matych Firm, Cztonek Regionalne;j

Izby Gospodarczej w Katowicach.
ZLOTY PARTNER

Od wielu lat w Programie Partnerskim ASTOR ‘(;), ASTOR
jako Ztoty Partner.

www.astor.com.pl/programpartnerski



