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© Rys. 9. Operator robota spawalniczego. Zrédto: ASTOR

Wedtug wspomnianej normy, operator
spawania co szes¢ lat powinien zdaé ponow-
ny egzamin, w celu przedtuzenia waznosci
certyfikatu, przy zatozeniu, ze co 6 miesiecy
ten certyfikat jest sprawdzany przez oso-
be upowazniong do prowadzenia nadzoru
spawalniczego i posiadajaca uprawnienia
zgodnie z wymaganiami normy PN-EN ISO
14731. Jednak, aby mozna byto w ogéle po-
dejs¢ do egzaminu, nalezy by¢ petnoletnim,
posiadad co najmniej podstawowe wyksztat-
cenie oraz zaswiadczenie lekarskie o braku
przeciwwskazan.

Bezpieczenstwo spawania

Kazde stanowisko zrobotyzowane posia-
da elementy systemu bezpieczenstwa.

Dostarczajac je na terenie Unii Europejskiej,
producent powinien dotaczy¢ dokument po-
twierdzajacy zgodnos¢ z powszechnie obo-
wigzujacymi normami. Wymagania te Scisle
okreslaja zasady, jakie powinny spetnié uzyte
elementy systemu bezpieczenstwa.

Zasady bezpieczenistwa panujace na
zrobotyzowanym stanowisku spawalniczym
beda bardzo zblizone do tych zwigzanych
zrobotyka oraz do ogélnych przepiséw do-
tyczacych spawania.

Elementy bezpieczeristwa, ktére moga
by¢ wykorzystane na takim stanowisku,
to na pewno wygrodzenia i ostony. Ich za-
stosowanie zmniejsza prawdopodobien-
stwo przypadkowego wejscia w obszar
pracy urzadzenia osoby niedoswiadczone;j
i nieSwiadomej potencjalnego zagrozenia.

@ Rys 10. Ostona oczu spawacza na stanowisku zrobotyzowanym. Zrédto: ASTOR
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Chronia one takze przez oslepieniem spo-
wodowanym procesem spawania.

Mozna réwniez zabezpieczy¢ samego
robota przed wyjazdem poza dozwolong
strefe, stosujac elementy takie jak kurtyny
Swietlne, skanery albo systemy monitoro-
wania pracy robota, analizowania punktéw
ramienia czy katéw obrotu na poszczegdl-
nych osiach. Co wazne, takie systemy po-
winny by¢ konfigurowalne, co oznacza, ze
nie powinno byé mozliwosci odwotania sie
do nich z poziomu kodu programu.

Uktady bezpieczeristwa komunikuja sig
pomiedzy soba poprzez sterownik bezpie-
czeristwa, sprawujacy nadrzedna kontrole
nad wbudowanymi w stanowisko elemen-
tami bezpieczenstwa.

Dzieki tym funkcjonalno$ciom mozna
dynamicznie sterowac i monitorowad strefy,
w ktérych porusza sie robot. W sytuacji,
kiedy robot przemystowy przekroczy strefe
bezpieczna, stanowisko zostanie zatrzymane
awaryjnie - konieczny wtedy bedzie wyjazd
reczny robotem ze strefy niebezpiecznej.

Jak wyglada programowanie
robotéw spawalniczych?

Konfiguracje i programowanie robota prze-
mystowego mozna zrealizowaé na kilka
sposobdéw - sama czesé logiczna zapro-
gramowana jest przy uzyciu oprogramo-
wania narzedziowego, natomiast programy
ruchu zostaty stworzone czg$ciowo na teach
pendancie i czesciowo w oprogramowaniu
pozwalajacym na wygenerowanie schematu
spawania.

Do programowania robotéw spawa-
jacych najczesciej wykorzystuje sie jezyk
blokowy. Ideowo polega to na dojechaniu
do wybranego punktu w przestrzeni, dla
ktérego definiuje sie szereg parametrdéw.

Np. w przypadku robota do spawania
podaje sie numer zadania, ktére zrédto po-
winno wczytac przed rozpoczeciem pro-
cesu. Po zdefiniowaniu tych parametrow
przechodzi sie do zapisu $ciezki. Oczywiscie
w dowolnym momencie mozna redefiniowaé
poszczegdblne kroki, przeuczajac pozycje
badz parametry ruchu, takie jak predkosé
czy doktadnosé.

Inng metoda programowania robota
przemystowego spawalniczego jest jezyk
tekstowy, ktéry pozwala na przygotowanie
logiki badz programu ruchu na komputerze
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© Rys. 11. Przygotowanie i generowanie trajektorii ruchu. Zrédto: ASTOR

i nastepnie wgranie go do robota i nauczenie
pozycji.

Obecnie rozwigzaniem stosowanym na
coraz wieksza skale jest wykonywanie cyfro-
wego blizniaka stanowiska w programie CAD/
CAM. Tego typu programy pozwalaja na ge-
nerowanie trajektorii np. spawania elementu
na podstawie jego modelu 3D. Umozliwia to
zaoszczedzenie czasu przy dosé czestych
zmianach spawanego detalu. Stosujac takie
udogodnienie produkcja nie musi by¢ zatrzy-
mywana na czas pisania nowego programu,
a konkretnie uczenia/zapisywania punktéw.

Odpowiednia osoba moze programowacé
detal, ktéry ma byé wykonywany w nastep-
nej kolejnosci, rownolegle w wirtualnym
Srodowisku do programowania offline,
w ktérym zostato odtworzone rzeczywiste
stanowisko spawalnicze. Jest to takze zde-
cydowanie szybszy proces od tradycyjnego
sposobu pisania programu, poniewaz uzyt-
kownik wybiera jedynie odpowiednig kra-
wedz, a Sciezka generuje sie automatycznie.
Nie ma koniecznosci osiggania wszystkich
pozycji w celu zapisania punktéw. Nie trzeba
takze wcale by¢ potaczonym z robotem, jest
to programowanie offline.

Najwazniejsza sprawa jest tu posiadanie
odpowiedniego translatora, ktéry ttuma-
czy taki program na jezyk robota. W tego
typu programach mozna takze symulowaé
dziatanie dodatkowych komponentdw, jak
linijka laserowa czy tez funkgji robota, takich
jak np. Touch Sensing, czyli wykrywanie
przemieszczenia detalu przed rozpoczeciem
spawania lub tez RTPM (ang. RTPM, Real
Time Path Modification, modyfikacja $ciezki
W czasie rzeczywistym).

Przyktadowy program szkolenia z pro-
gramowania robotéw spawalniczych:

» Proces spawania - podstawowe pojecia

© Rys. 12. Szkolenie z programowania robotéw spawalniczych Kawasaki

Robotics. Zrédto: ASTOR

Podziat proceséw wg. PN-EN ISO 4063:2011
Podstawowe parametry procesu MIG/
MAG

Gazy ostonowe

Oznaczenie materiatéw dodatkowych do
spawania

Ztacza spawane i ich klasyfikacja
Przeglad oferty spawalniczej Kawasaki:
Roboty serii BA, Roboty serii RA
Osprzet spawalniczy

Zrédta spawalnicze MIG/MAG

Schemat ideowy dziatania

Przytacza

Obstuga

Procesy spawalnicze

Stanowisko zrobotyzowane - podsta-
wowa obstuga

Elementy sktadowe stanowiska spawal-
niczego

Komunikacja w protokole Ethernet IP
Obstuga Zrédta i robota

Wyznaczenie TCP robota

Wyznaczenie i wprowadzenie parame-
tréw obciazen

Praca robota i obrotnika
Programowanie robota w jezyku blokowym
Zapis trajektorii

Zadawanie parametréw $ciezek spawania
Program Conversion - kopiowanie/prze-
suwanie $ciezek

Spawanie z zakosem

Korekta punktéw na podstawie potozenia
detalu - Touch Sensing

Korekta poczgtkowego punktu spawania
- Start Point Sensing

« Korekta $ciezki spawania w czasie rze-
czywistym - RTPM

+ Korekta punktéw w oparciu o zmiane TCP
robota

Jakie wyzwania i ograniczenia
s3 zwigzane z wprowadzeniem
zrobotyzowanego spawania na
produkcje?

Istnieje szereg wyzwan i ograniczen zwia-
zanych z wykorzystaniem robotéw spa-
walniczych. Dla przyktadu dziaty realizu-
jace produkcje matoseryjna o bardzo duzej
zmiennosci detali, nie zawsze znajdujg uza-
sadnienie biznesowe dla takiej inwestycji.

Jesli chodzi o warunki pracy z detalami
do spawania, to roboty spawajace nie moga
pracowac na powietrzu, z uwagi na zmie-
niajace sie warunki atmosferyczne, w tym
temperature, opady. Poza tym, nietatwo jest
przetransportowad robota spawalniczego
wraz z catym osprzetem, dlatego jego zasto-
sowanie jest raczej ograniczone do jednego
zaktadu produkcyjnego.

W przypadku wysokich konstrukcji sta-
lowych znajdujacych sie¢ na zewnatrz, lepiej
zastosowac spawanie reczne, przy ktérym
moga pracowacd ludzie z wykorzystaniem
zwyzek. ¢
Zrédta:

[1] https://lasers.lInl.gov/education/how-lasers-
-work

[2] https://www.prs.pl/uploads/zasady_certyfi-
kacji_personelu_spawalniczego_20191011.pdf

Artykut powstat w oparciu o nastepujace normy:
» DS/EN ISO 13920 (Welding - General tolerances for welded constructions -
Dimensions for lengths and angles - Shape and position (1ISO 13920:2023))
» PN-EN 1418:2000 / PN-EN ISO 14732:2014-01 - Personel spawalniczy
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15 rzeczy, ktore warto wiedziec

o obrotnikach spawalniczych, kiedy
realizujesz zrobotyzowane spawanie

Z tego artykutu dowiesz sie, co to jest obrotnik, do czego stuzy, z czego sie sktada, jak dziata i jak
kooperuje z robotem. Wyjasnimy tez, jaki ma wptyw na jakos¢ spawania, jakie opcje wspieraja
bezpieczenistwo pracy z obrotnikiem oraz co to jest przyrzad spawalniczy.

AUTOR: Grzegorz WSPOLAUTOR:

Wdéjtowicz tukasz Giza

Menedzer produktu Inzynier ds. osprzetu
robotyki

Miedzynarodowy

Inzynier Spawalnik IWE Lukasz.Giza@astor.

grzegorz.wojtowicz@ com.pl

astor.com.pl

Co to jest obrotnik spawalniczy?

Obrotnik spawalniczy (czgsto nazywany tez
pozycjonerem) to urzadzenie stuzace do
precyzyjnego ustawiania detalii obracania
ich z zadang predkoscig podczas procesu
spawania lub innego rodzaju obrébki.

Obrotniki stosujemy do takich proce-
séw, w ktérych spawanie robotem odbywa
sie podczas obrotu detalu. Obrét realizuje
sie po to, by robot mdégt dosiegnaé do kaz-
dego miejsca detalu, ktéry ma byé spawany.
Innymi stowy, chodzi o to, aby miejsce, ktére
ma by¢ spawane znalazto si¢ w odpowiedniej
przestrzeni robota spawalniczego.

Robota i obrotnik mozna ze sobg skonfi-
gurowad, tak aby w trakcie procesu spawa-
nia detalu przez obrotnik mégt réwnoczesnie
nim manipulowac. Takie dziatanie zapewnia
swobodny dostep ramienia robota do spa-
wanych elementéw, co gwarantuje precyzje
naktadania spoiny.

Aby uzyskac wysokiej jakosci spoiny czy
ustawié detal do dalszej obrébki w okreslo-
nej pozycji, niezbedna jest precyzja. Doktad-
nos$¢ pozycjonowania detalu w przypadku
zastosowania obrotnikéw spawalniczych
siega +-0,05 mm.
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© Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze z obrotnikiem spawalniczym. Zrédto: ASTOR

Rodzaje obrotnikéw
(pozycjonerow)?

Obrotniki spawalnicze (pozycjonery spawal-
nicze) sa dostepne w réznych konfiguracjach
i moga by¢ dostosowane do réznych zasto-
sowan. Niektdre obrotniki sg przeznaczone
do spawania matych elementdéw, podczas
gdy inne sa zaprojektowane do obstugi du-
zych i ciezkich konstrukcji.

Ze wzgledu na liczbe osi wyrézniamy
obrotniki spawalnicze jednoosiowe, dwu-
osiowe i wieloosiowe. Na ilustracji obok
pokazano:

1 - obrotnik spawalniczy jednoosiowy,
2 - obrotnik spawalniczy dwuosiowy,
3 - obrotnik spawalniczy wieloosiowy.

W przypadku specjalizowanych aplikacji
mozemy wykorzysta¢ pozycjonery spawal-
nicze zbudowane z wigkszej liczby osi. Dla
przyktadu, stanowisko zrobotyzowane z ob-
rotnikami spawalniczymi moze sktadaé sig na-
wet z18 osi: robot spawalniczy 6-osiowy oraz
obrotnik spawalniczy sktadajacy si¢ z 12 osi.

Obrotniki spawalnicze moga mieé
udzwig od kilku kilograméw do kilku ton.

>
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© Modele obrotnikéw spawalniczych.
Zrédto: ASTOR

Obrotnik spawalniczy - jak jest
zbudowany?

Budowa obrotnika spawalniczego wyma-
ga specjalistycznej wiedzy i umiejetnosci
z zakresu inzynierii mechanicznej oraz
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spawalnictwa. Obrotnik spawalniczy sktada
sie z kilku kluczowych elementéw, z kté-
rych kazdy petni istotng role w zapewnie-
niu ptynnego i kontrolowanego obracania
spawanego elementu. S3 to:

« Konstrukcja stalowa - stanowi ona kor-
pus obrotnika, opiera si¢ na niej detal
i reszta elementow.

» Napedy - wspieraja sterowanie z kon-
troleréw robotéw przemystowych,
wykorzystuja enkodery absolutne do
pozycjonowania.

» Przektadnia redukcyjna - najczesciej
sg to przektadnie cykloidalne o duzym
przetozeniu oraz stosunkowo niskich
luzach miedzyzebnych. Redukcja ob-
rotéw pozwala zmultiplikowaé moment
obrotowy pozycjonera.

» Uktad przeniesienia masy - w przypad-
ku spawania prad elektryczny moze
siegac kilkuset amperdw, dlatego aby
uniknac¢ uszkodzenia silnika oraz pod-
taczania dodatkowych przewoddw,
niektdre pozycjonery posiadaja dedy-
kowany uktad, odizolowany od kon-
strukcji, do ktédrego mozemy podtaczyé
przewody masowe.

« W przypadku niektérych wersji pozy-
cjoneréw dostepna jest wersja prze-
ktadni przelotowych, przez ktére mozna
przeprowadzi¢ dodatkowe przewody.
Zapobiega to ich skrecaniu oraz nad-
miernemu zuzyciu.

lzolowana flansza

Miedziany system
transferu masy
spawalniczej

Piytka preylaczeniowa
masy spawalniczej

© Budowa obrotnika spawalniczego.
Zrédto: ASTOR

Warto zaznaczyé, ze konstrukcja obrot-
nika moze sie rézni¢ w zaleznosci od spe-
cyfikacji i zastosowania. Ponadto obrotniki
czesto sg dostosowywane do konkretnych
potrzeb klienta, co wptywa naich konstruk-
cje i wyposazenie.

© Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze z obrotnikiem spawalniczym i torem jezdnym.
Zr6dto: ASTOR

Do spawania jakich detali
stosuje sie obrotniki?
Czy tylko do spawania?

Obrotniki mozna zastosowaé w kazdej apli-
kacji zrobotyzowanej, niezaleznie od proce-
su, ktdry jest realizowany. Najczesciej spo-
tykamy je na stanowiskach spawalniczych.
Projektujac takie stanowiska wykonuje sie
precyzyjna analize potozenia kazdej spoiny,
a nastepnie okreslana jest pozycja, w ktorej
realizowany bedzie proces.

Nadrzednym kryterium jest wykony-
wanie jak najwigkszej liczby spoin w pozy-
cjach podolnych (PA oraz PB). Poprawnie
wykonana analiza jasno okres$la, jaki rodzaj
obrotnika bedzie niezbedny do wykonania
wszystkich spoin. Dodatkowa zaleta sto-
sowania pozycjoneréw jest mozliwos¢ ob-
racania detalu w trakcie realizacji procesu
spawania - ta funkcjonalno$é pozwala od-
powiednio kontrolowaé potozenie jeziorka
spawalniczego.

Najprostszym rozwigzaniem jest obrot-
nik jednoosiowy. Tego typu konstrukcje
znajduja zastosowanie w wielu procesach.
Jezeli spawany detal jest ptaski, to naj-
czesciej taki obrotnik jest wystarczajacy.
Jednoosiowe obrotniki mozemy wyko-
rzystaé¢ miedzy innymi do spawania bram
i ogrodzen, akcesoriow meblowych, ram,
przyczep oraz maszyn rolniczych czy sitow-
nikéw hydraulicznych.

Dwuosiowe pozycjonery wykorzy-
stujemy wszedzie tam, gdzie wymagany
jest obrét detalu w dwéch osiach. Tego
typu obrotniki sprawdzaja sie najcze-
Sciej przy konstrukcjach przestrzennych,

zbiornikach cisnieniowych, tacznikach kra-
townicowych.

Stanowiska zrobotyzowane wyposa-
zone w obrotniki charakteryzuja sie row-
niez lepsza ergonomia. Podczas rgcznego
zatadunku detali stét zamontowany do
tarczy obrotnika moze zosta¢ ustawiony
w dowolnej pozycji, tak zeby operator mdégt
w spos6b komfortowy wyciagnaé wykonane
detale oraz zamontowaé nowe.

Przyktady zastosowan obrotnikéw spa-
walniczych:

* spawanie rur,

« spawanie bram i ogrodzen,

« spawanie stalowych palet,

» spawanie wspornikéw zurawi,

« spawanie ram maszyn rolniczych,

« spawanie ram przyczep,

« spawanie nog krzeset i innych mebli,
« spawanie zbiornikdw ci$nieniowych,
« spawanie regatéw metalowych,

» spawanie tacznikdw kratownicowych,
» spawanie konstrukcji przestrzennych.

W niektérych przypadkach, np. podczas
montazu drewnianych ram taczonych przy
uzyciu gwozdziarek, obrotniki moga réwniez
petni¢ funkcje obrotowego stotu.

Czy cela spawalnicza wymaga
obrotnika?

Stanowiska spawalnicze projektuje sie pod
detale, ktére beda tam wykonywane.
Podczas analizy detalu, ktéry ma byc
spawany, zostaje okreslone, czy obrotnik
jest niezbedny, czy tez zastosowanie sto-
tu stacjonarnego jest wystarczajace. Jest
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bardzo prawdopodobne, ze na stanowi-
skach bez obrotnika czes¢ spoin bedzie
wykonywana w pozycjach wymuszonych,
najczesciej w pozycji pionowe;j.

Pozycja pionowa w spawaniu charakte-
ryzuje sie mniejsza predkoscia spawania. Im
wiecej spoin wykonywanych jest w tej pozy-
¢ji, tym czas spawania detalu jest dtuzszy,
co wprost przektada sie na zmniejszenie
wydajnosci takiego stanowiska.

Zastosowanie obrotnika pozwala spa-
wac prawie wszystkie ztagcza w pozycjach
podolnych, co w sposéb bezposredni prze-
ktada sie na skrécenie czasu spawania ca-
tego detalu.

Stanowisko ze stotem stacjonarnym
w kazdym momencie mozna uzupetni¢ o ob-
rotniki. Najczesciej stoty stacjonarne zostaja
zastgpione pozycjoneramijednoosiowymi.

© Wieloosiowy obrotnik spawalniczy.
Zrédto: ASTOR

Kiedy najczesciej stosuje sie
pozycjonery?

Pozycjonery najczesciej stosuje sie w przy-
padku spawania duzych lub skomplikowa-
nych detali.

W przypadku spawania kilkumetrowych
elementéw, np. fragmentu ogrodzenia, bez
uzycia pozycjonera i toru jezdnego, robot
spawalniczy, ktéry ma okreslony zasieg
np. 1,5 m, moze spawac jedynie te czesé
ogrodzenia, ktéra miesci sig w tym zasiggu.

Zastosowanie pozycjonera pozwala na
obrébke detalu poprzez obracanie go w taki
sposdb, aby kazda czesé, ktéra ma byc ze-
spawana, znalazta si¢ w zasiegu robota.

Warto stosowac pozycjonery takze
wtedy, kiedy np. detal jest skomplikowany
geometrycznie i ramie robota spawalniczego
nie jest w stanie dojechaé do kazdej spoiny,
albo dojazd jest realizowany w pozycjach
wymuszonych. Chodzi o to, zeby minimalizo-
wad ilos¢ pozycji wymuszonych, czyli pozycji
pionowej i pozycji nasciennych.
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@ Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze do spawania duzych detali. Zrédto: ASTOR

Dazymy do tego, zeby wszystkie spo-
iny realizowaé w pozycjach podolnych i do
tego stuzy obrotnik spawalniczy. Pozycje
podolne umozliwiaja zwigkszenie predkosci
spawania, a co za tym idzie zwigksza sig
wydajnosé takiego stanowiska. Czyli przez
manipulowanie detalem mozna tak zmieniaé
pozycje spawania, zeby przebiegato ono
szybciej, dzieki czemu mozna produkowad
wiecej w tym samym czasie.

Kiedy detal ma skomplikowana geome-
trie i ramie robota nie jest w stanie dosie-
gnac do kazdej spoiny, za pomocg obrotnika
spawalniczego mozna przesunaé/obrécié go
tak, aby ztgcze, ktére ma by¢ spawane, zna-
lazto sie w zasiegu robota spawalniczego.

Dzieki obrotnikowi, w procesie spawa-
nia np. rurowej ramy motocykla, robot ma
mozliwos¢ dojechania do trudno dostepnych
miejsc.

i
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Pozycjonery stosujemy tez po to, zeby
utatwi¢ montaz detali do spawania orazich
pdzniejszy demontaz przez operatora. Dzieki
kontroli nad potozeniem stotu do montazu
detali mozna zmienia¢ jego pozycje tak,
zeby to byto proste i ergonomiczne dla ope-
ratora: np. ustawi¢ odpowiednig wysokos¢
w zaleznosci od jego wzrostu.

Jakie produkty mozna stosowac
zamiast pozycjoneréw i czym
one sie r6znig? Co to jest stot
spawalniczy, st6t obrotowy
iindekser obrotowy?

W stanowiskach zrobotyzowanych dazy-
my do spawania catego detalu z jednego
zamocowania. W przypadku, gdy detal
moze zostaé¢ wyspawany bez obracania,
zamiast pozycjonera mozemy zastosowac

@ Zrobotyzowane stanowisko spawalnicze z pozycjonerami spawalniczymi. Zrédto: ASTOR
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standardowy stét spawalniczy, na ktédrym
montowane sa spawane elementy.

Jezeli stanowisko wyposazone jest
w stot stacjonarny i wymagany jest ob-
rét detalu, musi on zostaé zrealizowany
manualnie przez operatora. Reczny obrét
zmniejsza wydajnosé stanowiska, poniewaz
w czasie obracania detalu robot musi zostaé
zatrzymany. Ponowne montowanie detalu,
ktdry jest juz czesciowo wyspawany, powo-
duje dodatkowe niedoktadnosci, zwigzane
ze skurczem spawalniczym.

Rozwinieciem stotu stacjonarnego jest
zastosowanie indeksera, ktéry daje mozli-
wos$¢ manipulowania detalem. Liczba osi
indeksera jest dobierana w taki sposdb,
aby wszystkie spoiny mogty byé wykonane
zjednego zamocowania detalu. Sterowanie
obrotowym stotem indeksujacym odbywa
sie z wykorzystaniem komunikacji miedzy
robotem spawalniczym a sterownikiem PLC,
odpowiedzialnym za ruch osi indeksera.

Kontroler robota wysyta do sterowni-
ka pozycje indeksera i czeka na potwier-
dzenie osiggniecia przez obrotnik zadanej
pozycji. Po uzyskaniu potwierdzenia ramie
robota przystepuje do wykonywania spo-
in przypisanych do konkretnej pozycji osi
dodatkowe;j.

Najwigksza wydajnos¢ stanowiska
spawalniczego jest osiaggana przy zasto-
sowaniu pozycjonera spawalniczego. Apli-
kacje spawalnicze, wyposazone w pozycjo-
nery, pozwalaja na jednoczesny ruch robota
oraz obrotnika. Pozycjonery sg podtaczane
bezposrednio do kontrolera robota, dzie-
ki czemu kontroler w trybie ciggtym moze
sterowac pozycja osi dodatkowej. Dzigki
tej funkcjonalnosci, w momencie zmiany
pozycji obrotnika, ramie robota dostosowu-
je swoja pozycje do wykonywania kolejnej
spoiny, dzieki czemu czas spawania detalu
jest znacznie krétszy.

Gdy wykorzystywany jest indekser,
w trakcie obrotu ramie robota pozostaje
nieruchomo. Najwigkszg zaletg stosowania
pozycjonerdw jest mozliwo$¢ wykonywania
ruchéw synchronicznych. Tego typu ruchy
wykorzystywane sg do spoin, ktére podczas
ich wykonywania wymagaja obrotu detalu.
W trakcie takiego ruchu kontroler robo-
ta dostosowuje predkosé poruszania sie
koncéwki wzgledem detalu do takiej, jaka
jest zatozona w programie spawalniczym.

© Operator zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego. Zrédto: ASTOR

© Programowanie zrobotyzowanego stanowiska spawalniczego. Zrédto: ASTOR

Pozycjoner spawalniczy, zaleznie od
wykonywanych detali, moze byé wykorzy-
stywany jako stét stacjonarny lub indekser.
Stanowiska z pozycjonerami charakteryzuja
sie najlepsza wydajnoscia oraz jakoscig wy-
konywanych detali.

Uruchamianie, programowanie

i obstuga robota spawalniczego
z obrotnikiem. Czym sie réznia
zadania operatora i programisty
robota?

Do zadan operatora nalezy wytacznie obstu-
ga stanowiska, czyli wycigganie i montowa-
nie produkowanych detali oraz uruchamia-
nie wczesniej przygotowanych programdw.

Programista stanowiska zrobotyzo-
wanego zajmuje sie¢ tworzeniem aplikacji
spawalniczej, czyli programu dla robota.
Pozycja obrotnika jest zawsze uwzgledniona
w kazdym zapisanym punkcie w aplikacji.
Podczas programowania obrotnikiem poru-
sza sie za pomocg Teach Pendanta robota.

Jak zadba¢ o bezpieczenstwo

przy pracy z obrotnikiem
spawalniczym? Czy sa jakies normy
bezpieczenstwa?

Niezaleznie od tego, czy stanowisko spa-
walnicze jest wyposazone w obrotnik, czy
nie, musi spetnia¢ wymagania zawarte
w dyrektywie maszynowej. Obrotnik jest
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urzadzeniem, z ktérym wspétpracuje za-
réwno robot, jak i operator stanowiska.

Jedna z najwazniejszych funkcji bez-
pieczenstwa, jaka musi by¢ zastosowana
w stanowiskach z obrotnikami, jest moni-
torowanie zatrzymania. Funkcja monitoro-
wania zatrzymania jest uruchamiana w mo-
mencie, gdy operator jest w przestrzeni
pracy obrotnika. Pozycja, w ktérej obrotnik
zostat zatrzymany, jest ciagle monitoro-
wana przez modut Cubic-S (w przypadku
robotéw Kawasaki Robotics). W momencie
wykrycia ruchu pozycjonera cate stanowisko
jestawaryjne zatrzymane. Zastosowanie tej
funkcji gwarantuje, ze wspétpraca cztowieka
z obrotnikiem jest w 100% bezpieczna.

Obrotnik spawalniczy a robot
spawalniczy - jak je potaczyc
w jeden system?

Pozycjonery sg testowane oraz wstepnie
konfigurowane w procesie produkgji, tak
aby czas wdrozenia przebiegat sprawnie
i szybko. Jesli obrotniki wykorzystuja te
same serwonapedy oraz serwowzmacnia-
cze co kontroler robota przemystowego, to
konfiguracja takiego systemu polega na wpi-
saniuw programie aplikacji zrobotyzowanej
podstawowych parametréw obrotnika oraz
dostosowaniu wzmocnienia do wagi detalu.

Caty proces jest szybki. Zaleznie od
aplikacji, konfiguracja jednej dodatkowej
osi zajmuje okoto 30 minut.

|

I

P

© Ostona oczu spawacza na zrobotyzowanym stanowisku spawalniczym. Zrédto: ASTOR

@ Zrobotyzowane cela spawalnicza z obrotnikiem spawalniczym. Zrédto: ASTOR
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Na jakich zasadach dziata
kooperacja robota
z pozycjonerem?

Dzieki zastosowaniu kompatybilnych ser-
wonapeddw, pozycjonery wspieraja takie
rozwigzania, jak kooperacja.

Kooperacja - czyli wspétdziatanie robo-
taz pozycjonerem - utatwia programowanie
$ciezek oraz tworzenie aplikacji. Pozwala
ona na jednoczesny obrét detalu i realizo-
wanie procesu spawania.

Kooperacja jest szczegdlnie przydat-
na w momencie spawania obwodowego,
dzieki czemu istnieje mozliwo$¢ spawania
petnego obwodu z jednym rozpoczgciem
i jednym zakoriczeniem spawania. Minima-
lizacja punktéw rozpoczecia i zakoriczenia
spawania zmniejsza ryzyko powstawania
niezgodnosci spawalniczych w miejscach
rozpoczecia i zakoriczenia spawania.

Zalety obrotnikow
spawalniczych

Przy zastosowaniu kompatybilnych obrot-
nikéw spawalniczych mozemy realizowacd
caty proces szybciej, a operatorzy maja
mozliwos¢ uktadania detali w ergonomicz-
nej pozycji.

Ze wzgledu na to, ze wigcej spoin jest
wykonywanych w pozycjach podolnych, po-
prawia sie jako$¢ wykonywanych potaczen.
Na stanowisku wyposazonym w obrotniki
mozna spawacé detale, ktdre sag bardziej
skomplikowane i wymagajace.

Jak zaprojektowa¢ miejsce
pozycjonera na stanowisku
zrobotyzowanym?

Zasada jest taka, ze projektuje sig stano-
wisko pod detal, ktéry bedzie spawany.
Trzeba zadbad o to, zeby Srodek spawa-
nego detalu byt na wysokosci drugiej osi
robota. Jednym z wazniejszych wymiardw,
jakie nalezy zaprojektowad, jest odlegtosc
osi obrotnika od robota. Odlegtosé ta
musi by¢ tak dobrana, aby ramig robota
mogto dosiggnaé do kazdej zaplanowanej
spoiny.

Jezeli chodzi o wysokos$¢ osi obrotu ob-
rotnika, to zazwyczaj jest ona dobierana tak,
aby operator mégt w sposéb ergonomiczny
montowac oraz wyciggac detale.
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© Kooperacja robota spawalniczego i obrotnika spawalniczego.

Zrédto: ASTOR

Co to jest przyrzad spawalniczy?

Przyrzadem spawalniczym nazywamy na-
rzedzie wykorzystywane do powtarzalne-
go ustawiania detali, ktére beda spawane
w kolejnym etapie. Kazdy detal wymaga
dedykowanego przyrzadu. Narzedzie musi
by¢ tak zaprojektowane, aby wszystkie
pojedyncze elementy byty odpowiednio
unieruchomione.

Wigkszo$é przyrzadéw sktada sie
z dwdch gtéwnych elementéw: bazy oraz
elementu blokujgcego detal na ustalonej
pozycji. Najprostszym elementem bloku-
jacym detale na pozycji sg reczne zaciski
spawalnicze. W wielu przypadkach reczne
zaciski sg zastepowane przez zaciski pneu-
matyczne lub hydrauliczne. Zastosowanie
tego typu docisku zwigksza site blokujaca
detale na ustalonych pozycjach.

© Przyrzad spawalniczy. Zrédto: ASTOR

Zrédto: ASTOR

© Zrobotyzowana cela spawalnicza z obrotnikiem spawalniczym.

© Montaz detalu na przyrzadzie spawalniczym przez operatora. Zrédto: ASTOR

Podczas projektowania przyrzadu nale-
zy wzigé pod uwage réwniez kwestie skurczu
spawalniczego oraz wyciggniecia detalu po
zakonczeniu spawania. Przyrzad musi by¢
zaprojektowany w sposéb umozliwiajacy

sprawne wyciagnigcie pospawanych detali
oraz zamontowanie kolejnych.

Czynnosci te muszg trwaé krécej niz
sam proces spawania. W innym przypadku
potencjat stanowiska zrobotyzowanego nie
jest w petni wykorzystany.

W ofercie dystrybutoréw pozycjonerdw
i robotéw nie ma przyrzaddéw spawalni-
czych. Wykonywane sg one przez specjali-
styczne firmy, naindywidualne zamdwienie.

Jak montuje sie detal na
przyrzadzie spawalniczym?

Montaz detalu na przyrzadzie spawalni-
czym polega zazwyczaj na odpowiednim
uktadaniu elementéw, dociskaniu ich do
bazy, a nastepnie unieruchamianiu - najcze-
Sciej za pomoca dociskéw mechanicznych.
Mozna tez je przykrecad, ale przykrecanie
(i odkrecanie) wymaga ingerencji w detal
i trwa duzo dtuzej niz uzywanie dociskéw,
a wiec niepotrzebnie wydtuza czas cyklu. «

www.astor.com.pl/biuletyn 41
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+ Jakzasymulowac proste stanowisko
z robotem Kawasaki Robotics, przy
pomocy K-ROSET oraz KIDE?

+ Jak napisa¢ przyktadowy program
dla robota serii R?

« Jak przenies¢ gotowy program do
robota edukacyjnego Astorino?

» Dzieki temu poradnikowi dowiesz sig
jak zasymulowac proste stanowisko zro-
botyzowane, programowane offline przy
pomocy K-ROSET oraz KIDE dedykowanego
dla robotédw Kawasaki. Nauczysz sig, krok po
kroku, jak stworzy¢ program pozwalajacy na
przenoszenie kostek oraz obstuge sygnatéw
I/0 w robocie serii R.

Nastepnie, pokazemy Ci, jak taki utwo-
rzony i przetestowany w bezpiecznych wa-
runkach program zaimplementowac do ro-
bota edukacyjnego Astorino i przetestowac
jego dziatanie w rzeczywistosci.

Zaczynamy!

Przyblizony czas wykonywania aplikacji:
Symulacja: 45 min

Astorino: 30 min

1. Potrzebne urzadzenia oraz
oprogramowanie

Do wykonania aplikacji potrzebne beda na-

stepujace elementy:

» Robot Astorino wraz z oprogramowa-
niem;

« Wydrukowane kostki lub ich odpowied-
nik;

+ K-ROSET (darmowa wersja lite) - sy-
mulator zrobotyzowanych stanowisk
Kawasaki Robotics;

« KIDE (wersja darmowa) - program
umozliwiajacy zaawansowang prace
z robotami Kawasaki Robotics;

« Komputer PC z systemem operacyjnym
Windows.
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W celu pobrania K-ROSET oraz KIDE
wejdz na strone internetowg ASTOR (https://
www.astor.com.pl), a nastepnie przejdz do:
oferta > Robotyzacja > Roboty Przemy-
stowe > Oprogramowanie narzedziowe.

{#F ASTOR

tralogistyka

@ Rys. 1. Strona internetowa ASTOR - zaktadka
produkty. Zrédto: ASTOR

Oprogramowanie narzedziowe

K-Roset

Epson RC+

=

B-EDG K0

C5-Configurator

&5 Cantviar-

-

© Rys. 2. Strona internetowa ASTOR - zaktadka
oprogramowanie narzedziowe. Zrédto: ASTOR

Postepuj zgodnie zinstrukcjamina stro-
nie internetowej oraz wyswietlanymi pod-
czas instalacji, w razie pytan skontaktuj sie
zwsparciem technicznym zgodnie z danymi
kontaktowymi podanymi na stronie.

Jak zasymulowac stanowisko
zrobotyzowane za pomoca K-ROSET
na robocie Kawasaki Robotics,

a nastepnie przeniesc aplikacje na
robota edukacyjnego Astorino?

2. K-ROSET

2.1 Budowa stanowiska zrobotyzowanego
Po zainstalowaniu K-ROSET utwdrz nowy
projekt: w zaktadce Layout kliknij prawym
przyciskiem myszy na New Project, a na-
stepnie Project > New (rys. 3), wybierz na-
zwe oraz potwierdz OK (rys. 4).

& KCROSET LR
Fie View Selbngs  Help g

Start Bage  Layout v

? q_.__-..r. Progect . New

Liad..

a8d .

@ Rys. 3. Widok gérnego paska narzedzia
K-ROSET. Zrédto: ASTOR

Project Settings

Project Name | ASTORING_Kost

Comment

© Rys. 4. Opis tworzonego programu. Zrédto:
ASTOR

Cancel

Zostat dodany pusty projekt. Teraz dodaj
robota, klikajac prawym przyciskiem myszy
na nazwe projektu pods$wietlong na kolor
niebieski (rys. 5), a nastepnie wybierz Add
- Robot.

@ Rys. 5. Widok menu dodawania obiektéw
w K-ROSET. Zrédto: ASTOR


https://www.astor.com.pl/
https://www.astor.com.pl/
mailto:Lukasz.Giza@astor.com.pl

105 1/2024 PORADNIK AUTOMATYKA ‘ (£
Load Robot x 2.2 Zapis projektu poruszyé robotem przy pomocy klawiatury
— o Aby zapisa¢ projekt naciénij PPM na jego TP (rys. 11 pkt.5). Robot bedzie wykonywat

Pl 1on review
Handling = nazwie, a nastepnie wybierz - Project & zadane ruchy kazda z szesciu osi osobno.
el Save oraz miejsce zapisu.

| E contreller ~
e File View Settings Help  Plug-ins

= Start P Layout View

_F\'_-serles b 5 = ppenn - (oo B P
Product Code -3 Rl Pt b New e
RCO05L-A001 ~ F_* Recycle Batch Operation Load..

. Add [ swe.

Specification AS Version - Crverwrite
ST | | oo g Delet
Replace...
Open Robot File... oK Cancel Select All
Show Triad
© Rys. 6. Widok menu dodawania robotéw Edit
w K-ROSET. Zrédto: ASTOR Settings...

Pojawia si¢ okno, w ktérym mozesz wy-
bra¢ ramie zrobotyzowane. Podzielone sa
one wedtug zastosowania, serii kontrolera
oraz serii robota.

Wybierz robota serii R o udzwigu
5kg RCOO5L-A001, jesli chcesz, mozesz
tez przejrze¢ pozostate serie. Pamigtaj, ze
roboty réznig sie¢ wymiarami, zakresem ru-
chéw, liczba osi i nie tylko!

Program dziatajacy na robocie serii R
moze wymagac poprawek w przypadku serii
CP, ze wzgledu na kinematyke.

ooam-geEes s e oy EnnEs e

© Rys. 7. Widok paska opcji symulatora
K-ROSET. Zrédto: ASTOR

Wybrany robot powinien wczytaé sie
do symulatora. Uzywajac prawego klawisza
myszy w niebieskim prostokacie i trzymajac
g0, mozesz obracac widokiem symulatora.
W gérnym pasku znajdziesz szereg funkcji
dostosowania widoku. Przydatna funkcja
jest zmiana opcji zoom (symbol lupy) na
Mouse position - pozwoli to na oddalanie
sie (przy pomocy srodkowego przycisku
myszy) od miejsca, w ktérym znajduje sig
kursor myszy, a nie od centrum symulacji.

© Rys. 8. Widok opcji programu K-ROSET.
Zrédto: ASTOR

2.3 Poruszanie robotem za pomoca Teach
Pendanta

Poruszanie robotem mozesz zrealizowaé
przy pomocy Teach Pendanta, bezposrednio
w symulatorze - tak jak ma to miejsce w rze-
czywistosci. W tym celu w dolnym pasku
(dolna czes¢ ekranu) wybierz Controller,
w zaktadce Quick Settings zaznacz opcje
Animate Robot in Teach Mode, a nastepnie
potwierdz przyciskiem Apply.

POCOT Cusck Semnge

[ Enabie Coffnicn Deteeton ) Cutet Track Line Fila Eochy
) S Colliing Plaraa ) Showw Cela Time when Simulntion sices.

2 & 2 Grimate B Trach Hiode |

£ Sanp the Pickot when Collaion is Detecied ) Erable Program Step Highlight

Loy VOMommr Cormoller Teeminsl

© Rys. 9. Widok dolnego paska symulatora
i zaktadki ustawien kontrolera. Zrédto: ASTOR

Nastepnie w zaktadce RO1, odpowia-
dajacej pierwszemu dodanemu ramieniu,
nacisnij Show Pendant.

PN Guack Sesingn

Mepaw Moms Cre Bno e IND

" Frogrem Hure u
ZEamEEE 3 o

Log VO Monir Comotier Tarminal

© Rys. 10. Widok dolnego paska symulatora
i zaktadki ustawien robota. Zrédto: ASTOR

Pojawi sie wirtualny Teach Pendant (TP,
rys. 11). Nalezy przetaczyc¢ robota w tryb ma-
nualny (rys. 11 pkt.1), wtaczy¢ napedy (rys. 11
pkt.2) oraz upewnié sie, ze robot znajduje sie
w uktadzie JOINT (rys. 11 pkt.3), a predkosé
wynosi 5 (rys. 11 pkt.4). Zmiany dokonasz
klikajac na dang ikonke. Nastepnie mozesz

© Rys. 11. Widok gtéwny symulatora wraz
z Teach Pendantem. Zrédto: ASTOR

Aby wyswietli¢ monitor osi oraz wspot-
rzednych kartezjanskich uktadu bazowego
robota na TP (rys. 11 pkt.7), kliknij lewym
przyciskiem myszy na zielony obszar (rys.
11 pkt.6), a nastepnie z rozwijanego menu
wybierz Monitor1 - Axis data monitor

(rys. 12).

Monitors anforestion on the axis,

—

© Rys. 12. Widok menu Teach Pendanta. Zrédto:
ASTOR

2.4 Dodawanie obiektéw 3D (opcjonalne)
W symulatorze masz mozliwosé dodawania
obiektéw 3D z podziatem na elementy, ktére
moga by¢ przenoszone przez robota (work)
oraz stacjonarne (obstacle).

Przenoszenie elementéw przez robo-
ta jest dostepne w petnej wersji K-ROSET,
gdzie mozna dodad wiele obiektéw - w wer-
sji Lite jedynie jeden, w szczegdlnym przy-
padku dwa.

Jesli chcemy dodaé dwa obiekty, naj-
pierw dodaj chwytak. Aby wczytat on sig
poprawnie, musi mie¢ odpowiednio zde-
finiowany uktad wspétrzednych (rys. 13).
W przypadku tworzenia wtasnego modelu
nalezy odpowiednio przesuna¢ poczatek
uktadu wspoétrzednych lub wykorzystaé mo-
del z zatacznika instrukcji (chwytak_k_ro-
set).

43

www.astor.com.pl/biuletyn



& | PORADNIK AUTOMATYKA

BIULETYN AUTOMATYKI

Tormat piise

Bune oo ke
Doy Daice

Reaiicats

Cipresen el
O betesewna < O Tokmange: (01782100
.

[

© Rys. 13. Widok uktadu wspétrzednych obiektu
3D oraz ustawien eksportu pliku do formatu
.stl. Zrédto: ASTOR

W celu dodania chwytaka nacisnij
prawym klawiszem myszy na ToolArrow
w gtéwnym drzewku projektu, a nastgpnie
wybierz Add - Environment - Obstacle...
i podaj sciezke pliku (rys. 14).

Model chwytaka zostanie wczytany bez-
posrednio na koniec flanszy robota.

© Rys. 14. Widok menu dodawania obiektéw 3D
w K-ROSET. Zrédto: ASTOR

Aby dodaé drugi obiekt, nacisnij pra-
wym klawiszem myszy na nazwe projektu,
nastepnie wybierz Add - Environment -
Work... (rys. 15).

s 4 -- B8 ¢l ¢ OO d-%-
) | Eatch Opeeation

Add ’ Rabot..

Dielete | » Work... I

Feplace Dstacle..

Select Al

Show Trisd

Comveyer

S Camena

Seltings.. Rabot Ract

L
Multi Robiot oot
Impat.

© Rys. 15. Widok menu dodawania obiektéw 3D
w K-ROSET. Zrédto: ASTOR
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Model zostat wczytany w miejscu po-
czatku uktadu wspoétrzednych symulacji,
czyli znajduje sie ,w” podstawie robota.
W wersji K-ROSET Lite nie ma mozliwosci
przesuwania dwéch obiektéw, dlatego mu-
sisz przesunaé robota.

Nacisnij prawym klawiszem myszy na-
zwe robota w symulacji, a nastepnie wybierz
Position - Change... i wpisz podane warto-
SciX, Y, Z, anakoniec potwierdz przyciskiem
Apply (rys. 16).

@8 ASTORIND_Kosti ]
ER@EE Show Origin [
External
i Show Model
& I Lock
;e; ":.l Position 3 Change...
£ 1 Show Hand-Guided Record
f; jg Motion Range Restore
Tool Add
BN pyee
E Tool,
Replace...
Other
FOnes | BaseTans
‘ Vork1 Tool Trans
@ Recycle Arm Settings..
Tool
Edit ’
Show Axis on Group Status
&5 position <RO1[COT]> X
X Y 7
| 125000 | -4e7500| | o
0 A T
| 0000 | 0.000] | 0,000
Base Coordinate | Local El
S
[+] Settings
| Undo || oK || Cancel || Apply |

© Rys. 16. Widok menu zmiany pozycji robota
w K-ROSET. Zrédto: ASTOR

Poprawnie wczytane elementy wraz
z robotem powinny prezentowa¢ sig tak,
jak ponizej:

© Rys. 17. Widok robota wraz z chwytakiem oraz
kostka. Zrédto: ASTOR

3. KIDE

3.1 Tworzenie projektu

W celu utworzenia nowego projektu w KIDE
nacisnij kolejno File - New, zaznacz opcje
pustego pliku oraz potwierdz OK.

File | Connection ASToclbox  Search Tabpages Windows Options Help

Hew Cuen
Z KOBANNA AN
B open ey
P Open"DaSi" directory..
(0 Recently opened '
Close file Cerle'W
B Seve Clet
B Seew e St s
B sweactamplite.
= Compewith a5
@ o Ao
B2 Mew a5 ®
Sertact Tempuate.

Templaten Hame R
- s
b i ]
s PROECTIUNE Po@
= Carce

© Rys. 18. Widok menu tworzenia projektu
w KIDE. Zrédto: ASTOR

3.2 Zapis projektu

Zapis projektu wykonasz poprzez zaktadke
File w pasku gtédwnym programu, a nastep-
nie wybranie opcji Save as oraz wskazanie
$ciezki pliku.

File | Connection  AS Toolbox  Searc

[[J New Ctrl+ M

D Open Ctrl+Q
E Open "DaSi" directory...

C'—) Recently opened 3

Close file Ctrl+W

B Save Ctrl+S
| [ Saveas Ctrl+ Shift+$
Ei!] Save as template...

+ Compare with other A5 file...

€ Close Alt+F4

© Rys. 19. Widok menu zapisu projektu w KIDE.
Zrédto: ASTOR

3.3 Tworzenie programu gtéwnego

Aby stworzy¢ program w projekcie, klik-
nij prawym klawiszem myszy na Program
w gtéwnym drzewku, a nastepnie wybierz
Add - Program..., wprowadz nazwg i po-
twierdz OK.
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© Rys. 20. Widok menu tworzenia programu
w KIDE. Zrédto: ASTOR

Program gotowy! Mozesz teraz edytowaé
autora oraz dopisa¢ komentarz.

@ Rys. 21. Widok kodu programu main. Zrédto:
ASTOR

Funkcje, komendy oraz poszczegdlne
funkcjonalnosci zostaty szczegétowo opi-
sane w dokumentacji AS_language, dostar-
czanej z robotem Astorino oraz dostepnej
do pobrania na stronie https://www.astor.
com.pl/wsparcie/dokumentacja-tech-
niczna/kawasaki.html

Na poczatku programu pisanego
w AS language ustaw parametry, z jakim
porusza¢ sie bedzie robot. Dopisek ALWAYS
na koricu pozwala zastosowaé wybrane

pisanie komentarzy objasniajacych linijki
kodu - jest to przydatne przy pdzniejszych
modyfikacjach aplikacji. W tym przypadku
parametry bez jednostki odnosza si¢ do
procentowych, maksymalnych danych pa-
rametréw robota.

@ Rys. 22. Wycinek kodu programu main.
Zrédto: ASTOR

Przejdz do deklaracji zmiennych, ktérych
bedziesz uzywaé w programie.

rozstaw_alfa oraz rozstaw_beta okresla-
ja odlegtosci pomiedzy kostkami. W punk-
cie poboru zostang one ustawione jedna
obok drugiej, dlatego rozstaw jest réwny
szerokosci kostki. W przypadku odtozenia
(rozstaw_beta) nalezy wzig¢ poprawke na
szerokosé, na jaka otwiera sie chwytak -
dlatego wartos¢ jest tutaj réwna 50 mm.

W przypadku odtozenia detalu zmniejsz
predkos¢ do 10% (zmienna predkosc_dojaz-
du), aby méc tagodnie dojechaé do punktu
docelowego.

© Rys. 23. Wycinek kodu programu main.
Zrédto: ASTOR

Nastepnie utwdrz funkcje dojazdu do
punktu ztagczowego #p0 z zastosowaniem in-
terpolacji ztaczowej. Pozwoli to na uzyskanie
zawsze tego samego punktu poczatkowego,
niezaleznie od poprzedniej konfiguracji ra-
mienia, a takze na ominigcie pozycji oso-
bliwych ramienia. Jak okresli¢ punkt #pO,
wyjasnimy w kolejnych krokach. Funkcja
SPEED bez dopisku ALWAYS na konicu linijki
pozwala zastosowaé predkos¢ jedynie do

@ Rys. 24. Wycinek kodu programu main.
Zrédto: ASTOR

Kolejnym krokiem jest stworzenie petli
FOR, w ktdrej okreslisz punkty poboru oraz
miejsca odtozenia kostek. Zadeklarowane
wczesniej zmienne postuza do parametry-
zacji funkcji - tak aby raz napisana petla
mogta byé w prosty sposéb zmodyfikowana.

Na poczatku uzyj wbudowanego timera
do zmierzenia czasu cyklu. W linijce nr 24,
czyli w miejscu, w ktérym bedzie sie zaczy-
naé petla, wyzeruj go. Nastepnie, w zadekla-
rowanej zgodnie z AS language petli, utworz
punkty przy uzyciu funkcji point.

Punkty te nastepnie bedziesz przesuwaé
za pomoca funkcji SHIFT przy kazdej iteracji
petli, uzalezniajac przesuniecie w danej osi
od zadeklarowanej zmiennej oraz zmiennej
uzytej w petli FOR.

Iteracja zaczyna sig¢ od wartosci O, dlate-
go dla pieciu kostek funkcja bedzie koriczyé
sie na wartosci 4.

Funkcja LAPPRO pozwala na dojazd nad
zadeklarowany punkt poboru, zdanym prze-
sunieciem w osi ,,-z” uktadu narzedzia.

Nastepnie w linijce 31 mozesz dojechad
do docelowego punktu ze zmieniong pred-
koscig oraz odwotaé sie do podprogramu
chwytaka.

Potem, dzieki LDEPART odsun sie od
miejsca poboru kostki (w osi ,,-z” uktadu
narzedzia od biezacej pozycji) w ruchu li-
niowym, tak aby bezpiecznie przetranspor-
towa¢ detal bez nauczania dodatkowego
punktu. Linijki 38 do 45 to powtdrzenie ru-
choéw dla punktéw odtozenia.

Tak zdefiniowang funkcje FOR zakoncz
wyrazeniem END. ¢

L www.astor.com.pl/poradnikautomatyka/jak-zasymulowac-
stanowisko-zrobotyzowane-za-pomoca-k-roset-oraz-kide-
na-robocie-kawasaki-a-nastepnie-przeniesc-aplikacje-na-

robota-edukacyjnego-astorino/
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- Konfigurowanie i administracja

ustugi IDCS

Ten artykut jest pierwszym odcinkiem kursu konfiguracji zdalnego dostepu do AUTOR: Mateusz Fas
paneli Astraada HMI. Poznasz w nim ogdlne zasady i metody konfigurowania Menedzer produktu

oraz administrowania ustugg IDCS. Pozostate odcinki kursu dostepne sg na

stronach Poradnika Automatyka.

» IDCS jest ustuga pozwalajaca na zdalne taczenie
sie z panelem Astraada HMI, dzigki czemu mozliwe
jest:

» Zdalne wgrywanie programu do panelu (apli-
kacja Astraada HMI CFG).

« Zdalna kontrola panelu (aplikacja tManager),
w tym zmiany ustawien kart sieciowych.

» Zdalny restart panelu.

» Potaczenie z urzadzeniami, bgdacymiw tej samej
podsieci, co panel, np. w celu programowa-
nia badz diagnostyki tych urzadzen (aplikacja
tManager).

» Zdalny dostep do urzadzen potaczonych z pa-
nelem na portach szeregowych, np. w celu dia-
gnostyki badz programowania tych urzadzen
(aplikacja tManager).

« Zdalny, interaktywny podglad wizualizacji na
panelu z poziomu komputeréw PC (aplikacja
PanelVision) - tylko w panelach serii AS46.

« Zdalny, interaktywny podglad wizualizacji na
panelu z poziomu urzadzer mobilnych z sys-
temami Android badz iOS - tylko w panelach
serii AS46.

Aplikacja tManager instalowana jest automa-
tycznie podczas instalacji oprogramowania Astra-
ada HMI CFG. Aplikacje PanelVision i HMI in Hand
dostepne sa na stronach wsparcia firmy ASTOR.

W przypadku aplikacji PanelVision i HMI in Hand
zalecane jest korzystanie z wersji odpowiadajacych
wersji oprogramowania Astraada HMI CFG, z wy-
korzystaniem ktdrej programowany jest panel, co
z kolei odpowiada wers;ji firmware panelu (zgodna
powinna by¢ koricdwka numerdw wersji).

46 www.astor.com.pl/biuletyn

Astraada HMI
mateusz.fas@astor.com.pl

Pierwsze logowanie

Adres interfejsu webowego ustugi: IDCS to: https://
www.idcs4eu.net

Dane do pierwszego logowania w serwisie od-
najdziesz w e-mailu otrzymanym po dokonaniu
zamowienia.

Z tego poziomu mozesz zarzadzaé grupami
uzytkownikéw i uzytkownikami, grupami urzadzen
oraz urzadzeniami, przegladac¢ aktywne sesje, prze-
gladad logi zdarzen (historyczne informacje np.
o utworzeniu uzytkownikéw czy dodaniu nowych
urzadzen), zarzadza¢ swoim kontem i sprawdzac
ilos¢ punktéw dostepnych do wykorzystania.

Dodawanie uzytkownikow oraz urzadzen

Przejdz do menu Users oraz kolejno do opcji Cre-
ateUserGroup i stworz nowa grupe uzytkownikdw.

User Groups

I Create User Group
To B Appraved User Airishatce *  thten

Back

Nastepnie wybierz opcje UserGroups i przejdz
do stworzonej grupy. Wybierz opcje NewUser,
aby stworzyé nowego uzytkownika. Dzigki temu
na wskazang skrzynke mailowg zostanie wystany
mail z hastem dla nowego uzytkownika.

User Grosps

=2 @
C By s Cr
Cruste Uner Growp
oPT_Test [CEEIEEY
ronons | | N
e P R ——
Back
[l
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User Name * Pracownikl

Emair

Verification email will be sent to this address

Mobile Number [l [ ]
Country/Region Codes List
Role” Normal User
Level 8 *
Validity Date From* 2019-10-04 To 2024-10-04
Account’ ASTOR L)

User Group® DPT_Test

User Language W3 @ English

Wartosé w polu Level przypisana uzytkowniko-
wi, odpowiada wartosci przypisywanej aktywowa-
nym urzadzeniom i umozliwia ograniczenie dostgpu
do poszczegdlnych urzadzen przez ustuge IDCS dla
uzytkownikéw o zbyt niskim poziomie dostepu.
UWAGA: Przedstawiony sposé6b konfiguracji ze
strony internetowej zostat wykonany na koncie
z uprawnieniem Super Admin. Aby inny uzyt-
kownik mégt zarzadzaé urzadzeniami w ramach
grupy uzytkownikéw, nalezy doda¢ go do wy-
branej grupy urzadzen jako User Administrator
(w ustawieniach grupy - menu Edit). Super Ad-
min ma dostep do wszystkich uzytkownikéw,
we wszystkich grupach.

Przejdz do menu Devices oraz kolejno do opcji
CreateDeviceGroup i stworz nowa grupe urzadzen.

Welcome

Ouvice Groups List |
IC!qu Davice Group

Back I Oovica Adssisitator©  Pracmues!

Nastepnie wybierz opcje DeviceGroupsList
i przejdz do stworzonej grupy urzadzen. Wybierz
opcje NewDevice, aby doda¢ nowe urzadzenie.

Default Device Group

Dalsza konfiguracje mozesz przeprowadzi¢ na
dwa sposoby:

1. Jezeli twoj panel ma nadany Product Verifica-
tion Code to przy Auth Method zaznacz Product
Verification Code oraz wypetnij pole o tej samej
nazwie. Kod znajdziesz w oknie H/W Information,
w Panel Setup. Wypetnij takze pole Serial Number.

Name®  Parel!

Auth Method Device Password
® Product Varification Code

Serial Number*
All serial Tmbers are In UpReT case

Product Verification Code”

Minimum HMI User Level 1 v
Device Group” Defaut Device Group -
SMS Hotification List  SMS Notfcation List
App Notification Seiting  App Noticarion Seting

Connectivity ® AN Users % All Devices
Whitelist Users Whitelist Devices

HNote

2. Jezeli twdj panel nie posiada tego kodu, to w Auth
Method zaznacz Device Password. Na maila osoby
wskazanej jako Email Receiver zostanie dostar-
czone unikalne hasto powigzane z urzadzeniem,
dzieki ktéremu bedzie mozliwe jego uzycie. Hasto
to mozesz zmieni¢ w kazdej chwili w edycji urzadze-
nia. Nie ma zadnej przeszkody, aby zastosowac ten
spos6b dodawania urzadzenia réwniez dla paneli
posiadajacych Product Verification Code.

Name®  Panei

| st wetnoa # Dovice Passwera |
Froduct Verhization Sode

Minimum HMI User Level” 1 -
Davice Group™  Defaull Device Groug b
Email Receiver  GR *

SMS Notification List  SM3 Notificaion List

App Setting  Acp Setiing

Connactivity * Al Users S AEEwvcan
) Whitsllst Users ) Whitellst Devices

Na tym etapie konczy sie konfiguracja ustugi
IDCS z poziomu strony internetowe;j.

www.astor.com.pl/biuletyn
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UWAGA: Przedstawiony sposob konfiguracji ze
strony internetowej zostat wykonany na koncie
zuprawnieniem Super Admin. Aby inny uzytkow-
nik mégt zarzadzaé urzadzeniami w ramach gru-
py urzadzen, nalezy dodac go do wybranej grupy
urzadzen jako Device Administrator (w ustawie-
niach grupy - menu Edit). Super Admin ma dostep
do wszystkich urzadzen, we wszystkich grupach.

Konfiguracja aplikacji dla panelu
Astraada HMI

1. Otwdrz nowy projekt w wersji oprogramowania co
najmniej v4.0.3.41. Wybierz wtasciwy model panelu
i przejdz do zaktadki General Setup w grupie Se-
tup. W wyswietlonym oknie, w zaktadce General,
zaznacz checkboxa HMI Server.

Nastepnie przejdz do zaktadki HMI Client.
W polu Allow HIH To Access Files With mozesz
zaznaczy¢, do czego beda mieli dostep uzytkowni-
cy aplikacji HMI-in-hand. Analogicznie dziata pole
Allow PanelVision To Access Panel With - w tym
przypadku decydujesz o dostepie z poziomu aplikacji
desktopowej PanelVision.

By o I i b 1 ] e b £

W tej zaktadce dostepne sa réwniez inne opcje
personalizacji dostepu przy uzyciu aplikacji.

48 www.astor.com.pl/biuletyn

Uwaga: Funkcjonalnosci opisane w punkcie
pierwszym, dostepne s3 tylko dla serii AS46
paneli Astraada HMI.

2. Nastepnie przejdz do zaktadki The Cloud w grupie
Links. W nowo otwartym oknie, w zaktadce Device
Settings, zaznacz pole Use Cloud Service. Nastep-
nie w polu Server Type and Login Setting wybierz
IDCS i zaznacz checkboxa Use My IDCS Account
oraz - w zaleznosci od sposobu aktywacji panelu
w ustudze - zaznacz Use Device Password.

Project Manager
5 AP_1

= &

1/0 List |

g MOQTT Client
-2 |nternal Memory
@. Link 1

er

The Cloud

Divice Se3trgs My Cloud Accounts

EA e My IDCS Account

| A Use Device Password: | est1 |

Permited Operatons.

| ] Rlemate Appication DownioadUplead I I Eelremste Comnecton To M Server I

Defait Trarsparent Tunrel Settrgs

No. Enable hame (*1) Password (1) Assooated Link Address

Jesdli zaznaczytes$ Use Device Password, wpisz
obok hasto nadane urzadzeniu przy dodawaniu go na
stronie internetowej. Hasto to otrzymates mailowo,
po zarejestrowaniu sie do ustugi IDCS.

W polu Permitted Operation zaznacz opcje
Remote Application Download/Upload, ktéra
umozliwi zdalne pobieranie programu do panelu
z pomoca IDCS. Zaznacz réwniez opcje Remote
Connection To HMI Server, ktéra umozliwia ta-
czenie sie ze zdalnym serwerem.

3. Nastegpnie wybierz zaktadkg My Cloud Accounts
i wypetnij dane potrzebne do zalogowania si¢ na
serwer IDCS. Sa to dane, ktére otrzymates droga
mailowa przy dodawaniu nowego uzytkownika,
gdzie jako parametr Account Name zostanie po-
dany parametr Account (tres¢ maila z rejestracji
uzytkownika).

Mumber Of Tramsparent Tumels: (2
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&

Device Seltings My Cloud Accounts

Azcount Name: ASTORIAN

User Pagsword: | sssans Test Connection

Omerx

s CheudEspress
Server Address: | wwm.dkadeu.net Server Address:
e address [P addrass
User Name: Test Comection

[m[T5-3

Poprawnos¢ wpisanych danych mozesz spraw-

5. Kolejno na ekranie Panel Setup nalezy zaznaczy¢
przycisk IDCS, wybra¢ Enable - Yes. Jesli konfi-
guracja zostata przeprowadzona prawidtowo oraz
panel ma dostep do Internetu, status potaczenia
w zaktadce IDCS zmieni si¢ na Online.

6. Nastepnym krokiem jest przetestowanie dziata-
nia ustugi IDCS. Nalezy otworzy¢ oprogramowanie
Astraada HMI CFG, po czym wybra¢ opcje Download
- Via IDCS.

dzi¢ przez klikniecie przycisku Test Connection.
Jezeli wszystkie dane sg poprawne, otrzymasz po-
wiadomienie o ustanowieniu potaczenia z serwerem

oraz liczbie dostepnych aktualnie urzadzen.

Test IDCS Connection

The IDCS connection is established.
Mumber of devices found: 1

et

Uwaga: Funkcjonalnosci opisane w punkcie
trzecim dostepne s3 tylko dla serii AS46 paneli

Astraada HMI.

4. Nastepnie nalezy zaprogramowac panel - w ra-
mach nowego projektu, ktéry wprowadza konfigu-
racje IDCS. Projekt nalezy wgra¢ do panelu.

Download Data to Panel

Download

A Runtime Data and System Programs
Configuration Data
Time and Date

Link Settings

OEme[nEt

Status

Ready to transfer

2 X
Keep Previous Data
[Juser Data (sN)  [[] Sampled Data
[ Alarm History
[JRecipe Data Note
[[] communication Settings

[Juser Passwords [ Due Date Passwords

Download Data to Panel ? X
Download Keep Previous Data
Runtime Data and System Programs gu:w Data(fN) [ ]sampledData
Alarm History

[[] Configuration Data

[JRecipe Data
Time and Date

[[] communication Settings

[Juser Passwords ] Due Date Passwords
Link Settings
(®) Normal (O viaIDCS

(OEthemet  ®USB

Status

Ready to transfer

7. Ostatnim krokiem jest kliknigcie przycisku Start
iwybranie panelu przypisanego do uzytkownika, na
ktoéry nalezy wgrac aplikacje. -

Select a Device to Transfer Data via IDCS

No. MName

1PanelGR2

www.astor.com.pl/biuletyn
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Panele operatorskie Astraada HMI:

zdalny dostep do wizualizacji
w sieci lokalnej

Z tego artykutu dowiesz sie, jak skonfigurowac zdalny dostep do wizualizacji w panelu Astraada HMI

z poziomu sieci lokalnej.

AUTOR: Wojciech Talik
Specjalista ds. wsparcia technicznego

wojciech.talik@astor.com.pl

Potrzebne narzedzia

Poza $rodowiskiem do programowania pa-
neli Astraada HMI, do zdalnego wyswietla-
nia wizualizacji konieczne sa dodatkowe
narzedzia:

+ Panel Vision - oprogramowanie do wy-
Swietlania wizualizacji na komputerze
z systemem Windows, dostgpne do
pobrania ze strony internetowej firmy
ASTOR. Jesli chcesz taczyé sie jedno-
czesnie do wiecej niz 4 wizualizacji, wy-
magana jest ptatna licencja.

+ HMIin Hand - oprogramowanie do wy-
Swietlania wizualizacji na urzadzeniach
mobilnych z systemem Android lub iOS,
dostepne w sklepach z aplikacjami dla
poszczegélnych systemdw. Oprogramo-
wanie jest darmowe.

Oba te narzedzia przeznaczone sa do
dostepu zdalnego przez Internet, jednak
za posrednictwem ustugi IDCS mozna je
wykorzystaé do dostepu w sieci lokalnej,
bez koniecznosci zaktadania konta i zakupu
punktéw w ustudze IDCS.

Uwagal!

Opisane ponizej funkcje dostepne sa wy-
tacznie w panelach HMI z opcja HMI Server.
Wsrdéd dostepnych na moment tworzenia
tego artykutu paneli, w opcje te wyposazone
sg panele serii AS46.
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Podstawowa konfiguracja
wizualizacji

Aby uzyskac zdalny dostep do wizualizacji,
nalezy zaznaczy¢ opcje HMI Server w Ge-
neral Setup - zaktadka General.

General Setup

General Custom Custom (2) HMIClient Keys

Application Name:

Model: AS4ETFTOTO7 e

[ Splash Screen

Nie kazda aplikacja wizualizacyjna moze
by¢ wykorzystana jako aplikacja z dostgpem
zdalnym. Kluczowe do prawidtowego dzia-
tania zdalnej wizualizacji jest wykorzystanie
adreséw globalnych zmiennych w pamie-
ci wewnetrznej panelu. W polu adresacji
zmiennych, po aktywacji opcji HMI Server,
pojawig sie nowe obszary pamieci z dodat-
kowa literka G, tak jak na zrzucie ekranu
ponizej.

| Address Input Keypad ? X |

Link: [nternal Memary

© word

Type: (it Bit Of Word

<AutoAlloc SU> L

<AutoAlloc SU>
e al<AutoAlloc M
<AutoAlloc SGUI

- N <AutoAlloc SGN> .

D Bley 3 BS
&N

E : [S6U B EsC
SGN

_ S1

F & ENT
S5

Wszystkie zmienne adresowane w ob-
szarach z dodatkowa litera G, beda synchro-
nizowane pomiedzy panelem a wizualizacjg
zdalna. Pozostate zmienne, adresowane
w tradycyjny” sposdb, nie beda synchro-
nizowane, a kazdy z klientéw wizualizacji
moze pracowa¢ niezaleznie na lokalnych
wartosciach takich zmiennych.

HMI Server

Display Resolution/Orentation:  800x 480 v

Macra
[ Startup Macro

Dodatkowo, podobnie jak w przypadku
zdalnego dostepu przez IDCS, po aktywacji
HMI Server w General Setup pojawi sie
zaktadka HMI Client. Mozna w niej skon-
figurowaé zestawy ekranéw wizualizacji
o rozdzielczosci innej, niz rozdzielczosé pa-
nelu przeznaczona dla okreslonych typéw
urzadzen, oraz dodatkowe opcje zwigzane
m.in. z makrami. Wigcej informacji na ten
temat znajdziesz w naszym kursie IDCS LINK.

taczenie sie z panelem z poziomu
Panel Vision w sieci lokalnej

Po uruchomieniu aplikacji Panel Vision i za-
logowaniu sie lokalnymi poswiadczeniami,
dodaj nowa grupe urzadzer (jesli jeszcze
nie istnieje) przyciskiem Add New Group.

Search Tag-Name
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Nastepnie w ramach danej grupy dodaj
urzadzenie (Add New Object):

Search Tag-ilame

Add New Object
Add Mew Group
Delete Object

Rename

Sort
Show All Objects
Popup Current Group

Properties

Mozesz nada¢ mu dowolna nazwe i do-
dad z odznaczona opcja Use IDCS.

£ Add New Object

HMI Client

Group1

UnTitled_37

Nastepnie kliknij dwukrotnie lewym
przyciskiem myszy w nowym polu, w oknie
konfiguracji potaczenia wybierz ikone két ze-
batych w lewym dolnym rogu i - jesli wcze-
$niej wykorzystywane byty potaczenia przez
IDCS - ponownie odznacz opcje Use IDCS.

Klikajac strzatkg w prawo otworzysz
okno wyszukiwania urzadzen w sieci. Jesli
urzadzenie nie zostato odnalezione, mozesz
wprowadzié recznie jego adres IP. W polach
Input username i Input password wpro-
wadz poswiadczenia uzytkownika aplikacji.

Server: | 10.73.13.212
Port: 40961

& [ inowt csemame

B ve

Po wypetnieniu wymaganych pél i wci-
$nieciu przycisku Login uzyskasz dostep
do wizualizacji.

Przyktadowa wizualizacja

taczenie sie z panelem z poziomu
HMI in Hand w sieci lokalnej

Jesli jestes w stanie uzyskaé dostep do
panelu przez WiFi za posrednictwem do-
datkowych urzadzer sieciowych, mozesz
potaczyc sie z panelem uzywajgc urzadzenia
mobilnego z aplikacja HMI in Hand.

Po uruchomieniu aplikacji na telefonie
wybierz przycisk Discover My HMI Servers.
Jesli pracujesz w sieci lokalnej bez dostgpu
do Internetu, moze pojawi¢ sie komunikat
o braku dostgpu do serwera IDCS. Zigno-
ruj go, panele w sieci lokalnej i tak beda
dostepne.

Error

Unable to connect to IDCS server.

0OK

Jesli po zatwierdzeniu komunikatu panel
jest widoczny na liscie, wybierz go. Jesli nie,
mozesz wcisnaé przycisk Add HMI w pra-
wym gornym rogu i dodaé panel recznie,
wykorzystujac jego adres IP. Wprowadz
odpowiednie poswiadczenia uzytkownika
z aplikacji panelowej i wcisnij OK.

HMI Login

User Name:

Remember

oK

W ten sposéb powinienes uzyskaé do-
step do wizualizacji z poziomu urzadzenia
mobilnego. -
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Wspotpraca uczelnia-przemyst: zrobotyzowane

stanowisko do kucia na goraco
Akademia Gorniczo-Hutnicza w Krakowie

Potrzeby nowoczesnego przemystu napedzaja rozwoj nauki, podobnie jak osiggniecia nauki inspirujg

powstawanie nowych technologii.

» Zadaniem poszczeg6lnych Wydzia-
téw AGH jest podejmowanie wspotpracy
z przedstawicielami przemystu oraz wyjscie
z ofertg badawcza naprzeciw potrzebom,
ktére obecnie kreuje rynek. Jest to rynek
dynamiczny, co regulowane jest nie tylko
popytem i podazg na produkty oferowane
przez przedsigbiorstwa, ale réwniez eu-
ropejskimi i polskimi ramami prawnymi,
w ktérych wszyscy musimy sie odnalezé.
Jest to obecnie szczegélnie odczuwalne dla
Wydziatu Inzynierii Metali i Informatyki Prze-
mystowej oraz instytucji z branzy przemystu
ciezkiego, skupionego wokdt wytwarzania
i przetwarzania metali, a takze przemystu
energochtonnego, co w $wietle wszechobec-
nej dyskusji na temat Zielonego tadu jest
wyjatkowo trudne. Pomimo wielu przeciw-
nosci natury instytucjonalnej, prawnej czy
ekonomicznej, wieloaspektowa wspoétpraca
pomiedzy przemystem i akademig utrzymuje
si¢ i rozwija, do czego obie strony doktadaja
ciggtych staran. Przyktadem sg podpisane
umowy ramowe, wspdélnie organizowane
warsztaty, seminaria i konferencje oraz

© Zrobotyzowane stanowisko do kucia na goraco
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staze i dziatania skierowane do studentéw.
Tylko w ostatnich latach AGH podpisata
z przedstawicielami przemystu kilkadziesiat
umdw ramowych, projektowych oraz uméw
o zachowaniu poufnosci, dzigki ktérym
kolejne projekty bilateralne i konsorcjal-
ne mogty by¢ z powodzeniem realizowane.
Przyktadem takiej wspotpracy sg rowniez
stanowiska badawcze, ktére nie mogtyby
zostac zbudowane bez Scistej wspotpracy
z przemystem i zaangazowania funduszy ze
strony prywatnych przedsiebiorcéw.

Zrobotyzowane stanowisko do
kucia na goraco

Zrobotyzowane stanowisko dydaktyczno-
-badawcze do kucia na goraco powstato
w Katedrze Plastycznej Przerébki Metali
i Metalurgii Ekstrakcyjnej na Wydziale In-
zynierii Metali i Informatyki Przemystowe;j
Akademii Gdrniczo-Hutniczej w Krakowie.
W ramach wydziatu prowadzony jest szereg
kierunkéw zwigzanych z metalurgig i inzy-
nierig materiatowa, a takze z informatyka

1
£
3
R

© Budynek gtéwny AGH

stosowana w przemysle, przede wszystkim
ciezkim.

Jak podkresla dr inz. Grzegorz Michta,
prodziekan ds. ksztatcenia i studenckich,
wydziat ksztatci bardzo interdyscyplinarnie
i praktycznie. Wyktadowcy i pracownicy dy-
daktyczni dbaja o to, aby studenci uzyskiwali
nie tylko wiedze z zakresu waskiej specjali-
zacji, ale réwniez poszerzali swoje horyzonty
i zdobywali wiele innych kompetencji, w tym
migkkich, przydatnych w pracy zawodowe;j
w nowoczesnym przemysle. Te kompeten-
cje, do ktdrych zaliczamy komunikacje, or-
ganizacje, samodzielno$¢, ale jednoczesnie
umiejetnosé pracy w zespole, analityczne
myslenie, kreatywnos¢ i empatie. Réwnie
wazne sg umiejetnosci stuchaniai pracy pod
presja czasu, prezentacji, a takze obrony
wtasnego zdania. To wszystko, w potaczeniu
z praktyczng wiedza, daje komplementarne
wyksztatcenie, dzieki ktéremu absolwenci
powinni odnalez¢ sig¢ w kazdych warun-
kach pracy. Wazne sa takze kompetencje
technologiczne w zakresie pracy z réznymi
narzedziamii programami komputerowymi



105 1/2024

REFERENCJE ‘ @

oraz sprawne przyswajanie nowej wiedzy,
co w zmieniajacej sie szybko rzeczywistosci
jest kluczowe.

Na Wydziale Inzynierii Metali i Informa-
tyki Przemystowej ksztatcenie odbywa sie
na pieciu kierunkach studiéw: dwdch infor-
matycznych, dwéch materiatowych i jednym
taczacym wiedze informatyczna, edukacyjna
i materiatowa. Na kierunku Informatyka Tech-
niczna i Inzynieria Obliczeniowa studenci,
obok bardzo dobrego przygotowania infor-
matycznego, maja mozliwosé zapoznania sie
z procesami technologicznymi, dla ktérych
tworzg réznego typu rozwigzania informa-
tyczne. Dlatego nasi studenci, obok bardzo
dobrego przygotowania informatycznego,
maja wiedze technologiczna i znaja systemy
przemystowe, dla ktérych tworza réznego
typu rozwiazania informatyczne (systemy
zarzadzania, cyfrowe blizniaki, systemy wir-
tualnej i rozszerzonej rzeczywistosci, systemy
dla BigData i rozwigzania chmurowe). Na kie-
runku Inzynieria Metali studenci zdobywaja
wiedze branzowa, zwigzana z wtasciwosciami
itechnikami otrzymywania materiatéw meta-
licznych i niemetalicznych, kompozytowych,
biomateriatéw, materiatéw funkcjonalnych
oraz materiatéw o Scisle zdefiniowanych
wtasciwosciach i zastosowaniach. Inzynie-
ria Proceséw Produkcyjnych to unikatowy
kierunek, zwigzany z przetwdrstwem metali
i stopow, recyklingiem metali i utylizacja
odpaddéw technologicznych techniki cieplnej
(gospodarka w obiegu zamknietym), pod-
stawami automatyki przemystowej (Prze-
myst 4.0), ekologia i ochrong Srodowiska,

© Zrobotyzowane stanowisko do kucia na goraco

© Zrobotyzowane stanowisko do kucia na goraco

.~Nowoczesny przemyst bez nauki nie istnieje,
podobnie jak innowacyjna nauka bez przemystu”.

- prodziekan Wydziatu IMilP ds. Nauki i Wspoétpracy,
dr hab. inz. tukasz Rauch, prof. AGH

modelowaniem i komputerowym wspoma-
ganiem prac inzynierskich oraz drukiem 3D
wyrobéw metalowych. Kierunki materia-
towe w swoich programach studiéw maja
duza ilos¢ przedmiotéw informatycznych,
w tym zwigzanych z symulacjami réznych
procesow, tak potrzebnych wspdtczesnemu
inzynierowi. Kolejny kierunek to Edukacja
Techniczno-Informatyczna. Jest to kieru-
nek taczacy informatyke z ogélnie pojetym
materiatoznawstwem, co daje mozliwosci
pracy w branzy szkoleniowej, w obszarze
wdrazania systemow czy zarzadzania projek-
tami (informatycznymi i technologicznymi).
Wiedzac, ze rozwdj technologiczny zalezy
od harmonijnego wspoétdziatania branzy IT
i przemystowej, programy studiéw, niezalez-
nie od kierunku, sg tak konstruowane, aby
te dwie branze przenikaty si¢ nawzajem, co
sprawia, ze nauczanie jest interdyscyplinarne
i komplementarne.

Przyktadem realizacji tej misji jest no-
woczesne, zrobotyzowane stanowisko do
kucia na goraco, ktére zostato uruchomione
w 2023 roku. Na stanowisku tym tradycyjny
proces przerébki plastycznej metalu za po-
moca prasy hydraulicznej zostat rozbudowa-
ny o robota przemystowego, zastepujacego
operatora w wykonywaniu najtrudniejszych
i najbardziej niebezpiecznych zadan.

Opis stanowiska

Stanowisko sktada sie z trzech gtéwnych
elementow:

« prasy hydraulicznej,

» pieca elektrycznego,

» robota Kawasaki Robotics RSO30N wraz

z osprzetem.

Centralnym punktem stanowiska jest
prasa hydrauliczna o maksymalnej sile na-
cisku 500 ton, realizujaca operacje kucia
na goraco. Umozliwia ona wykonywanie za-
réwno kucia swobodnego (wielooperacyjne
ksztattowanie w narzedziach ptaskich, gdzie
poszczegdlne naciski sg oddzielane przesu-
nigciami i obrotami kutego elementu), jak
i matrycowego (element jest umieszcza-
ny w matrycy, ktéra nadaje wykuwanemu
przedmiotowi ksztatt). Przedmiot ten jest
wczesniej rozgrzewany w piecu elektrycz-
nym do wymaganej temperatury, siegajacej
nawet 1250°C.

W tradycyjnym procesie kucia swobod-
nego przedmiot jest trzymany za pomoca
specjalnych kleszczy przez operatora, ktéry
umieszcza go w przestrzeni roboczej prasy,
a nastepnie odpowiednio nim manipuluje,
aby uzyskaé wymagany ksztatt.

W opisywanym stanowisku operator
zostat zastapiony przez robota przemysto-
wego Kawasaki Robotics, wyposazonego
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©@ Symulator termomechaniczny ASP do badan
wtasnosci materiatéw

w specjalistyczny, chtodzony woda i po-
wietrzem, uchwyt do pracy na goraco.
Robot chwyta rozgrzany w piecu element
i umieszcza go w $ciéle okreslonej pozycji
w przestrzeni roboczej prasy, gdzie jest
on odpowiednio ksztattowany. Po kazdym
nacisku robot przesuwa i obraca ksztatto-
wany element w taki sposéb, aby wykonaé
zaprojektowana sekwencje kucia, pozwa-
lajaca na uzyskanie wymaganego ksztattu
wyrobu. Kawasaki Robotics RSO30N mani-
puluje elementem w taki sposdb, aby kucie
byto wykonane o wiele bardziej precyzyjnie
i powtarzalnie, niz zrobitby to nawet naj-
bardziej wprawny operator.

System bezpieczenstwa

Waznym elementem stanowiska jest réw-
niez system bezpieczeristwa. Robot pracuje
wewnatrz wygrodzenia zabezpieczajgacego
przed dostaniem sie do srodka oséb niepo-
wotanych. Catoscig systemu bezpieczen-
stwa zarzadza przekaznik bezpieczeristwa
z serii Preventa XPS Universal. Do niego
podtaczone sg wszystkie urzadzenia pery-
feryjne, takie jak:

« rygle bezpieczenstwa - zabezpieczajace
drzwi przed otwarciem w trakcie pracy
robota w trybie automatycznym,

« przyciski zatrzymania awaryjnego -
umieszczone na zewnatrz i wewnatrz
stanowiska - pozwalajace operatorowi
na zatrzymanie pracy robota, gdy zaob-
serwuje sytuacje niebezpieczna.

« krancowki i kurtyny bezpieczenstwa
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© Chwytak zamontowany na robocie przemystowym Kawasaki Robotics

- zatrzymujace prace robota w momen-
cie, gdy zostanie przekroczona strefa
niebezpieczna lub otwarta ostona.
Prasa hydrauliczna o maksymalnej sile
nacisku 500 ton, obstugiwana przez robota
trzymajacego w szczgkach chwytaka 10-ki-
logramowy detal, rozgrzany do 1200 stopni
Celsjusza to stanowisko niosace spore ry-
zyko dla operatora - dlatego tak wazne jest
zastosowanie odpowiedniej ochrony, z wy-
korzystaniem najwyzszej jakosci elemen-
tow. Dzigki zastosowaniu urzadzen bezpie-
czenristwa maszynowego od Telemecanique
Sensor stanowisko zostato zabezpieczone
sprawdzonym i pewnym uktadem - gwa-
rantujacym uzytkownikom bezpieczeristwo.

Zastosowanie stanowiska
w dydaktyce

Wspotczesny przemyst chetnie zatrudnia
absolwentéw, ktdrzy nie sg zamknigciw ra-
mach waskiej specjalizacji, ale posiadaja
interdyscyplinarne kompetencje, poparte
praktycznym doswiadczeniem. W przypad-
ku specjalistéw od obrébki metali takim
dodatkowym, cennym zasobem moze by¢
praktyczna znajomos$é podstaw robotyki,
zastosowan robotéw przemystowych, a tak-
ze umiejetnosc ich obstugi.

Studenci Wydziatu Inzynierii Metali
i Informatyki Przemystowej AGH w ramach
zajgc prowadzonych na stanowisku poznaja
nie tylko proces kucia na goraco, ale takze
mozliwosci, jakie daje zastosowanie robota
przemystowego w tego rodzaju aplikacji.

Maja mozliwos¢ zdobycia wiedzy z zakresu
instalowania, podtaczania i programowania
robota przemystowego. Moga w praktyce
poznad wszystkie elementy stanowiska zro-
botyzowanego, w tym systemy zabezpieczen
i budowe osprzetu dodatkowego, takiego
jak np. chwytak. Zdobywaja dzieki temu
interdyscyplinarng wiedze, bardzo ceniong
na rynku pracy.

Zastosowanie stanowiska
w badaniach

Stanowisko do kucia na goraco z robotem
Kawasaki Robotics jest réwniez wykorzysty-
wane jako laboratorium testowe i badawcze,
ktdrego oferta kierowana jest do przemystu.
Na stanowisku prowadzone sg badania,
ktérych wyniki umozliwiaja optymalizacje
procesow kucia w komercyjnych kuzniach.

W realiach przemystowych mamy do czy-
nienia z odkuwkami o masie nawet kilkunastu
ton. Nie ma mozliwosci testowania procesu
dlatak wielkich elementéw, dlatego w Kate-
drze Plastycznej Przerébki Metali i Metalurgii
Ekstrakcyjnej opracowana zostata metoda,
ktéra pozwala na potaczenie symulacji nu-
merycznej proceséw przemystowych z bada-
niami laboratoryjnymi. Aby taka symulacja
dawata wiarygodne wyniki, wykorzystywane
sg dane zbierane podczas badan przepro-
wadzanych na duzo mniejszych elementach,
wykonanych z takich samych materiatéw
i odksztatcanych w analogicznej sekwenciji.

Opisywane stanowisko pozwala prze-
prowadzi¢ szereg eksperymentéw i zebraé
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doktadne dane o tym, jak zachowuje sie
dany materiat podczas kucia. Mozemy zba-
daéd, czy dzieje sig co$ nieprzewidzianego
lub niepozadanego. Mozemy tez sprawdzic,
ile operacji (naciskéw prasy) jest koniecz-
ne, aby uzyskaé wtasciwy efekt - zadany
ksztatt lub wydtuzenie. Analizowana jest
takze zmiana temperatury detalu podczas
kucia. Na tej podstawie weryfikowane sg
parametry wymiany ciepta przyjete w sy-
mulacji numerycznej procesu kucia.

Co wigcej, z kontrolera robota Kawasaki
Robotics mozna Sciggna¢ doktadne informa-
cje, zwigzane z aktualnym potozeniem robo-
ta. Daje to mozliwosci okreslenia kierunkow
ptyniecia materiatu oraz sit jakie oddziatujg
na chwytak robota podczas zadawania od-
ksztatcen. Wszystkie te dane sa nastepnie
wykorzystywane w symulacjach, w ramach
ktérych dokonywane jest ,,przeskalowanie”
procesu - z matego przedmiotu testowego
w skali laboratoryjnej, na kilkunastotonowy
element w skali przemystowe;j.

Taka symulacja to bezcenne badanie
dla przemystu. Konkretny materiat jest te-
stowany na fizycznym stanowisku, w skali
laboratoryjnej. Na tej podstawie przygoto-
wana jest symulacja, ktéra pozwala spraw-
dzi¢, jak bedzie zachowywat sie materiat
w skali przemystowej. Pozwala to skutecznie
projektowac i optymalizowac technologie
kucia w realiach przemystowych oraz bada¢
nowe materiaty stosowane na wyroby wy-
korzystywane w przemysle energetycznym,
wojskowym czy transportowym.

Inne zastosowania

Stanowisko petni réwniez funkcje demon-
stracyjna. Dzieki niemu przedstawiciele
przemystowych kuzni moga przekonac sie,
w jaki sposéb mozna zintegrowad istniejace
i pracujace od lat urzadzenia kuznicze z no-
woczesng technologia w postaci robotéw
przemystowych.

Jak wynika z informacji udostepnionych
przez branzowe stowarzyszenie Zwigzek
Kuzni Polskich, obecnie zaktady kuznicze
w Polsce staja przed dylematem zwiagza-
nym z robotyzacja swoich stanowisk. Czgs$¢
zaktaddw decyduje si¢ na budowe stanowi-
ska od podstaw - zakup maszyny do kucia,
pieca, robotéw, systemoéw zabezpieczen.
Inni natomiast modernizuja istniejgce ma-
szyny i dostosowujg stanowisko do kucia

z udziatem robota. Mozna spotkaé takze
rozwigzania, gdzie widoczna jest wspot-
praca cztowiek-robot: operator wykonuje
czes¢ operacji, nastepnie robot przejmuje
detal i podaje go do dalszej obrébki. Duza
trudnos¢ i wyzwanie stanowi robotyzacja
proceséw kucia na mtocie. Dynamika proce-
su i towarzyszace mu drgania sa wyzwaniem
dla integratoréw. Oprécz robotéw bezpo-
Srednio uczestniczacych w procesie kucia,
w kuzniach jest takze miejsce dla robotéw
transportowych i handlingowych. Transport
elementéw wsadowych czy gotowych detali
niesie ze soba szereg procedur zwigzanych
z logistyka i BHP w zaktadzie. Robotyzacja
tego typu operacji pozwala na wdrazanie
nowych, bezpieczniejszych rozwiazan.

Oprécz tego, bezposrednio po proce-
sie kucia, detale poddawane sa obrébce
cieplnej oraz mechanicznej. W tym obszarze
istnieje szereg mozliwosci robotyzacji sta-
nowisk. Osobnym zagadnieniem jest rege-
neracja matryc kuzniczych. Wykonywane
w tym celu napawanie polega na naniesieniu
materiatu na nadmiernie zuzyte obszary
wykroju matrycy. W celu ograniczenia ilosci
nanoszonego materiatu mozna wykonacd
analize obszaréw zuzycia (np. przy pomo-
cy skanowania 3D) i precyzyjnie nanies¢
napawany materiat na konkretne obszary.
Wysoka doktadnosé oraz minimalizacja cza-
su tej operacji jest mozliwa do osiagnigcia
dzieki zastosowaniu robota.

Modernizacje kuzni zwykle przebiegaja
etapowo. Rzadko zdarza sie, ze wymieniana
jest catosé wyposazenia zaktadu. Najczesciej
te najwazniejsze urzadzenia - piece i prasy
- pozostaja na swoim miejscu, poddawane
sa tylko remontowi lub cze$ciowym moder-
nizacjom. Oznacza to koniecznos$é integracji
nowoczesnych urzadzen (sterownikéw, robo-
téw przemystowych) z istniejaca technolo-
gia, co moze wzbudzaé watpliwosci i obawy.

Przeprowadzajac testy na opisywanym
stanowisku, mozemy przekona¢ sie, w jaki
sposéb robot przemystowy wspotpracuje
z prasa, jak przebiega proces i jakie sa jego
jakosciowe efekty. tatwo zweryfikujemy
osiggnieta doktadnos¢, niezawodnos¢ ca-
tego stanowiska oraz poziom zabezpieczen.

W taki sam sposéb mozna przetestowad
réwniez druga konfiguracje, czyli aplika-
cje handlingu (przenoszenia elementéw).
W tej konfiguracji robot pobiera rozgrzany
element z pieca, umieszcza go w wykroju

@ Centrum Mikroskopii Elektronowej Wydziatu
Inzynierii Metali i Informatyki Przemystowej
AGH

matrycy, po czym si¢ wycofuje. Dzieki temu
mozna zademonstrowac i przetestowad catg
procedure wielooperacyjnego kucia matry-
cowego, a takze niezbedny osprzet - np.
ksztatt chwytaka czy rozwigzania zwigzane
z pozycjonowaniem wyrobu przy pomocy
wyrzutnikow.

Inne stanowiska i plany rozwoju

Projekt opisywanego stanowiska zaktada
jego rozbudowe i zaadaptowanie robo-
ta do prac dydaktycznych i badawczych,
zwigzanych z innymi procesami przerébki
plastycznej metali. Obecnie trwaja prace
nad uruchomieniem stanowiska do jedno-
punktowego ttoczenia blach (ang. Single
Point Incremental Forming). Zadaniem ro-
bota bedzie wykonywanie ztozonej sekwen-
cji ruchdw, pozwalajacej na ksztattowanie
wyttoczek z arkuszy blach przy pomocy
niewielkiego narzedzia. Stanowisko bedzie
wykorzystywane do celéw dydaktycznych
oraz do badar ttocznosci zaawansowanych
materiatéw dla przemystu lotniczego. «

AUTOR:
dr inz. tukasz Lisiecki

Katedra Plastycznej
Przerébki Metali i Metalurgii
Ekstrakcyjnej

Wydziat Inzynierii Metali

i Informatyki Przemystowe;j
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Robot Kawasaki Robotics z systemem wizyjnym

Photoneo w Centrum Innowacji oraz Badan
Prozdrowotnej i Bezpiecznej Zywnosci
Uniwersytet Rolniczy w Krakowie

Centrum Innowacji oraz Badan Prozdrowotnej i Bezpiecznej Zywnosci jest jednostkg Uniwersytetu
Rolniczego w Krakowie, ktorej celem jest wspieranie sSrodowiska naukowego oraz firm z branzy
spozywczej, poprzez kompleksowe podejscie do badan w zakresie produkcji zywnosci. Przedmiotem
badan jest cato$¢ procesu wytwarzania — poczawszy od analizy surowcow, poprzez zaprojektowanie
nowego produktu lub procesu produkcyjnego w laboratoriach, uruchomienie produkgji i analize
efektéw, az po optymalizacje warunkéw przechowywania produktéw i gospodarke odpadami.

» W sktad Centrum Innowacji oraz Ba-
dan Prozdrowotnej i Bezpiecznej Zywnosci
wchodzi szereg nowoczesnych pracowni
specjalistycznych, w tym:

« pracownie technologiczne: piekarsko-
-ciastkarska, technologii migsa i ryb,
minibrowar ze srutownig, pracownia
sensoryczna,

+ laboratoria: mikrobiologii zywnosci
i bezpieczenstwa mikrobiologicznego,
analityczne, HPLC MS-MS, technologii
przetwarzania odpaddw,

« pracownia proceséw podstawowych,
wyposazona m.in. w ekstruder dwusli-
makowy wraz z przystawka teksturuja-
ca do biatek, ekstraktor CO, w stanie
nadkrytycznym, suszarke rozpytowa,
wyparke prézniowa, liofilizator, ma-
szyng wielozadaniowa, urzadzenie do
utrwalania zywnosci metoda wysokich
cisnien.

Centrum Innowacji oraz Badan Prozdro-
wotnej i Bezpiecznej Zywnoséci dysponuje
réwniez specjalistycznymi laboratoriami,
umozliwiajacymi wspotprace naukowa
z innymi osrodkami akademickimi i ba-
dawczymi. W ich sktad wchodzg migedzy
innymi laboratorium wysokospecjalistycz-
nych technik analitycznych (wyposazone
w analizator zapachéw), technologii sokdw,
napojow i win, technologii przetwdrstwa
mleka, pracownia gastronomiczna, pracow-
nia bioproceséw, laboratorium fizycznych
modyfikacji (wyposazone w stanowiska do
utrwalania zywnosci za pomocg pulsacyj-
nego pola elektrycznego oraz promieniowa-
nia elektromagnetycznego), laboratorium
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© Stanowisko badawcze z robotem przemystowym Kawasaki Robotics

suszarnicze i odzyskania substancji proz-
drowotnych oraz laboratorium sortowania,
konfekcjonowania, pakowania i znakowania
surowcow.

Laboratorium sortowania,
konfekcjonowania, pakowania
i znakowania surowcow

Rolnictwo wraz z przemystem spozywczym
stanowig jedne z najwazniejszych i najszyb-
ciej rozwijajacych sig dziedzin polskiej go-
spodarki. Udziat branzy rolno-spozywczej
w 2019 r. w catkowitej wartosci produkc;ji
sprzedanej przemystu byt znaczacy i wy-
niést blisko 17% (Przemyst rolno-spozyw-
czy w Polsce, 2024). Przedsigbiorstwa tej

branzy, aby pozostaé konkurencyjnymi
i utrzymac pozycje na rynku, muszg inwesto-
wac w innowacyjne techniki i technologie,
do ktdrych nalezy zaliczyé automatyzacje
i robotyzacje, wspierane przez systemy
detekcji, sortowania, konfekcjonowania
i pakowania produktéw rolno-spozywczych.
Wdrozenie nowoczesnych systemow
technicznych, a przez to ograniczenie in-
gerencji cztowieka w proces produkcyjny,
pozwala na poprawe bezpieczeristwa pracy,
obnizenie kosztéw oraz zwigkszenie wydaj-
nosciielastycznosci produkcji. Istotna jest
réwniez mozliwos¢ uzyskania i dotrzyma-
nia wysokich standardéw jakosciowych,
trudnych do osiagnigcia przy wykorzystaniu
tradycyjnych metod produkcji.
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Swiadomo$¢ ztozonoéci zagadnien to-
warzyszacych implementacji nowoczesnych
technikitechnologii w branzy rolno-spozyw-
czej przyczynita sie do powstania w Centrum
Innowacji oraz Badan Prozdrowotnej i Bez-
piecznej Zywnosci laboratorium sortowania,
konfekcjonowania, pakowania i znakowania
surowcow. Aktywnos¢ tej jednostki skupiaé
si¢ bedzie na zapewnieniu wsparcia przed-
siebiorcom sektora rolno-spozywczego
poprzez dostarczenie rozwigzan z zakresu
zrobotyzowanych linii technologicznych.
Laboratorium oferuje im mozliwos¢ prze-
testowania wstepnych koncepcji projek-
téw, zwigzanych z procesem pakowania
i paletyzacji.

Czynnikiem utrudniajacym realizacje
procesu zrobotyzowanego pakowania jest,
wystepujaca gtéwnie w przemysle rolno-
-spozywczym, duza réznorodnos$é cech
produktéw. Nalezy tu wymienié zmiennos$¢
takich wtasnoscijak: masa, ksztatt, wymiary
geometryczne, wtadciwosci powierzchni
miejsc uchwycenia, sztywnos$é, podatnosé
na naprezenia zewnetrzne, a takze wrazli-
wos¢ na uszkodzenia.

Gtéwnym elementem laboratorium jest
system sktadajacy sie z robota Kawasaki
Robotics, zintegrowanego z zaawansowa-
nym uktadem wizyjnym Photoneo 3D Vision.
Wspétpraca pomigdzy robotem a uktadem
wizyjnym pozwala na precyzyjne monitoro-
wanie i analizowanie proceséw produkcyj-
nych, co przektada sig na efektywna reakcje
na wszelkie zmiany w srodowisku produkeyj-
nym. Takie podejscie zapewnia systemowi

Telemecanique |

© System bezpieczeristwa Telemecanique

elastycznosé, umozliwiajaca dostosowanie
do zmieniajgcych sie warunkéw produkcji,
zwtaszcza w konteks$cie dynamicznych zmian
asortymentu produkowanych towardw.
Laboratorium ma by¢ nie tylko prze-
strzenig testowania nowatorskich roz-
wigzan, ale takze miejscem wymiany
doswiadczen i know-how pomiedzy przed-
siebiorcami. Dzieki laboratorium przedsie-
biorcy z branzy rolno-spozywczej zyskaja nie
tylko dostep do zaawansowanej technolo-
gii, ale takze mozliwo$é budowania silnej
wspélnoty, ktdra sprzyja wzajemnej inspi-
racji i rozwojowi. W rezultacie laboratorium
nie tylko bedzie odpowiadaé na biezace
potrzeby przedsiebiorcéw, ale takze stanie

© Robot paletyzujacy Kawasaki Robotics z chwytakiem podcisnieniowym Piab

© System wizyjny Photoneo

sie Zrédtem innowacyjnych rozwiazan, ktére
maja potencjat odmienié¢ oblicze branzy
rolno-spozywcze;j.

Stanowisko badawcze z robotem
paletyzujagcym Kawasaki Robotics

Gtéwnym elementem stanowiska jest robot
BX100L firmy Kawasaki Robotics, wyposa-
zony w chwytak podcisnieniowy firmy Piab.
Wspdtpracuje on z systemem wizyjnym Pho-
toneo Vision 3D, ktéry wykorzystuje techniki
sztucznej inteligencji: sieci neuronowe oraz
uczenie maszynowe. Za bezpieczeristwo
stanowiska odpowiadajg urzadzenia Tele-
mecanique Sensors.

W standardowej konfiguracji stanowiska
badawczego worki podawane sg na tasme
wejsciowa. Kazdy worek poruszajacy sie
na tasmie jest poddawany analizie przez
system wizyjny, ktéry w pierwszym rze-
dzie rozpoznaje, czy obiekt znajdujacy sie
na tasmie faktycznie jest workiem. Jest
to mozliwe dzigki algorytmom sztucznej
inteligenciji, ktére zostaty ,nauczone” de-
finicji worka. Jezeli na tasme trafi obiekt,
ktéry nie zostanie rozpoznany, stanowisko
zatrzymuje sie.

Rola systemu wizyjnego nie koiczy sig
na samym rozpoznaniu worka. W nastep-
nej kolejnosci wykonywane sa zdjecia oraz
skanowany jest doktadny ksztatt i umiej-
scowienie worka na tasmie. Na podstawie
tych zdjeé oraz zeskanowanej chmury punk-
téw system Photoneo wyznacza miejsce,
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© Chwytak podcisnieniowy pobiera worek

w ktérym powinien zostac przytozony chwy-
tak, a takze doktadng orientacje chwytaka,
ktéra bedzie optymalna, tak aby worek zo-
stat jak najlepiej uchwycony.

Innymi stowy system wizyjny weryfikuje,
jaki worek porusza sig po tasmie, jak szybko
sie porusza, jak doktadnie wyglada - i jak
nalezy go chwycié, aby zapewnié optymalne
pobranie. W opisywanym rozwigzaniu pro-
gram robota nie jest zdefiniowany w sposéb
sztywny, gdyz punkt pobrania, a przez to
trajektoria dojazdu robota do worka, jest
kazdorazowo wyliczana przez system Pho-
toneo. Nalezy przy tym podkreslié, ze cata
operacja odbywa sie w czasie ruchu worka
po tasmie, bez koniecznosci jej zatrzymania.

Zastosowanie systemu wizyjnego Pho-
toneo zapewnia nie tylko maksymalng wy-
dajnosé procesu, ale réwniez niezwykta uni-
wersalnos¢ stanowiska. Nie wymaga ono
rekonfiguracji ani przeprogramowywania
przy zmianie asortymentu workéw. Prawi-
dtowo nauczony algorytm rozpozna kazdy
worek, niezaleznie od koloru czy rozmiaru.

W warunkach duzej zmiennosci parame-
tréw utrudniajgcych uchwycenie worka, za-
dawalajaca efektywnos¢ procesu pakowania
pozwala uzyskaé zastosowanie chwytaka
o specjalnej konstrukcji, umozliwiajacej
dostosowanie parametréw zwigzanych
z uchwyceniem i czynno$ciami manipula-
cyjnymi do indywidualnych cech pakowa-
nych produktédw. W opisywanym stanowisku
robot Kawasaki Robotics wyposazony zostat
w chwytak podcisnieniowy firmy Piab. Jest
to najtatwiejsze i najefektywniejsze rozwia-
zanie do pobierania workow.
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© Szafa sterownicza z panelem Astraada HMI

Chwytak jest prosty w obstudze i uni-
wersalny - posiada szeroki zakres gabary-
téw pobieranych workéw. Moze wspétpraco-
wac z przenosnikiem tasmowym i pobieraé
worki w ruchu. Alternatywa w postaci chwy-
taka mechanicznego wymaga dostosowania
konstrukcji urzadzenia do konkretnego ro-
dzaju workéw, a takze wymusza zatrzymanie
transportu worka przed jego pobraniem.
Dodatkowa zaletg zastosowanego chwyta-
ka jest mozliwos¢ jego przekonfigurowania
w taki sposéb, aby mégt przenosic¢ kartony.

Systemy bezpieczenstwa

Opisywane stanowisko ma charakter uni-
wersalny, dlatego zastosowane zostaty
w nim réznorodne systemy bezpieczenstwa.
Sa to systemy bierne, takie jak wygrodzenie
mechaniczne, chronigce przestrzen pracy
robota, a takze aktywne systemy bezpie-
czenstwa firmy Telemecanique Sensors,
m.in. kurtyny swietlne, chronigce otwory
technologiczne i dostgpowe do stanowiska.
W przypadku kurtyn zachowana zostata stre-
fa dobiegu, a dodatkowym uzupetnieniem

© System wizyjny Photoneo
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© Chwytak podci$nieniowy Piab

jest system bezpieczenstwa Cubic-S, charak-
terystyczny dla robotéw Kawasaki Robotics.
Umozliwia on dodatkowe zabezpieczenie
obszaru pracy robota w sposéb wirtualny.
Wystarczy programowo zdefiniowaé, jaka
przestrzer pracy jest dozwolona, a kazdo-
razowe wyjscie robota poza te przestrzen
spowoduje zatrzymanie urzadzenia.

Czes¢ kurtyn bezpieczeristwa w pota-
czeniu z dodatkowymi czujnikami realizuje
funkcje mutingu, ktéra umozliwia podanie
do zabezpieczonego obszaru wybranych
obiektéw. Dodatkowe czujniki rozpoznaja,
czy obiekt ktéry przeciat kurtyne to worek
i w zaleznosci od tego uruchamiaja alarm
lub nie. Tego rodzaju kurtyna zostata zasto-
sowana w tasmie wejsciowej dla workdw.
Prawidtowo podany worek moze przejsé
przez kurtyne, natomiast jezeli znajdzie sie
w tym miejscu inny obiekt (np. reka operato-
ra), system zostanie awaryjnie zatrzymany.

Zastosowanie wielu réznych zabezpie-
czen sprawito, ze mozliwe jest testowanie
réznych aplikacji i konfiguracji stanowiska.
Dzigki zachowaniu otwartego dostepu do
stanowiska mogg, np. w odpowiednim mo-
mencie cyklu, wjechaé roboty autonomicz-
ne, dostarczajace lub odbierajace palety.

Co mozna zweryfikowac
na stanowisku badawczym?

Opisywane stanowisko umozliwia przepro-
wadzenie testéw i badan, ktdre pomoga
zweryfikowad w praktyce koncepcje przezna-
czone do wdrozenia w realiach przemysto-
wych. Producenci zywnosci, dostarczajacy

© Stanowisko badawcze z robotem przemystowym Kawasaki Robotics

swoje produkty w workach, moga dzieki
niemu uzyskacd trzy istotne korzysci.

1. Sprawdzenie, czy okreslone produkty
moga by¢ pobierane tego typu
chwytakami.

Stanowisko umozliwia weryfikacje, czy
chwytak podci$nieniowy prawidtowo po-
bierze konkretny worek. A jezeli tak, to jak
on bedzie si¢ zachowywat podczas prze-
noszenia i uktadania. Czy folia utrzyma ci-
$nienie? Jak zachowa sie produkt w worku?
Czy istnieje ryzyko uszkodzenia produktu?
Wszystkie te aspekty moga byé sprawdzone
w praktyce, w warunkach laboratoryjnych.

2. Przetestowanie schematow
paletyzacji.

W podstawowej konfiguracji stanowiska wor-
ki s przez robota przektadane na tasme
wyjsciowa. Ale stanowisko mozna przekonfi-
gurowac, umieszczajac w miejscu tej tasmy
stacje do paletyzacji. Po umieszczeniu w niej
palety mozliwe jest testowanie paletyza-
cji workéw, w tym takze mixing workéw na
paletach. Pozwala to przekonac sie, ze pro-
ces jestrealny (proof-of-concept). Mozliwe
jest takze zmierzenie czaséw cyklu, a takze
sprawdzenie, jak dynamiczne ruchy moga
by¢ wykonywane bez ryzyka uszkodzenia

workdéw. Dodatkowo, jak wspomniano wyzej,
chwytak moze by¢ przekonfigurowany do
pracy z kartonami, dzigki czemu mozliwe jest
réwniez testowanie paletyzacji kartondw.

3. Praktyczne sprawdzenie, jak powinno
wygladaé stanowisko do paletyzacji.
Opisywane wdrozenie pokazuje, jak wyglada
cate stanowisko do paletyzacji: ile potrzeba
miejsca, jakie elementy sa wymagane i jak
rozwigzaé temat bezpieczeristwa. Mozna
przekonad sie, jak wyglada przestrzer robo-
czarobota, jakie wygrodzenia nalezy zasto-
sowac. Jest to wiec gotowy wzorzec, ktory
stanowi realistyczna symulacje podobnych
lub tez wigkszych systemdéw w przemysle. -

AUTOR:
dr inz. Stanistaw Lis

Katedra Inzynierii Bioprocesoéw,
Energetyki i Automatyzacji
Wydziat Inzynierii Produkcji
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AUTOR:
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DYNAMOTION Sp. z 0.0.

Opisane stanowisko zrealizowane zostato we wspotpracy z firmami ASTOR
i DYNAMOTION. Nalezy podkresli¢, ze jego aktualna konfiguracja nie jest niezmienna.
W zaleznosci od potrzeb klienta zgtaszajacego sie z pomystem na realizacje procesu
pakowania mozliwe jest przezbrojenie stanowiska (dobdr chwytaka, zmiana algorytmu
sterowania itd.) w celu przetestowania zatozert dowolnej koncepcji.
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- Roboty Astorino i Kawasaki Robotics
- nowoczesna edukacja zawodowa
mtodziezy w Powiecie Stargardzkim

21 lutego 2024 roku w Centrum Ksztatcenia Zawodowego w Stargardzie otwarto najwieksza dotychczas
pracownie robotyki w wojewddztwie zachodniopomorskim. Do dyspozycji uczniow i nauczycieli jest
5 robotdéw edukacyjnych Astorino.

» W stargardzkim Centrum Ksztatcenia
Zawodowego juz w 2021 roku uruchomiono
pierwsza pracownie robotyki oraz kieru-
nek nauczania ,technik robotyk”. Obecnie
Centrum zostato znaczaco rozbudowane
i posiada 5 robotéw Astorino, ktére beda
stuzy¢ nauczycielom do rozwoju kompe-
tencji i metod praktycznego nauczania,
a uczniom Zespotu Szkét nr 1w Stargardzie
pomagaé w przygotowaniu do egzaminu
zawodowego. To niecodzienna sytuacja,
gdy w jednej klasie na zajeciach jest jed-
noczesnie dostepnych pie¢ takich samych
robotdéw. Dzigki temu uczniowie moga uczy¢
sie w matych grupach, co bardziej ich an-

gazuje i daje wigksze mozliwosci rozwoju. © Pracownia robotyki w Centrum Ksztatcenia Zawodowego w Stargardzie

Wspédtpraca Zespotu Szkét nr 1w Star-
gardzie z firma ASTOR trwa od ponad 5 lat Firma ASTOR nie tylko dostarczyta roboty, ktore znajdujqg sie
i zaczeta sig od dostarczania mobilnych w pracowni, ale réwniez zobowigzata sie do przeszkolenia

stanowisk edukacyjnych wyposazonych naszych nauczycieli pod kqgtem obstugi tych robotéw. Dzieki
w sterowniki PLC i napedy do nauki pro-

gramowania w klasach ,technik elektryk”. temu nauc?yaele uzyskujqg dodatkowe kompefenqe potrzebne
Obecnie ASTOR objat patronatem pra- w nauczaniu bardzo trudnego zawodu ,technik robotyk”,

cownie robotyki w Centrum Ksztatcenia w przypadku ktorego wymagania sq bardzo wysokie.
Zawodowego w Stargardzie. Patronat to

. . . . . - Ryszard Klimczewski, Dyrektor Centrum Ksztatcenia Zawodowego w Stargardzie
nie tylko opieka nad stanowiskami Astorino,

szkolenia i pokazy robotéw, to takze dtu-
gofalowe wsparcie rozwoju uczniéw i na-
uczycieli zgodnie z zapotrzebowaniem
przemystu.

Zamiast lekcji teoretycznych z przed-
miotéw zawodowych Centrum stosuje no-
woczesne ksztatcenie modutowe, oparte na
zajeciach praktycznych. Roboty Astorino sa
wiernym odwzorowaniem robotéw prze-
mystowych zaréwno pod katem 6-osiowe;j
konstrukcji, jak i metod programowania
i obstugi urzadzen mechatronicznych.

Réwnolegle w Zespole Szkét nr 1w Star-
gardzie pracownia robotyki zyskata dwa
stanowiska edukacyjne z przemystowymi

@ 0d lewej: Iwona Wi$niewska (starosta stargardzki), Patrycja Gross (wojt gminy Stargard) oraz robotami Kawasaki Robotics, dajacymi
Kamila Jaworowska (inzynier ds. robotyki w ASTOR)
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© Roboty edukacyjne Astorino w Centrum Ksztatcenia Zawodowego w Stargardzie

szanse na jeszcze wiekszy rozwéj wiedzy
w dziedzinie robotyki.

Nauczyciele dzigki robotom Astorino
dostaja $wietne narzedzie dydaktyczne wraz
zinstrukcjami programowania i scenariusza-
mi lekcji oraz wiele mozliwosci podnoszenia
kompetencji nauczycielskich. «

CKZ w Stargardzie to nie tylko placdwka i pracownia robotyki,
ktorg objelismy patronatem. To moje wspomnienia z mtodych lat -
w tej szkole stawiatem pierwsze kroki w nauce automatyki.

Cieszy mnie, Ze kolejne pokolenia mtodych ludzi bedg mogty

uczyc sie na robotach Astorino swojego przysztego zawodu

nie tylko w teorii, ale w praktyce.

- Grzegorz Kaczmarek, ASTOR

L Zobacz wigcej na filmie:

https://www.youtube.com/watch?v=py-
I_9TJAL24

AUTOR:
Joanna Kowalkowska

Product Manager Astorino,
ASTOR

joanna.kowalkowska@astor.
com.pl

© Krzysztof Szyliriski, nauczyciel przedmiotéw zawodowych, w pracowni robotyki
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BIULETYN AUTOMATYKI

AUTOR: Piotr Knapik

Opiekun produktéw Astraada,

ASTOR
piotr.knapik@astor.com.pl

Jak skutecznie podniesc

efektywnosc linii
transportowych w kopalni
odkrywkowej?

Modernizacja systemow napedowych linii transportujgcej i sortujacej kruszywo
zostata z sukcesem zrealizowana przez firme ProAP w jednej z dolnoslaskich
kopalni odkrywkowych, specjalizujgcych sie w wydobyciu magnezytu. W ramach
projektu modernizacyjnego postawiono sobie kilka kluczowych celéw, ktére
obejmowaty zautomatyzowanie i uproszczenie procesu technologicznego,
zmniejszenie parku maszynowego oraz zmiane metody sortowania, transportu

i obrobki skat. Wdrozenie zrealizowano w oparciu o falowniki Astraada.

Opis procesu przed modernizacja

» Przed modernizacjg proces technologiczny sor-
towania kruszywa nie byt wystarczajaco wydajny,
biorac pod uwage zapotrzebowanie sprzedazy.
Skaty wysadzone z wyrobiska byty transportowane
do linii sortujacej, ktdéra sktadata sie z frakgji sit,
sortownikéw oraz tasmociggéw. Stosowano metode
optyczna, polegajaca na wykorzystaniu kamer do
identyfikacji i sortowania skat.

Jednakze ze wzgledu na zanieczyszczenia i osad
na kamieniach, konieczne byto ich wczesniejsze
mycie, aby zapewni¢ odpowiednie warunki do pra-
widtowego dziatania kamer. Proces mycia kamieni
byt duza i ucigzliwg sktadowa kosztéw wytwarzania.
Wiazat sig z koniecznoscia pobierania wody z rze-
ki, generujac przy tym tzw. poptuczyny. Po etapie
sortowania za pomoca sortownikdw optycznych,
na korcu linii sortujacej, kilku pracownikéw recz-
nie dobierato i separowato skaty, ktére nie zostaty
poprawnie sklasyfikowane przez system optyczny.
Ta czes$¢ procesu byta zaréwno pracochtonna, jak

.Z firmg ASTOR wspdtpracujemy od 2008 roku.

Do tej pory wykorzystywaliSmy z oferty tej firmy takie
rozwiqzania, jak oprogramowanie Wonderware InTouch
(obecnie AVEVA Edge), Platforma Systemowa AVEVA,
systemy sterowania Horner APG, urzqdzenia komunikacji
przemystowej Teltonika. Teraz szybkie terminy dostaw
zdecydowaty o zamdwieniu pod projekt systemow
napedowych Astraada DRV".

- Tomasz Grzybowski, wtasciciel firmy ProAP

62 www.astor.com.pl/biuletyn

i podatna na btedy, co wptywato negatywnie na
efektywnos¢ i doktadnosé sortowania.

Caty proces przed modernizacja nie byt wystar-
czajaco wydajny i wymagat duzego zaangazowania
pracownikéw oraz dziatu utrzymania ruchu. Zasto-
sowanie metody optycznej, mimo pewnych zalet,
wigzato si¢ zdodatkowymi etapami i kosztami mycia
oraz recznego dobierania i sortowania.

Wybér wykonawcy i komponentow
systemu

Ogtoszony przez kopalnig przetarg na modernizacje
linii transportowej, sortowania i przesiewania kru-
szywa wygrata firma integratorska ProAP.

Wspieramy zaktady produkcyjne w konstruowa-
niu i tworzeniu ciggéw technologicznych na kazdym
etapie inwestycji. Od projektu szaf, schematow elek-
tronicznych i catych instalacji elektrycznych, przez
prefabrykacje szaf, dobdr sprzetu i komponentdw,
az po montaz, wdrozenie, oprogramowanie PLC,
HMI, SCADA PC stworzone ,pod klucz”, serwiso-
wanie i utrzymanie ruchu. Zajmujemy sie projek-
towaniem, wdrazaniem oraz utrzymaniem ruchu
linii produkcyjnych - méwi Tomasz Grzybowski,
wtasciciel firmy ProAP.

W tym konkretnym projekcie podczas wyboru
komponentéw najwazniejszym czynnikiem bra-
nym pod uwage byt czas dostawy urzadzen. W po-
réwnaniu z konkurencyjnymi rozwigzaniami, ktére
miaty terminy dostaw przekraczajace pét roku,
przemienniki Astraada z oferty firmy ASTOR zostaty
dostarczone zgodnie z zapowiedzig - w 15 tygodni.

Z firmq ASTOR wspdtpracujemy od 2008 roku.
Do tej pory wykorzystywalismy z oferty tej firmy takie
rozwiqzania, jak oprogramowanie Wonderware
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InTouch (obecnie AVEVA Edge), Platforma Syste-
mowa AVEVA, systemy sterowania Horner APG,
urzqdzenia komunikacji przemystowej Teltonika.
Teraz szybkie terminy dostaw zdecydowaty o zamé-
wieniu pod projekt systeméw napedowych Astraada
DRV - dodaje Tomasz Grzybowski.

Dodatkowymi czynnikami, ktére zawazyty na
wyborze rozwigzan Astraada, byto wsparcie tech-
niczne, cena oraz szybkos¢ reakcji pomocy tech-
nicznej w sytuacjach awaryjnych.

Realizacja projektu

Firma ProAP wdrozyta w tym projekcie 4 przemien-
niki czestotliwosci Astraada wraz z ich osprzetem.
Falowniki zostaty uzyte do sterowania napgdami
trzech aplikacji: kruszarki, kosza wibracyjnego oraz
przenosnika taSmowego.

Do sterowania napedem kruszarki zastosowano
falownik Astraada DRV-28A o mocy 200 kW, ktéry
zostat skonfigurowany odpowiednio pod wymagania
projektu. Przemiennik zostat rozbudowany o od-
dzielne zasilanie logiki sterujacej, modut hamujacy,
rezystor hamujacy oraz karte komunikacyjna Profi-
net. Dwa regulowane i napedzane waty z wypustami
odpowiadaja za kruszenie wpadajacych do niej skat.

Kosz wibracyjny (wibrator) to dwa napgdy mimo-
srodowe o0 mocy 1.1 kW, wywotujace drgania kosza
przeciwbieznie uderzajacymi mtotami, umozliwia-
jac zsypywanie sie skat na tasmociag. Sterowanie
dwoma napedami realizowane jest przez jeden
falownik Astraada DRV-28A o mocy 4 kW, rozbu-
dowany o karte Profinet.

Przenosnik tasmowy sktada sie z dwéch asyn-
chronicznych napedéw indukeyjnych, motoredukto-
ra oraz belki napedowej. Tasmociag odpowiada za
transport skat do sortowania. Sterowanie napgdami
realizowane jest przez dwa falowniki Astraada DRV-
-28A 0 mocy 4 kW, rozbudowane o karte Profinet.

Modernizacja

Podstawowymi zatozeniami modernizacji, okre-
$lanymi przez dziat produkcji kopalni, byta zmiana
sposobu przygotowania i transportu skat oraz za-
stapienie metody optycznego sortowania metoda
rentgenowska, co catkowicie wyeliminowato ko-
niecznos$¢ mycia skat. Metoda rentgenowska umozli-
wia precyzyjniejsze rozpoznawanie i sortowanie skat
na podstawie ich wtasciwosci rentgenowskich, bez
potrzeby wczesniejszego czyszczenia. To rozwigza-
nie przyczynito sie do catkowitego wyeliminowania
zuzycia wody oraz generowania odpadéw w postaci
poptuczyn.

Wspieramy zaktady produkcyjne w konstruowaniu

i tworzeniu ciggow technologicznych na kazdym etapie
inwestycji. Od projektu szaf, schematow elektronicznych
i catych instalacji elektrycznych, przez prefabrykacje szdf,
dobdr sprzetu i komponentdw, az po montaz, wdrozenie,
oprogramowanie PLC, HMI, SCADA PC stworzone ,pod
klucz”, serwisowanie i utrzymanie ruchu. Zajmujemy sie
projektowaniem, wdrazaniem oraz utrzymaniem ruchu
linii produkcyjnych”.

- Tomasz Grzybowski, wtasciciel firmy ProAP

Ztozony system sit, sortownikéw i taSmociggéw
zostat zastgpiony przez przenos$nik tasmowy, wibra-
tor oraz kruszarke, napedzang przez przemiennik
czestotliwosci Astraada. Zastosowanie kruszarki
umozliwito efektywne sortowanie kamienia bez
potrzeby recznej interwencji.

Kruszarka zastgpita 6-7 innych urzadzen, kto-
re wczesniej byty odpowiedzialne za sortowanie,
przesiewanie, transportowanie i przygotowanie
kamienia. To znaczaco skrdcito ciag technologiczny
oraz uproscito proces, przyczyniajac sie do oszczed-
nosci czasu i zasobéw. Wprowadzenie kruszarki
miato réwniez pozytywny wptyw na organizacje
pracy i utrzymanie ruchu. Proces stat si¢ prostszy
i bardziej automatyczny, co znacznie zmniejszyto
potrzebe interwencji i obstugi mechanicznej.

Skrécenie procesu oraz uproszczenie techno-
logii przyczynito sie do zmniejszenia liczby oséb
bezposrednio zaangazowanych w proces o okoto
50%. Modernizacja przyniosta takze zmniejszenie
parku maszynowego o okoto 40%.

Zastosowanie kruszarki jako jednego uniwersal-
nego urzadzenia do przygotowania kamienia wyeli-
minowato potrzebe posiadania wielu oddzielnych
maszyn. To nie tylko przyniosto oszczgednosci, ale
takze utatwito zarzadzanie i konserwacje sprzetu.

Podsumowanie

Modernizacja linii sortujacej kruszywo w kopalni
odkrywkowej przyniosta znaczace korzysci i popra-
wita efektywnos¢ procesu. Wdrozenie odbyto sie
zgodnie z harmonogramem prac zatozonym przez
firme ProAP. «
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NOWOSCI | PROMOCJE W SKLEPIE INTERNETOWYM FIRMY ASTOR

> Zestaw startowy — PACSystems RSTi-EP
CPE205 + 32DI + 32 DO

Kod produktu: EPXCPE205SET-PR
Producent: Emerson

5260

PLN NETTO

Jednostka centralna z wbudowanym modutem komunika-
cyjnym i zasilaczem systemowym.
Zestaw zawiera:
- 1Ix EPXCPE205 — PACSystems RSTi-EP CPE205; 0.5MB RAM
i FLASH; 1.2 GHz Dual Core; 2x Eth; 1x RS232; 2x USB
- 2x EP-125F — 16 wejsc¢ dyskretnych 24VDC; logika dodatnia;
diagnostyka
- 2x EP-225F - 16 wyjsc¢ dyskretnych 24VDC; 0.5A; logika
dodatnia

- Zestaw szkoleniowy Astraada HMI -
dotykowy panel 7", zasilacz, konto IDCS
500 punktow, oprogramowanie, szkolenie

Kod produktu: AS46TFT0707-IDCS500
Producent: Astraada

2390

PLN NETTO

L

>

3}86 PLN

-25%

- dotykowy panel operatorski 7" 800x480, 65535 koloréw,
podswietlenie LED, COM1 — RS232, COM2 — RS422/485, COM3

— RS485, COM4 — RS485, COMS — RS485, 2x USB (Client, Host),

Ethernet, 64 MB RAM, 64 MB ROM, 128KB pamieci podtrzy-
mywanej bateryjnie

przemystowy zasilacz impulsowy 30W (24V/1.25A DC)
dotadowanie konta IDCS o 500 punktow,

szkolenie online w postaci filméw instruktazowych
oprogramowanie narzedziowe

zestaw dokumentacji

baza symboli graficznych (do pobrania)

N R 2

www.astor.com.pl/sklep

- Tablet przemystowy AS59IUT10-W, 10",
7300U, 8GB RAM, 128GB SSD, Windows 10

Pro 64Bit

Kod produktu: AS59IUT10-W
Producent: Astraada

9900

PLN NETTO

ekran 10.1” z matryca 10-point Multitouch

Intel Kaby Lake Core i5-7300U 1.2GHz 8GB RAM DDR4
Windows 10 Pro/LTSC 64Bit

wodoszczelnos¢ IP65, certyfikat militarny MIL-STD-810G
WiFi, Bluetooth, 4G LTE (opcja), GPS (opcja), USB, HDMI,
Audio

2x bateria 30.8Wh, do 12 godzin pracy

N 2

N

- Sterownik Horner APG X7; 7" kolor,
dotykowy; 256 kB pamieci

Kod produktu: HEX7A-PR
Producent: Horner

2800

PLN NETTO

12DI (24 V, 4 HSC500 kHz)

4 Al (4-20 mA, 12 bit), 2 AO (4-20 mA, 12 bit)

ekran operatorski 7" 800x480

256 kB pamieci programu, programowanie sterownika na

N A

ruchu

2 porty szeregowe z obstuga Modbus RTU Master/Slave, ASCII

1port CAN z obstugag CsCAN

- port MicroSD 32GB do zbierania danych procesowych, alarmo-
wych

- obstuga HSC (do 10 kHz) oraz wyjs¢ PWM (do 65 kHz)

- bezptatne oprogramowanie narzedziowe Cscape w jezyku
polskim

vl



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

- Zestaw startowy do sterowania - Komputer przemystowy typu
serwonapedem Astraada SRV w protokole box, mini PC, procesor Intel
EtherCAT (sterownik PLC + uktad Celeron J6412, 16GB RAM,
serwonapedowy) dysk SSD 256 GB, WIN10-PRO s
Kod produktu: ONE-SRV Kod produktu:
Producent: Astraada AS56B0OX-01-16412-16-256-PRO

Producent: Astraada

JZ—iB% - 4}& PLN
) -24% 3250

PLN NETTO

LT

4080 o

PLN NETTO

CODESYS - 138 x102x 45mm
- Procesor Intel Celeron 16412
- 1xRS-232, 1x RS-485
- sterownik PLC Astraada One ECC2100 - 3x Gigabit Ethernet
- serwonaped Astraada SRV AS64SRV20C2-E 0,2 kW - 3xUSB31
- zestaw zawiera kompletny uktad serwonapedowy - silnik, - HDMI, DisplayPort, miniPCle
wzmacniacz i kable 5 m. - 30 miesiecy gwarancji

- Zestaw startowy Astraada One Modular - Falownik Astraada ' .
- Sterownik modutowy Pi-Pro + Modut DRV-24, 5.5 kW I) A| ASTRAADA
16DI/16DO + Zasilacz 24 VDC + Targety + tréjfazowy wektorowy, -
e-szkolenie STO, filtr EMC
Kod produktu: ONE-START-MODULAR Kod produktu: AS24DRV45C5-PR
Producent: Astraada Producent: Astraada

1330

1%6PLN PLN NETTO
224

%

3790

- falownik 5.5 kW tréjfazowy

PLN NETTO - sterowanie wektorowe bez sprzezenia zwrotnego (SVC —
Sensorless Vector Control) lub skalarne U/f

- funkcja bezpiecznego wytaczenia momentu (STO)

- wbudowane I/0: 4xDI, 1xHDI, 2xAI, 1xDOY, 2XxDOR*, 2xA0*
- jednostka centralna MC Pi-Pro 1.5 GHz QuadCore, 8GB Flash, 1 (*dla modeli < 4kW 1xDOR, 1xAQ)

GB RAM, Ethernet, EtherCAT, 2x USB 3.0, DDI - interfejs RS-485z Modbus RTU

- modut 16DI, 16DO, - interfejs Ethernet z Modbus TCP za pomoca opcjonalnego
- zasilacz impulsowy konwertera
- szkolenie internetowe - 30 miesiecy gwarangji

Regulamin promocji:

- Produkty w promocyjnych cenach dostepne sa tylko w sklepie internetowym ASTOR

- Promocja obowigzuje do 30 wrzes$nia 2024 lub do wyczerpania stanéw magazynowych
- Podane ceny sg cenami netto w PLN

© Copyright: ASTOR Sp. z 0.0. Wszystkie prawa zastrzezone
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- Pierwszy Ogolnopolski Konkurs Robotyki
w Mielcu za nami

17 maja 2024 r., w ramach 14. Mieleckiego Festiwalu Nauki i Techniki, odbyt sie finat pierwszej edycji
Ogolnopolskiego Konkursu Robotyki. Konkursu, ktory zjednoczyt trzech dostawcow robotow przemysto-
wych, firmy KUKA, YASKAWA oraz ASTOR, we wspolnym celu - popularyzacji zawodu Technik Robotyk
wsréd uczniow.

» Znane przystowia méwig: ,,gdzie dwdch sie bije,
tam trzeci korzysta”, albo ,,gdzie kucharek szesé,
tam nie ma co jes$¢”. Mielecki konkurs udowodnit, ze
tam, gdzie nie jedna firma, a trzy - i to konkurencyjne
- mozna stworzy¢ naprawde wartosciowg inicjatywe!

Do pierwszego etapu zgtosity sie az 53 dwuoso-
bowe druzyny z catej Polski. W drugim etapie wzieto
udziat 30 druzyn, 12 z nich wykorzystywato roboty
edukacyjne Astorino. Uczniowie mieli 90 minut na
rozwigzanie zadan praktycznych na wybranych
przez siebie robotach. Wyniki byty ocenianie przez
komisje.

W kazdej grupie przyznane zostaty nagrody
dla trzech najlepszych druzyn, ale nikt nie wyszedt
z pustymi rekoma. Warto dodaé, ze rekordzidci
zdruzyn Astorino osiggneli rezultat 97/100 punktdéw.

Z konkursu przywozimy wspaniate wspomnienia.
Fantastycznie byto obserwowaé mtodych pasjo-
natéw - mamy nadzieje, ze ich entuzjazm zarazi
kolejne osoby ze szkét, w ktérych sig ucza. Przy-
sztos$¢ branzy robotyki w Polsce rysuje sie w bardzo
jasnych barwach.

Nad stronga techniczno-merytoryczna w grupie
Astorino czuwat konstruktor robota Marek Niewia-
domski, wspierany przez niezawodng ekipa Asto-
rino. A Stefan Zyczkowski, przewodniczacy Rady
Strategicznej ASTOR z okazji Konkursu na chwile
wecielit sie w role recepcjonisty. Takie rzeczy tylko
w Mielcu! :-). »

AUTOR: Matgorzata Hadwiczak
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- Ludzie ASTORa (105)
Matgorzata
Irzyk-tazowy
Zastepca
Kierownika
ds. administracji

Czesd!

W firmie ASTOR pracuje od prawie 6 lat.
Swoja przygode rozpoczetam w Dziale Admi-
nistracji, w ktérym jestem do dzisiaj. Bedac
na pierwszym roku studiéw - na kierunku
Logistyki Miedzynarodowej - postanowitam
zmieni¢ prace i tak oto trafitam wtasnie tu.

Podczas mojej szescioletniej przygody,
oprécz obszaréw administracyjnych, miatam
okazje sprzedawac ustugi z zakresu robotyki,
prowadzié rézne projekty oraz czgs$¢ etatu
poswiecac na praceg w Dziale Realizacji Za-
mowient Robotyki. Pamietam, jak podczas
rozmowy rekrutacyjnej wspomniatam, ze
szukam takiej pracy, do ktérej zusmiechem
na twarzy bede przychodzié¢ w poniedziatek
rano - i wtasnie takie miejsce znalaztam! :-)

W mojej pracy nie da sie nudzic¢, co bar-
dzo mnie cieszy, bo uwielbiam, gdy duzo sie
dzieje. Aktualnie méj czas dziele pomigdzy
dwa gtéwne obszary: Administracje (w roli
Zastepcy Kierownika) i Zarzadzanie Projek-
tami Ogolnofirmowymi (w roli Project Ma-
nagera). W obszarze Administracji jestem
odpowiedzialna za sprawne funkcjonowanie
kompleksu ASTOR Industry Park oraz dbam
o piecioosobowy kobiecy zespét - jego roz-
wdj i zarzadzanie codzienng pracg. W ob-
szarze projektowym mocno wspoétpracuje
z Prezesem i wspieram go w réznych pro-
jektach strategicznych i ogélnofirmowych.
Kazdego dnia pojawia sie nowe ciekawe
wyzwania, ktére daja mi duzo satysfakcji
i napedzaja mnie do dziatania :-).

Hmm... co powiedzie¢ o sobie pry-
watnie? Podobnie jak w pracy - na nude
nie moge narzekad. Niektérzy méwia, ze
tapie wszystkie sroki za ogon - no céz, ja
wtasnie wtedy czuje, ze zyje! :-) W wol-
nym czasie podrézuje, jezdze na rowerze,
chodze na sitownig, ¢wicze joge, gotuje,

czytam ksiazki, zajmuje sie moimi uroczymi
kotkami i staram sig znalez¢ gdzies bufory,
by méc robic jeszcze wigcej :-). Dodatkowy
sposdb na relaks znalaztam, zaktadajac
swoj wtasny ogrédek owocowo-warzywny,
gdzie moge spetniaé si¢ w roli perfekcyjnej
ogrodniczki :-). ¢

Pawet Sadzik

Specjalista ds.
rozwoju sprzedazy
oprogramowania

Czesc,

W firmie ASTOR jestem juz 4,5 roku, a za-
czeto sie bardzo przypadkowo. Podczas
trzeciego roku studiéw moje koto naukowe
wInspektor”, do ktérego dzielnie uczesz-
czatem dwa semestry (kto by nie chciat
dwdch ECTS za przychodzenie na co trzecie
spotkanie), zostato zaproszony do ASTORa
na prezentacje dwczesnego prezesa Stefana
Zyczkowskiego o zasadach biznesu.

Na tym spotkaniu padty dwie propo-
zycje. Pierwsza z nich polegata na tym,
ze poszukiwane sg dwie osoby na staz do
Dziatu Rozwoju Sprzedazy Oprogramowa-
nia. Druga, w tamtej chwili chyba nawet
wazniejsza - ze zostaty ciastka i kanapeczki
po poprzednim spotkaniu, i zeby$my sie
czestowali. Przekaski i pozostaty czas pre-
zentacji znikaty réwnie szybko, a cata grupa

nastepnego dnia na wyktadach pisata CV.
Zostatem zaproszony na rozmowe rekru-
tacyjna, a nastepnie zatrudniony - i tak
wtasnie znalaztem sig tutaj.

0d czego zaczyna sie w ASTOR? Moje
pierwsze powazne zadanie dotyczyto rozwo-
ju produktu AVEVA Insight. Byta to nowos¢ na
rynku, chmurowy system wizualizacji danych
i subskrypcja w jednym. Wyzwania maja to
do siebie, ze czasami nas przerastaja, ale tu
tak nie byto. Insight nie byt najlepiej sprze-
dajacym sig produktem w portfolio AVEVY,
ale mamy zadowolonych klientéw, ktdrzy
z niego korzystaja. Wykorzystatem go réw-
niezw projekcie inzynierskim i magisterskim,
z Zarzadzania i Inzynierii Produkcji na AGH.

A co byto dalej? Po pewnym czasie, szuka-
jac nowych wyzwar, trafitem do zespotu reali-
zacji zamowien, ktdry potrzebowat wsparcia
w zamawianiu i licencjonowaniu. Lubie liczy¢
i analizowad, wigc od 3 lat zajmuje sie tym
,»stuzbowo”. Jednoczesnie przejatem tez jako
opiekun kolejny produkt - Plant SCADA.

Jak pisat Waldemar Kubas: ,,Nie sama
praca zyje cztowiek, chocby i nawet byta

pasja.” Wiec co robie w wolnym czasie? Od
wielu lat moim ulubionym miejscem relaksu
jest mata, na ktorej trenuje kickboxing. Gdy
juz nie mam sity, pochtaniam w hurtowych
ilosciach seriale kryminalne. Ostatnio sporo
czasu zajmujg mi przygotowania do Slubu.

W kazdym samo-opisie nie moze za-
braknaé sekcji ,,Lubie podrézowad”, ale
faktycznie wtasnie tak jest. Tutaj czesto
korzystam z porad Ryanaira, wybierajac
opcje ,le¢ gdziekolwiek” i szukajgc okazji
do przygody. «
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KIERUNEK - CYFROWA
TRANSFORMACIA Z ASTOR

Dostarczamy rozwigzania AVEVA i wiele wiecej.
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Jak transformujemy polski przemyst?

Inteligentnie.

4 Tworzymy strategie i mapy cyfrowej transformaciji
2 Wspieramy i szkolimy w jezyku polskim

[ Prowadzimy warsztaty Przemystu 4.0 i Al

{72y ASTOR

gdzie technologia spotyka
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