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Rusza produkcja w nowym zaktadzie w Lublinie

Modutowo — z zachowaniem
bezpieczenstwa

AWL-Techniek to firma majaca w ofercie moduly plat-
formy maszynowej M-Line bezposrednio wyposazone

Systemy przywotawcze
w wewnetrznej logistyce materiatow

Firma Turck przygotowata proste i szybkie, w instalacji
bezprzewodowe rozwigzanie usprawniajgce komunikacje
pomiedzy operatorami maszyn a magazynem. w skalowalna technologie bezpieczenstwa.
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Inteligentna fabryka
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Drodzy Czytelnicy,

Kolejny magazyn more@turck ukazuje sie w trudnym dla nas
wszystkich czasie. Czasie, ktory oprécz zagrozen, z jakimi dotychczas
sie nie spotykaliémy, pokazat i uzmystowit nam tez, ze jedna z drég
ograniczania negatywnego wptywu na przemyst podczas
kryzysowych sytuacji jest wysoki stopien jego automatyzacji. Firmy,
ktore do tej pory opieraty swoja produkcje gtéwnie na zasobach
ludzkich, teraz z pewnoscia przeanalizuja i rozwaza inwestycje
pozwalajace na przynajmniej czesciowe zautomatyzowanie ich
zakfadéw. Z naszej, automatykéw perspektywy to jeden z niewielu
pluséw pandemii.

Od miesiecy nie moglismy sie z Parnstwem spotkac osobiscie na
targach czy konferencjach, stad w magazynie szerzej niz zwykle
opisujemy nowe urzadzenia, ktérych w ostatnim czasie pojawito sie
naprawde sporo. Jak mam nadzieje zauwazycie, digitalizacja
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i modutowosc¢ to kryteria wedtug ktérych nowe urzadzenia sg
tworzone badz modyfikowane. Prawie kazdy opisany czujnik nie
jest juz prostym ,wytgcznikiem”, ale inteligentnym sensorem
dostarczajacym szeregu waznych informacji, pomagajacym
optymalizowac procesy oraz podejmowac wtasciwe decyzje, w tym
réwniez biznesowe. Wysokie IP, kompaktowe rozmiary, standardowe
protokoty komunikacji, zaawansowana diagnostyka oraz zdalny
dostep i parametryzacja to natomiast cechy niezbedne do realizacji
modutowej koncepcji maszyn i instalacji. No i oczywiscie kluczowy
jest rowniez dostep do chmury, przestrzeni dostarczajaca
wielowymiarowa funkcjonalnos¢, ktéra pomaga analizowac dane
na potrzeby serwisowe, predictive maintenance czy planowanie
produkcji. Zachecam szczegoélnie do przeczytania artykutu ,Cloud —
nowoczesne narzedzie do monitorowania pracy i diagnostyki
maszyn “, gdzie okiem uzytkownika mozecie Panistwo spojrze¢ na
mozliwosci i zalety jej wykorzystania.

Industry 4.0 zmienia oblicze produkcji. Zmieniamy sie i my, dla
Was. TURCK jako Digital Automation Company to obecnie nie tylko
urzadzenia, ale przede wszystkim kompleksowe rozwigzania
wspomagajace powszechna cyfryzacje.

Zyczymy przyjemnej lektury.

Z powazaniem,
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Andrzej Deren, Dyrektor Techniczny Turck Polska
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Predictive maintenance
— oprogramowanie
Turck for Maintenance
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Turck for Maintenance to stworzony pod potrzeby
predykcyjnego utrzymania ruchu software, ktéry wraz
z czujnikami wibracji QM30 tworzy system wibrodiagnostyki
maszyn. Podstawowe funkcjonalnosci oprogramowania to:
czytelna prezentacja parametréw pracy mierzonych przez
czujniki (predkos$¢, przyspieszenie, kurtoza itd.), wybor
parametréw do rejestracji oraz czestos¢ pobierania prébek,
trendy i eksport plikdw z danymi (*.csv) oraz powiadomienia
SMS i e-mail. Uzytkownik moze dowolnie ustawia¢ progi
alarmowe, aby otrzymac informacje o pogarszajgcym sie stanie
monitorowanej maszyny jeszcze zanim nastapi awaria. Wasciwa
interpretacja wartosci mierzonych oraz ich historycznych
trendéw utatwia diagnostyke z doktadnoscig do konkretnego
podzespotu. To witasnie istota predictive maintenance
— wiedzie¢ wczedniej. Daje to szanse na dziatania prewencyjne
- zaplanowanie remontu, zmniejszenie obcigzenia maszyny
aby ,dociagna¢” do konca serii produkcyjnej, zamowienie
odpowiednich komponentéw do wymiany itd. Turck for
Maintenance wraz z czujnikami wibracji QM30 tworzy
doskonate i niedrogie narzedzie wprowadzajace uzytkownikéw
w Swiat Industry 4.0. Przy zakupie czujnikéw wibracji QM30
licencja demo (petna funkcjonalnos¢ dla jednego czujnika) jest
darmowa.

Nowa wersja ARGEE — Srodowiska
umozliwiajgcego modutom I/O realizacje
funkgji sterowania lokalnego.

Nowa, ulepszona wersja v3 ARGEE wifasnie zostata udostepniona. ARGEE to darmowe srodowisko
programistyczne stworzone przez TURCK, ktdre jest wykorzystywane do programowania réznych funkgji
logicznych w swoich modutach 1/0. W ten sposéb moduty 10 moga , oprécz swych podstawowych funkgji,
by¢ lokalnymi sterownika programowalnymi. Programowanie logiki bezposrednio w modutach 1/0
i realizacja w ten sposéb sterowania lokalnie, bez potrzeby uzywania nadrzednego PLC, ma uzasadnienie
w wielu aplikacjach. Producenci réznego rodzaju urzadzen moga przy uzyciu ARGEE da¢ swoim produktom
nowe funkcjonalnosci, bez potrzeby inwestowania w drozsze rozwiagzania oparte o typowe PLC. Uzytkownicy
koncowi majg zawsze sporo potrzeb, gdzie aplikacje sg na tyle proste, ze zastosowanie
PLC jest mocno przewymiarowane. ARGEE jest dostepne w kompaktowych modutach 1/0

(serie TBEN-S, TBEN-L, FEN20 oraz BL compact).

Turck Vilant Systems —
lider w optymalizadji
procesow logistycznych
| produkcyjnych

Turck Vilant Systems od 20 lat optymalizuje procesy przeptywu
materiatéw oraz wyroboéw w produkgji i logistyce. Bazujac
gtéwnie na technologii RFID pomaga klientom zwieksza¢
wydajnos¢, sprawniej zarzadza¢ magazynami, eliminowaé
btedy w dostawach czy kontrolowac ich majatek produkcyjny.
Ponadto nie jest jedynie dostawca software, albowiem realizuje
rowniez projekty catosciowo: od zdefiniowania procesu,
poprzez wybdr technologii, testy i instalacje pilotazowe po
montaz, uruchomienie, integracje z istniejagcymi systemami
ERP i wsparcie 24/7. Korzystajac z wiedzy i doswiadczenia
inzynieréw Turck Vilant klienci maja szanse przeprowadzi¢
swoje projekty sprawnie, bez niespodzianek i z gwarancja
oczekiwanego zwrotu inwestycji. Kapitat wiedzy to ponad
1000 projektéw w 35 krajach. Inzynierowie Turck Vilant nigdy
nie obiecuja nic bez wnikliwych analiz i sprawdzenia. Ale jak juz
sprawdza to gwarantuja.
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Backplane Ethernet
Extension Protocol
(BEEP) upraszcza
podtaczenie modutdw
/O w sieciach
ethernetowych

Sterowniki PLC majg przewaznie limity adreséw IP, co
ogranicza ilos¢ mozliwych do wpiecia w sie¢ modutéw
1/0. Wiekszos¢ producentéw oferuje game sterownikow

/arzadzalny switch
ethernetowy w IP67
gwarantuje krotkie czasy
cyklow i bezpieczng
prace w llol

Dzieki wysokiej przepustowosci (do 1 Gbit/s) nowe
10-portowe switche zarzadzalne TBEN-L-SE-M2 s3 w stanie
znaczaco przyspieszy¢ krytyczne czasowo aplikacje np.
zmiane narzedzi robota. Ochrona IP67 pozwala na instalacje
bezposrednio na maszynie. Przystosowany do
zdecentralizowanej koncepcji sterowania switch redukuje
znaczgco okablowanie miedzy szafa sterowania
a rozproszonymi stacjami ethernetowymi. Oferuje sporo
funkcji przydatnych w bezpiecznej i wydajnej organizacji
przemystowej sieci Ehternet: zintegrowany firewall, NAT
routing czy redundancje RSTP. Operujac ustawieniami sieci
wirtualnej (VLAN) mozna odseparowac sie¢ produkcyjna od
sieci managementu lub przypisac indywidualne pasmo dla
VLAN-a zapobiegajac w ten sposéb przecigzeniom
w nadawaniu. Funkcja monitorowania obcigzenia sieci daje
obraz wykorzystania pasm. Urzadzenie znalazto
zastosowanie nie tylko w automotive, ale réwniez
w intralogistyce czy, dzieki multicastowi i zasilaniu 8..30 VDC,
w automatyzacji maszyn rolniczych.

o réznych mocach obliczeniowych, jednak migracja
w strone wyzszych modeli, z reguty wiaze sie z kosztami.
BEEP to unikalna wtasnos¢ modutéw I/0 Turck pozwalajaca
na funkcjonowanie 33 takich stacji I/0 (1 master i 32 slave)
pod jednym adresem IP w sieciach Profinet, Modbus TCP
i Ethernet/IP w topologii liniowej. Uzywajac jednego
adresu IP uzytkownik jest w stanie zwiekszy¢ gestos¢ 1/0
w sieci uzywajac tanszych sterownikéw PLC. Wystarczy
zdefiniowad pierwszy w linii modut 1/0 jako master,
a bedzie on skanowat podsie¢ podfaczonych do niego
kolejnych stacji i automatycznie konfigurowat oraz
przyporzadkowywat ich dane. BEEP jest dostepny
w modutach |0 serii TBEN (IP67) oraz FEN20 (nalistwowe,
IP20) z komunikacjg Mulitprotocol (Profinet / Ethernet/IP /
Modbus TCP).

Bus mode w modutach RFID redukuje

okablowanie i obniza koszty aplikadji ) /77\

Dzieki funkcji Bus mode do kazdego z czterech portéw modutu TBEN-L-RFID mozna
podpig¢ nawet 32 gtowice HF potaczone szeregowo. Oznacza to znaczng redukcje
okablowania i naktadéw pracy, w szczegdlnosci w aplikacjach wymagajacych duzej liczby
lokalizacji odczytu i/lub zapisu. Kilkanascie predefiniowanych instrukgji i trybéw pracy dla
typowych aplikacji ogranicza takze w wielu przypadkach konieczne prace programistyczne
w nadrzednych sterownikach PLC. Modut TBEN-L-RFID komunikuje sie z systemem
nadrzednym przez Profinet, Ethernet/IP lub Modbus TCP. Porty obstuguja nie tylko gtowice

HF, ale réwniez UHF, dzieki czemu w razie
potrzeby jeden modut moze
réwnoczesnie obstugiwac oba standardy.
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Moduty bezpieczenstwa
do modutowych
maszyn i instaladji
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Bezpieczenstwo funkcjonalne stanowi integralng czes¢
prawie kazdej nowej maszyny czy instalacji. Nowe moduty
bezpieczenstwa z IP67 z cata pewnoscig otwieraja
mozliwosci decentralizacji i modutowosci bezposrednio na
obiekcie. Turck od dtuzszego czasu posiada w swojej ofercie
unikalne moduty hybrydowe - stacje I/0, zaréwno z kanatami
bezpiecznymi, jak réwniez standardowymi. Nie w kazdej
jednak aplikacji taka kombinacja I/O w jednej stacji jest
efektywna. W wielu aplikacjach, w ktorych sygnaty safety
stanowig wiekszos¢, musza by¢ one skoncentrowane
W mocno ograniczonej przestrzeni montazowej. Z mysla
o takich aplikacjach stworzono nowe moduty
bezpieczenstwa, w ktérych wszystkie dostepne kanaty sa
kanatami safety. TBPN-L5-4FDI-4FDX oraz TBIP-Lx-4FDI-
4FDX posiadaja 8 portéw - 4 x bezpieczne DI oraz 4 x
bezpieczne konfigurowalne DI/DO. Komunikacja odbywa
sie odpowiednio po ProfiSafe/Profinet oraz CIP Safety/
Ethernet/IP. Zastosowanie znajduja w obwodach
z wymaganymi poziomami bezpieczenstwa PL e, kategorii
4, SIL CL 3. Konfiguracja odbywa sie poprzez dedykowany
software. Web serwer dodatkowo upraszcza uruchomienie
i diagnostyke, a wbudowany switch utatwia organizacje
topologii liniowej sieci komunikacyjne;j.

Czujniki indukcyjne
safety zwyjsciami OSSD

Prawie kazda maszyna przemystowa powinna
odpowiada¢ okreslonym wymogom bezpieczenstwa.
Czes¢ z nich mozna spetni¢ stosujac nowe indukcyjne
,zblizeniowki” safety. Typowe aplikacje to np.
monitorowanie zamkniecia pokryw i wlazéw maszyn,
kontrola otwarcia/zamkniecia drzwi wejsciowych do
stref bezpieczenstwa czy kontrola potozen krancowych
ubijarki w $mieciarkach. Czujniki w obudowach

SC10zI1SD

SC10 to tatwy w programowaniu i efektywny kosztowo
sterownik bezpieczefAstwa przeznaczony do systemoéw
bezpieczenstwa w matych maszynach. Z powodzeniem
zastapi dwa lub wiecej klasycznych przekaznikéw oferujac
przy tym dodatkowe mozliwosci diagnostyczne. ISD
(In-Series Diagnostics) to protokét komunikacyjny
umozliwiajacy wysytanie informacji diagnostycznych
z pofaczonych szeregowo urzadzen bezpieczenstwa firmy
Banner. Dane moga by¢ prezentowane np. na panelu HMI
lub podobnym tego typu urzadzeniu. Uzytkownik ma
wglad do podstawowych parametréw pracy podtaczonych
do danej linii urzadzen, m.in. nr identyfikacyjny, aktualny
status On/Off, temperature wewnetrzng czy napiecie
zasilania. W przypadku wystapienia problemu, z ktéryms
z nich, wysyta alert. Mozna w ten sposéb szybko
zidentyfikowac, o ktore urzadzenie chodzi i wstepnie
oceni¢ przyczyne — w wielu przypadkach to wystarczy do
postawienia diagnozy i szybkiego usuniecia awarii, tym
samym skrocenia czasu przestoju, a w rezultacie
zmniejszenia kosztow.
Protokot ISD jest
zaimplementowany
w sterownikach SC10,
wytacznikach RFID
oraz przyciskach 4 ROl
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cylindrycznych M12, M18 i M30 posiadajg dwa wyjscia
OSSD. Powinny by¢ podtaczone do przekaznikéw
/ sterownikow bezpieczenstwa, aby spetniaty funkcje

ochrony personelu i maszyn. Czujniki odpowiadaja poziomowi
nienaruszalnosci bezpieczenstwa SIL 2 (wg IEC 61508) oraz poziomowi
zapewnienia bezpieczenstwa PL d (wg EN ISO 13849).
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Turck przejmuje
udziaty w Asinco

Grupa Turck przejeta udziaty w firmie Asinco,
specjaliscie w dziedzinie technologii pomiaru
radaréw i automatyki przemystowej z siedzibg w
Duisburgu. W ten sposéb Turck zwieksza nie tylko
swoje kompetencje badawczo-naukowe w zakresie
radarowych czujnikéw pomiarowych, ale takze swoja
wiedze w obszarze oprogramowania, ktére jest
szczego6lnie istotne w przypadku przysztych
projektéw w dziedzinie inteligentnych czujnikéw.
Oproécz elastycznych zasobéw programistycznych
Turck skorzysta z wiedzy pracownikéw Asinco w
zakresie technologii zamknietej i otwartej, sztucznej
inteligencji oraz oprogramowania wbudowanego.
Z kolei Asinco zyska specjalistyczna wiedze Turck na
temat sprzetu i wiedze branzowa, a takze globalna
sie¢ produkcji, marketing oraz sprzedaz.

Komunikacja Ethernet
w strefach zagrozonych
wybuchem

Turck wprowadza branze procesowa w swiat Przemystu 4.0
dzieki nowym bramkom komunikacji Ethernet systemu I/O
Excom - GEN-3G. Excom to iskrobezpieczne stacje I/O do
montazu bezposrednio w strefach Ex. Redundancja zasilania
i komunikacji, Hart czy mozliwos¢ wymiany kart I/O w trakcie
pracy to standardy oczekiwane przez branze procesowa.
Konstrukcja, potwierdzona certyfikatami ATEX, pozwala na
zabudowe mozliwie blisko obiektu (w strefie Ex) redukujac
okablowanie, ograniczajac koszty instalacji i oszczedzajac

Nowe separatory
iskrobezpieczne IMXK12
— zaprojektowane pod
potrzeby maszyn
modutowych

| mobilnych.

Modutowos$¢ w projektowaniu i budowie maszyn oraz
instalacji procesowych to koncepcja wymagajaca od
producentéw komponentéw automatyki wziecia pod
szczeg6lna rozwage rozmiaréw ich urzadzen. Modutowos¢
wigze sie m.in. z ograniczonym miejscem instalacji
- mniejszymi rozmiarami szafek sterowniczych, ktére
muszg znajdowac sie w obrebie danego modutu maszyny
/ instalacji. TURCK przeprojektowat swojg standardowa
serie separatoréw iskrobezpiecznych dopasowujac ja do
potrzeb instalacji modutowych. Powstata seria IMXK
- jednokanatowe separatory o gtebokosci tylko 77 mm
przy jednoczesnym zachowaniu tych samych parametréw
metrologicznych i funkcjonalnosci co ich tradycyjne
odpowiedniki. Wszystkie dostepne warianty (Al, AO, DI,
DO) serii moga by¢ uzywane w obwodach o poziomie
bezpieczenstwa funkcjonalnego SIL2. Urzadzenia sg
zasilane napieciem 10...30 VDC - idealnie sprawdzj sie
np. w maszynach mobilnych z 12 V zasilaniem
akumulatorowym.

miejsce w sterowni. Dotychczas Excom
wykorzystywat do transmisji stabilny,
sprawdzony i dobrze znany protokét
Profibus-DP, teraz oferuje takze
komunikacje Ethernetowa (Profinet,
Ethernet/IP i Modbus TCP). Istotne dane z
procesu moga z wymagang predkoscia
dotrze¢ do systemow [T, w celu ich analiz
biznesowych, czy predictive maintenance.
Zintegrowany switch pozwala na
zorganizowanie topologii liniowej, ktdrg
mozna tez zamkna¢ tworzac topologie
typu ring. Oprécz redundangji sprzetowej
dla zasilaczy, Excom obstuguje réwniez
koncepcje redundangji systemu S2 w celu
zapewnienia maksymalnej dostepnosci
instalacji.
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|.S-5 radarowy, falowodowy czujnik poziomu

Falowodowe przetworniki poziomu LS-5 to nowa propozycja Turck w obszarze pomiaréw poziomu mediéw
ptynnych. Dzieki zastosowanej metodzie pomiar poziomu nie zalezy od temperatury, ciSnienia, oparéw czy
spienionej powierzchni medium. Idealnie sprawdza sie w zbiornikach o niewielkiej srednicy czy trudnej
geometrii. W przypadku zbiornikow metalowych wystarczy czujnik z sonda, natomiast dla zbiornikow
wykonanych z tworzywa - dostepna jest dodatkowa rura koncentryczna. Zakres pomiaréw to
2 m z niewielka strefag martwa (0...15 cm). Czujnik oferuje zaréwno wyjscia analogowe do pomiaru ciaggtego,
jak réwniez dwustanowe (2 lub 4) do detekcji pozioméw maksymalnych, minimalnych i w razie potrzeby
takze posrednich. Opcja komunikacji po IO-link umozliwia dodatkowo przesytanie wartosci procesowych

w postaci cyfrowe;j.

NCLS
— Nowa seria
pojemnosciowych

W odréznieniu od typowych zblizeniowych czujnikéw
pojemnosciowych, gdzie badanie poziomu jest tylko
jedna z wielu ich mozliwosci, nowe czujniki NCLS sa
dedykowane gtéwnie do detekcji poziomu w zbiornikach
i rurociggach. Z zatozenia maja mie¢ zawsze kontakt
z medium, czyli koncéwka sondy jest zanurzana
w wykrywanym materiale. Aktywna cze$¢ sondy jest
wykonana z tworzywa sztucznego PEEK, niezwykle
odpornego na wiekszos$¢ aktywnych czynnikéw
stosowanych w przemysle. Typowy obszar zastosowan to
kontrola pozioméw min./ maks. w zbiornikach materiatéw
sypkich i ptynnych (takze o duzej lepkosci), jak réwniez
detekcja obecnosci medium w rurach (np. zabezpieczenie
przed suchobiegiem). Czujnik
mozna réwniez dostroi¢ (po
10-link) tak, aby odrézniat np.

Czujniki ciSnienia
7 10-link

Seria czujnikéw cisnienia PT1000/2000 zostata rozszerzona
o nowe modele. Oferowany dotychczas pomiar ciagty
w wielu przypadkach jest niepotrzebny. Binarna
informacja o przekroczeniu lub spadku cisnienia (np.
kontrola w uktadach zasilania pneumatycznego, wymiana
zawodnych mechanicznych presostatéw czy kontrola
pracy pomp) w zupetnosci wystarczy. Nowe wersje
czujnikow PT1000/2000 oferuja 2 wyjscia dwustanowe.
Korzystajac z interfejsu 10-link mozna dowolnie ustawic
progiich przetaczania, wersje elektryczng NPN/PNP, logike
NO/NC, a takze tryby histerezy / window. 10-link to takze
mozliwos¢ cyfrowego odczytu analogowej wartosci
procesowej oraz parametréw diagnostycznych: detekgji
zwarcia, sygnalizacji ci$nienia poza zakresem wraz ze
zliczaniem ilosci takich przekroczen, rejestr wartosci maks.
i min., przekroczenie dopuszczalnej temperatury oraz
licznik godzin pracy.

wode od oleju czy piane od piwa.
Higieniczne wykonanie, wysokie
IP, uzyte materiaty i temperatura
pracy (medium 0...100 C
z przecigzeniem chwilowym do
130 C) daja mozliwos$¢ uzycia
czujnika w wielu wymagajacych
aplikacjach (np. CIP), gdzie moze
on stanowi¢ efektywng kosztowo
i pewnie dziatajaca alternatywe
dla popularnych, ale czesto
zawodnych, ptywakow czy
czujnikéw kamertonowych.

Detektory przeptywu FS+

FS+ to nowe czujniki przeptywu uzupetniajgce serie urzadzen do monitorowania
ptynéw w instalacjach przemystowych (PS+ cisnienia i TS+ temperatury). Zaleta
termicznej metody detekcji jest brak czesci ruchomych. Czujniki sg niewrazliwe
na zabrudzone media i praktycznie nie zuzywaja sie mechanicznie. Obudowa ze
stali nierdzewnej oraz jednolita gtowica z ,smartfonowym” touchpadem
gwarantuja szczelnos¢ IP6K6K, IP6K7 i IP6K9K. Od strony montazowej
pozycjonowanie sondy przy wkrecaniu nie jest potrzebne, natomiast sama
obudowe mozna ustawi¢ w najlepiej widocznej dla operatora pozycji. Czujnik
wykrywa i ustawia rodzaj wyjscia PNP/NPN. Ustawienie punktu przetaczania
jest niezwykle szybkie i proste dzieki funkcji Quick Teach. Unikalna funkcja
Delta Flow ogranicza ewentualne btedy w ustawieniach — prég mozna ustawic
kiedy przeptyw jest stabilny. Czujnik monitoruje takze temperature. Odczyt
wartosci procesowych i stanéw wyjs¢ oraz dostep do petnej listy parametréw
jest mozliwy poprzez interfejs [O-link.
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NOWOSC | Innowacje w zakresie produktéw automatyki

Czujniki indukcyjne
Wash-down do
aplikacji w przemysle
SpozywcCzym teraz
rowniez z lO-link.

Turck od lat z powodzeniem oferuje zblizeniowe czujniki
indukcyjne z serii Wash-down, majace zastosowanie
w szeroko pojetym przemysle spozywczym, gdzie
specyficzne warunki pracy m.in. wilgotnos¢ czy procesy
mycia pod cisnieniem, wymuszaja ich odpowiednia
konstrukcje (m.in. obudowa ze stali nierdzewnej, IP68/IP69K,
temperatura pracy -40...+100 C, ten sam zasieg detekgji dla
réznych metali, w tym stali nierdzewnej). Wash-down zostaty
teraz wyposazone w interfejs 10-link stajac sie urzadzeniami
zgodnymi z zatozeniami Industry 4.0. Nowe mozliwosci sg
nieporéwnywalne z funkcjonalnoscia dotychczasowych
modeli: ustawialny zakres detekgji, dwa wyjscia dwustanowe
z programowalnymi zakresami detekgji, wbudowany pomiar
temperatury, parametryzowalna logika NO/NC
i elektryczny standard PNP/NPN wyjs¢, licznik godzin pracy
oraz ilosci przetaczen. Uzytkownik moze teraz
z powodzeniem realizowa¢ predykcyjne utrzymanie ruchu,
zbiera¢ i analizowad szereg danych okotoprocesowych,
waznych w podejmowaniu decyzji biznesowych (czas pracy
i ilos¢ cykli przetaczania), czy zdalnie dostosowac swoja linie
produkcyjna do matoseryjnej produkgji (zdalne ustawienie
zasiegu dziatania czy logiki wyjs¢).

/13cza M12

do samodzielnego
montazu

z technologig
wciskang
push-in

Ztacza do samodzielnego montazu uzywane sa, gdy przy
instalacji okablowania wymagana jest elastycznos¢, np.
w produkcji maszyn. Idealnym rozwigzaniem jest
wczesniejsze zaplanowanie odpowiedniej diugosci kabli
i zamoéwienie ich u producenta z fabrycznie zarobionymi
konektorami — co wptywa na oszczedno$¢ czasu, kosztow
pracy i eliminacje pomytek. W praktyce, w fazie montazu
i uruchomienia, niektére potaczenia muszg by¢
zmodyfikowane lub musza by¢ dodane nowe obwody.
W takim przypadku nalezy zastosowac ztacza dajace
mozliwos¢ stworzenia przewodu o wymaganej dtugosci
i odpowiednich potaczeniach wewnetrznych. Technik
osadzania kabli w ztaczach jest przynajmniej kilka, np.
srubowe czy lutowane, jednak optymalnym jest, aby
zarobienie kabla na konektorze byto szybkie i nie wymagato
dodatkowych narzedzi, a samo pofaczenie byto zblizone, do
tego wykonanego fabrycznie. Taka jest wiasnie technika
push-in . Otwieramy dzwignie, wciskamy odizolowane zyty
kabla i zamykamy dZwignie. Skrecamy reszte elementéwii ...
gotowe. Tworzymy pewne potaczenie, szybko i bez potrzeby
uzycia dodatkowych narzedzi. Nowe ztacza oferowane sg
w najpopularniejszym rozmiarze M12 (proste i katowe,
4-i 5-pinowe).

Nowe wersje bezkontaktowych enkoderdw indukcyjnych
QR24 -z interfejsem IO-link i do zabudowy w strefach Ex

Unikalne wfasnoscienkoderéw seriiQR24 pomagaja rozwiazywac problemyw trudnych warunkach srodowiskowych.
Urzadzenia nie posiadaja sprzegu mechanicznego pomiedzy watem maszyny a enkoderem. Taki sprzeg, w przypadku
tradycyjnych enkoderdw, jest najczestszag przyczyna usterek jesli méwimy o pracy w srodowisku dalekim od
przyjaznego. QR24 dziatajg indukcyjnie, bezkontaktowo, sa praktycznie niewrazliwe na brud, kurz oraz dziatanie
wilgoci. Teraz Turck wprowadza kolejne wersje - interfejs I0-link oraz mozliwos¢ zabudowy w strefie 2 zagrozenia
wybuchem. Te unikalne na ryku wiasciwosci umozliwiaja jego zastosowanie w aplikacjach, gdzie oprécz trudnych
warunkéw pracy wyzwaniem jest réwniez srodowisko wybuchowe. [O-link oferuje natomiast wiele dodatkowych
korzysci, jedna z najwazniejszych jest mozliwos¢ zdalnej parametryzacji, waznej w realizacji digitalizacji produkgji.

e
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WLS27 Pro

— kompaktowe,
programowalne
oswietlenie liniowe

Banner Eng. - globalny partner Turck w optyce i o$wietleniu
LED - stworzyt nowe programowalne oswietlenie liniowe
do szeregu zadan w aplikacjach przemystowych, takich jak
sygnalizacja réznych faz dziatania maszyny, wskazywanie
kolejnych krokéw w procesach montazu, wizualizacja
dystansu i potozenia elementéw czy proste os$wietlenie
wybranych obszaréw pracy maszyny. Produkcja maszyn,
pakowanie i logistyka, to branze, w ktérych istnieje bardzo
duzo mozliwosci zastosowan tego typu oswietlenia.
Programowalne przez 10-link lub ProEditor (dedykowany
software firmy Banner) oswietlenie ma niezliczong ilo$¢
mozliwosci dostosowania do specyficznych wymogow
aplikacji — diody RGBW oferuja praktycznie nieograniczona
liczbe koloréw oraz 6 rodzajow Swiatfa biatego, rézne tryby
pracy, podziat oswietlenia na indywidualnie sterowane
segmenty czy regulacje intensywnosci swiecenia.

Direct Select — bezprzewodowy,
wielofunkcyjny interfejs operatora

SLES — seria czujnikow
do etykiet firmy Banner

SLE5 to najnowsza seria czujnikdw do detekcji etykiet
firmy Banner Eng. Kluczowe cechy nowego urzadzenia to:
szybkos¢ odpowiedzi 40 ys (czestotliwos¢ przetaczania
12,5 kHz), detekcja etykiet jedno- i kilkuwarstwowych,
minimalna szerokos¢ etykiety (lub przerwy miedzy nimi)
0,5 mm, pewne dziatanie niezaleznie od przezroczystosci
papieru rolki, na ktérej etykiety sie znajduja. Diody LED na
obudowie wskazuja status wyjscia lub sygnalizuja tryby
pracy albo stany awaryjne. Programowanie czujnika
odbywa sie przez przycisk na obudowie lub zdalnie przez
osobny pin Teach. Wykonanie IP67 predysponuje czujnik
do zastosowan w trudnych, przemystowych warunkach.

Wiecej nowosci na stronie:

Nowy bezprzewodowy, wielofunkcyjny interfejs operatora poprawia komunikacje
pomiedzy personelem, nadzorem, maszynami i wszelkiego rodzaju sprzetem
produkcyjnym. Najwazniejsze cechy to: wielokolorowy pojemnosciowy wskaznik
dotykowy, trzycyfrowy wyswietlacz numeryczny, cztery przyciski do obstugi
urzadzenia, wbudowany ustawialny timer, mozliwos¢ odwzorowania na
wys$wietlaczu wartosci procentowej, np. pomiaru poziomu w zbiorniku czy

temperatury, wybor trybu pracy za pomoca wbudowanych
DIP-Switchy. Bezprzewodowe dziatanie i bateryjne
zasilanie czynig urzadzenie tatwym do instalacji na
maszynach stacjonarnych i mobilnych - wszedzie tam,
gdzie tworzenie dodatkowej tradycyjnej infrastruktury
kablowej jest albo niemozliwe albo nieoptacalne.
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Nowa fabryka w Lublinie

O uruchomieniu pierwszego zaktadu produkcyjnego firmy Turck w Europie
Srodkowo-Wschodniej rozmawiamy z Przemystawem Brzeziewskim,
dyrektorem zarzadzajacym, Turck Automation Technology

Firma Turck otworzyla swoja pierwsza fabryke w Polsce.
Jakie czynniki zadecydowaty o lokalizacji fabryki w Europie
Srodkowo-Wschodniej?

Firma rozwazata pie¢ réznych lokalizacji w Europie dla swojego
nowego zakfadu. Lokalizacje zostaty ocenione na podstawie
licznych kryteriéw, ktdre sa wazne przy prowadzeniu tego typu
dziatalnosci. Lublin jako miasto o istotnej tradycji przemystowej
zwyciezyt przede wszystkim ze wzgledu na wsparcie
organizacyjne ze strony miasta oraz konkurencyjne koszty
funkcjonowania. Lublin posiada takze dobre potgcznie lotnicze
z siedzibg firmy w Niemczech, a takze co jest duzym atutem,
silng baze wyzszych uczelni technicznych.

Prywatnie moge doda¢, jako osoba od roku mieszkajaca
w Lublinie, Ze bardzo sie ciesze z podjecia takiej decyzji, bo
Lublin to piekne miasto ze Swietng atmosfera.

Turck posiadat juz siedem zaktadéw produkcyjnych na
Swiecie, ten w Lublinie jest 6smym. Jak wyglada globalna
struktura produkg;ji?

Turck strategicznie chciatby obstugiwac swoich klientow
w poszczegolnych regionach z fabryk, ktére znajduja sie w tych
obszarach. Takie rozlokowanie zaktadéw produkcyjnych
zapewni firmie odpowiedni poziom elastycznosci i najwyzszy
poziom obstugi. Nowa fabryka w Lublinie jest jednym
z elementéw realizacji tej strategii.

W jaki sposéb nowy zaktad produkcyjny wplynie na poprawe
faricucha dostaw w Europie?
Jedna z grup produktéw, ktéra bedzie wytwarzana w Lublinie

bedzie rodzina komponentéw Connectivity. Po zaktadach
w USA, Meksyku i Chinach, Lublin bedzie kolejnym miejscem
produkgji tego typu komponentéw, a zarazem pierwszym
i jedynym w Europie. Rozpoczecie produkgji w Lublinie znaczaco
wplynie na czas dostawy i mozliwos¢ szybkiej reakcji na
potrzeby naszych klientéw.

Jakie komponenty zrodziny Connectivity beda produkowane
w fabryce?

Na chwile obecng produkujemy w Lublinie czujniki indukcyjne.
Produkcja konfekcjonowanych przewodéw na pewno obejmie
najbardziej popularne wykonania ze ztagczem M12 i M08
i to w duzym woluminie. Bedziemy tez gotowi do produkgji
krétkich serii z catego spektrum rodziny Connectivity, wedfug
biezacych potrzeb klientédw z catej Europy.

Fabryka rozpoczeta swoja dziatalno$¢ w marcu, kiedy zaktad
osiaggnie pelna moc produkcyjna?

Do zakfadu w Lublinie, w tej chwili, nie przenosimy zadnej linii
ani wyposazenia z innych zaktadéw z grupy Turck. Wszystkie
linie produkcyjne tworzone sa od podstaw. Aktualnie
rozpoczeliSmy produkcje na pierwszej linii, ktérg bedziemy
w przysztosci rozbudowywac. Bedziemy tez instalowac nowe
linie dla kolejnych grup wyrobéw. Ten proces jest rozpisany
na kilka najblizszych lat.

lle oséb docelowo bedzie pracowac w zaktadzie?
W perspektywie kilku najblizszych lat planujemy osiagna¢
zatrudnienie na poziomie 150 pracownikéw.

Siedziba fabryki Turck
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Pracownicy
fabryki Turck

Czy produkgja jest zgodna z koncepcja Przemystu 4.0?

To jest bardzo “gorace” pytanie. Oczywiscie przede wszystkim
chcemy zbudowac jak najlepsze fundamenty w obszarze Lean
Manufacturing. Z mojego doswiadczenia wynika, ze wiele firm
prébuje budowac kolejne pietra zwigzane z Przemystem 4.0 bez
mocnych fundamentéw. Czesto takie dziatanie nie przynosi
oczekiwanych rezultatéw. My na tym etapie skupiamy sie na jak
najlepszym przygotowaniu infrastruktury IT na hali
produkcyjnej. Dzieki temu w przysztosci bedziemy mogli
wprowadzac rozwigzania z obszaru llOT, MA, Cloud czy Big Data.

Przy naszej specyfice produkgji, czyli “High mix - Low volume’,
widzimy tez duzy potencjat w rozwigzaniach wykorzystujacych
technologie RFID. Oczywiscie przede wszystkim chcieliby$my
skorzystac z rozwigzan RFID, ktére Turck ma w swojej ofercie.

Na czym polega produkcja w systemie

“High mix - Low volume”

Produkgcja High mix - Low volume (HMLV), to taka produkgja,
gdzie w ciggu dnia produkujemy wiele réznych wariantéw
wyrobéw w matych seriach. Dzigki temu jestesmy w stanie
tatwo dostosowac sie do zmiennego popytu oraz zapewnic jak
najkrétszy czas dostaw.

Jak uruchamia sie fabryke w czasach pandemii?

Znalezlismy sie wszyscy w sytuadji, ktérej nikt z nas nie zakfadat.
Lockdown rozpoczat sie doktadnie w momencie, w ktérym
miato sie rozpocza¢ szkolenie naszych pracownikéw
w Niemczech oraz instalacje i odbiory maszyn na naszym

Przemystaw Brzeziewski
Absolwent inzynierii produkcji na Politechnice Slaskiej oraz finanséw i audytu finansowego
w Slaskiej Miedzynarodowej Szkole Handlowej. 16 lat doswiadczenia w przemysle zdobywat zaréwno
w Polsce, jak i za granicg w obszarach logistyki, jakosci i zarzadzania produkcja. Przez wiekszos¢
swojej kariery zwigzany z branza automatyki przemystowej. W ostatnim czasie zarzadzat zaktadem
produkcyjnym Rockwell Automation w Katowicach, ktdry zostat nagrodzony tytutem Fabryki Roku
2017 w kategorii Przemyst 4.0. W czerwcu 2019 dofaczyt do firmy Turck jako Prezes Zarzadu Turck
Automation Technology Sp. z 0.0. - nowej fabryki grupy Turck w Lublinie. Fabryka rozpoczeta
dziatalnos¢ w pierwszym kwartale 2020 roku.

obiekcie. Nasze wszystkie plany musiaty zosta¢ zrewidowane.
Postanowilismy w miare mozliwosci kontynuowa¢ wszystkie
prace i utrzymac uzgodniony harmonogram. Wszystkie
aktywnosci wymagajace podrézowania zorganizowalismy
zdalnie przy pomocy kamer na stanowiskach produkcyjnych.
Na szczescie bylisSmy na tym etapie matym zespotem, wiec
moglismy stosunkowo tatwo utrzymywaé wymagany rezim
sanitarny. Dzieki wielkiemu zaangazowaniu oséb po obu
stronach, udato sie uruchomi¢ produkcje na czas i zgodnie
z zatozeniami.

Jestem bardzo dumny i wdzieczny catemu zespotowi.
Doswiadczenie zwigzane pandemia jest oczywiscie bardzo
trudne, ale wierze, ze kazdy kryzys jest tez szansa na poprawe
efektywnosci i rozwdj nowych rozwigzar np. w obszarze
Przemystu 4.0.

Czy Pana zdaniem fakt, ze koncern rozpoczat produkcje
w Polsce moze wpltynaé na postrzeganie firmy przez
potencjalnych polskich odbiorcéw?

Bardzo nam na tym zalezy. Chcielibysmy by¢ czescig polskiej
spofecznosci pasjonatéw automatyki przemystowej i Przemystu
4.0. Mamy nadzieje, ze klienci w Polsce bedg to brali pod uwage
przy wyborze rozwiazan do swoich aplikadji.

Dzigkujemy za rozmowe

Autor | Piotr Glinka, Prezes Zarzadu firmy Turck
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Czujniki Turck
zapewniajg niezawodna
detekcje na prasie
formujacej ksztatt
poduszki powietrznej.

PEMES - Producent
Maszyn Specjalnych

Firma PEMES w tym roku obchodzi jubileusz 10-lecia dziatalnosci.
O poczatkach pracy, najwiekszych sukcesach i owocnej wspotpracy
z firma Turck rozmawiamy z jej wspétzatozycielem,

Panem Marcinem Ogonowskim.

Czym zajmuje sie Panstwa firma?

PEMES zajmuje sie przede wszystkim automatyzacja
montazu i kontrola jakosci produktu. Wykonujemy maszyny
do montazu produktu, maszyny kontrolne i pomiarowe
produktu. Produkujemy specjalistyczne maszyny
technologiczne, takie jak przewijarki, piece wygrzewajace,
zrobotyzowane stacje pakowania, szczotkarki i szlifierki. Na
zamowienie klienta tworzymy linie technologiczne
obejmujace caty proces produkcyjny produktu.

Wymienione rozwiazania sa wykonywane na precyzyjnie
okreslone, czesto trudne w realizacji wymagania klientéw. Ze
wzgledu na specyfike urzadzen naszym gtéwnym odbiorcg
jest branza Automotive.

Jaka jest geneza nazwy firmy?

Nie bede ukrywat, ze stworzenie wiasciwej nazwy firmy
zajeto nam sporo czasu. Nie chcielismy w oczywisty
sposéb wykorzystywac¢ w nazwie naszych imion. Jednak
zalezato nam na powigzaniu nazwy z zatozycielami. Udato
sie sprytnie potaczy¢ inicjaty naszych imion co
zaowocowato nazwa PEMES - od Pawet & Marcin
& Stawek. Dodatkowym plusem jest nawigzanie nazwa do
PRODUCENT MASZYN SPECJALNYCH wtasnie dzieki
inicjatom. Czesto wykorzystujemy to w dziataniach
marketingowych.
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Tworza Panstwo specjalistyczne maszyny na rynku
polskim, co wyréznia firme PEMES na tle
konkurencyjnych producentéw?

Wstuchujemy sie bardzo dokfadnie w potrzeby Naszych
klientow, ktérzy chwalg nas za podejmowanie sie
trudnych projektéw, czesto odrzucanych przez
konkurencje. Naszym atutem sg nieszablonowe pomysty
konstrukcyjne. Jednoczesnie staramy sie, aby byty one jak
najprostsze i wykonane w wysokim standardzie, czesto
W wWyzszym niz maszyny z zachodu. Duzym atutem naszej
firmy jest zgrana kadra, z malg rotacjg pracownikow.

Przewage nad konkurencja daje nam takze doradztwo
przy tworzeniu projektéw. Zalezy nam aby automatyzacja
rozwigzan byta przemyslana i optacalna dla klienta.
Pomagamy réwniez w organizacji proceséw bezposrednio
u naszych klientéw.

Jako wiasciciele firmy jestesmy na biezaco zaangazowani
we wszystkie projekty.

Z naszej rozmowy wynika, ze kazda tworzona przez
firme PEMES maszyna to prototyp. Niewatpliwie jest to
spore wyzwanie. Co w takiej sytuacji pomaga mu
sprostac?

PEMES projektuje i buduje prototypy. Jak sobie z tym
radzimy? W gtéwnej mierze skupiamy sie na odpowiednim
doborze poddostawcéw, miedzy innymi takich jak firma
TURCK, ktérzy w odpowiedni sposéb reaguja na nasze
potrzeby, w tak trudnych projektach. Istotnym dziataniem
jest rowniez elastyczna struktura firmy, dzieki ktdrej
w szybki sposéb mozna reagowac na potrzeby klientow.

Wiemy juz, ze Panstwa maszyny oraz linie produkcyjne
potrafig by¢ bardzo innowacyjne. Ale kim sa wtasciwie
Panstwa klienci?

Od poczatku dziatalnosci w 2010 roku bardzo blisko
wspotpracujemy z koncernem ZF (dawniej TRW) - jest to
obecnie drugi najwiekszy na Swiecie dostawca
podzespotéw dla branzy Automotive. DostarczyliSmy im
w przeciggu 10 lat kilkaset maszyn na catym $wiecie.
Kolejnym naszym klientem jest koncern Volkswagen, dla
ktérego budujemy zrobotyzowane stacje kontrolno-
pomiarowe oraz zrobotyzowane stacje pakowania.
Obecnie od 2-3 lat skupiamy sie na pozyskaniu nowych
perspektywicznych klientéw, takze z innych branz, co
zaowocowato miedzy innymi nawigzaniem Sscistej
wspotpracy z takimi firmami jak Danfoss, Joyson oraz
NGK Ceramics.

Firma PEMES w tym roku obchodzi 10-lecie dziatalnosci,
jakimi najwiekszymi sukcesami moga sie Panstwo
pochwali¢?

Przez 10 lat udato nam sie osiggna¢ wiele sukceséw, ale do
najbardziej spektakularnych nalezy zaprojektowanie
izbudowanie pierwszej na $wiecie linii do termoutrwalania
poduszek powietrznych. Zbudowali$my okoto 10 takich
linii i w gtéwnej mierze za ten projekt otrzymalismy
nagrode od ZF dla globalnego Dostawcy materiatéw
nieprodukcyjnych w 2017 roku.

Naszym drugim waznym sukcesem, o ktérym warto
wspomnie¢, jest zesztoroczny projekt dla Volkswagena -
zrobotyzowanej linii do produkcji elementéw silnika
elektrycznego do VW ID.3.

Wiecej o tym projekcie mozna przeczytac tutaj:

Rozmawiali$my przed chwilg o najwiekszych sukcesach,
a jaki jest Wasz najwiekszy projekt?

Naszym najwiekszym projektem do tej pory jest linia
termo-utrwalania poduszek do projektéw Daimler
i Porsche w Rumunii. Linia ta jest zbudowana jako
dwupoziomowa - cze$¢ maszyn jest na parterze,
a specjalny piec z chtodnig umieszczony jest na platformie
i potaczony z pozostatymi stacjami kilkusetmetrowymi
transporterami z windami. Catos¢ systemu jest
w odpowiedni sposéb nadzorowana przez PLC. Produkcja
na tej linii, dla produktu Porsche, jest oparta o model
Just-in-Sequence. System ten umozliwia dostarczanie
towaru na linie produkcyjng w fabryce Porsche
w odpowiedniej kolejnosci.

Jak diugo wspotpracuja Panstwo z firma Turck?

Z firmg Turck wspotpracowalismy jeszcze u poprzedniego
naszego pracodawcy i kontynuujemy to jako PEMES.
PEMES od poczatku szukat bardzo nowoczesnych
rozwigzan (miedzy innymi czujniki kontrastu, czujniki
Swiattowodowe, systemy oswietlenia i sygnalizacji
maszyn, systemy bezpieczenstwa, systemy sieciowe
i podtaczen), ktére to firma TURCK posiada w swojej
ofercie.
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Jak na przestrzeni tych lat uktada sie wspoétpraca
z firma Turck?

TURCK jest dla nas jednym z najwazniejszych dostawcow
automatyki przemystowej i caty czas rozwijamy
wspotprace aby zaciesnic¢ relacje. Mysle, ze na tak dobra
wspotprace, w gtéwnej mierze sktada sie jakos¢ obstugi
przez pracownikéw firmy TURCK oraz jakos¢ produktéw
oferowanych przez TURCK.

Jakie produkty Turck zostaty ostatnio wykorzystane
w Waszej produkgji?

Z racji, iz Turck posiada bardzo szerokg oferte produktowa,
korzystamy z wielu ciekawych rozwigzan, ktére
przyjelismy jako standard we wszystkich maszynach
PEMES. Od wielu lat wykorzystujemy czujniki indukcyjne,
magneto-indukcyjne oraz fotoelektryczne. Szczegdlnie
wygodne dla naszych konstruktoréw jest to, ze TURCK
posiada w swojej ofercie wersje danego czujnika réznigce
sie dtugoscia i materiatem obudowy czy podtaczeniem
elektrycznym. Czesto projektanci spotykajg sie z brakiem
wystarczajacej ilo$ci miejsca na montaz czujnikéw i taki
wybér utatwia prace.

Warto tez wspomniec o dos¢ unikalnych produktach firmy
Turck jakich uzywamy. Sg to min. zasilacze 24 VDC
w obudowie IP67. Nie spotkatem sie z wieloma
producentami, ktérzy majg w ofercie takie rozwiazanie.

Innym przyktadem moga by¢ lampy LED do oswietlania
przestrzeni roboczej w maszynach. Mieliémy kilka
projektéw dla branzy Automotive, gdzie potrzebowalismy
lamp o bardzo wysokiej odpornosci na uszkodzenia
mechaniczne. Seria WLS27 spetnita nasze oczekiwania
w 100%, oferujac przy tym kompaktowe rozmiary
i odpowiednie natezenie Swiatta.

Jest jeszcze jedna ciekawa grupa produktéw, ktérych stale
uzywamy na naszych urzadzeniach. Chodzi o technike
taczeniowa na maszynach. Wczesniej korzystalismy
z przewoddéw konfekcjonowanych, ze ztgczami M12
z dwdch stron - taczyty one sensory z modutami
sieciowymi. Jak fatwo sie domysle¢, idealne dopasowanie
dtugosci takiego przewodu nie jest tatwe, a czesto, wrecz
niemozliwe. W coraz bardziej skomplikowanych
urzadzeniach wyzwaniem byto ,upakowanie” nadmiaru
przewodu w konstrukcji maszyny. Zdecydowalismy sie
zmieni¢ przewody obustronnie konfekcjonowane, na
takie ze ztagczem z jednej strony. Specjalistyczne ztacze
rozbieralne Turck (M12 meskie), umozliwiajace
profesjonalne podtaczenie dwoch przewododw,
odpowiada za podtaczenie czujnikéw od strony modutéw
sieciowych. Dzieki takiemu dziataniu mozemy precyzyjnie
dopasowac dtugos¢ przewoddw, a nasze urzadzenia nie
dos¢, ze wyglada estetycznie, to dodatkowo utfatwia
serwisowanie.
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Jakie macie Panstwo plany na najblizszy czas?

To jest trudne pytanie — rynek sie rozchwiat przez
pandemie COVID-19 i jest bardzo duza niepewno$¢
w branzy, niemniej PEMES patrzy optymistycznie
w przysztos¢. Niektdre branze (np. Automotive) mocno
wyhamowaty z inwestycjami, ale mamy nadzieje, ze to
chwilowy zast6j i wszystko szybko wroci na odpowiednie
tory. Nasz dalszy rozwoj powigzany jest z planami naszych
najwazniejszych Klientéw - rozmawiamy obecnie o kilku
bardzo ciekawych projektach, ktérymi, by¢ moze,
pochwalimy sie w kolejnym artykule.

W tym roku przypada Panstwa 10-ta rocznica zatozenia
firmy. Czego mozemy Panstwu z tej okazji zyczy¢?
Przede wszystkim zdrowia, a po drugie ciekawych
projektow i owocnej wspotpracy z firma TURCK. A takze
jak najszybszego konca pandemii, aby$smy mogli
podziekowad naszym pracownikom za te 10 lat wspdlnego
rozwoju.

Autor | Michat Grzymata - Regionalny Dyrektor Handlowy

Gala wreczenia nagrod dla dostawcy
roku 2017 w firmie ZF

Fragment linii termo
utrwalania poduszek
powietrznych.
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W SKROCIE

Zbiornik cisnieniowy, pistolety do wirnikéw
i instalacje wtryskowe firmy Velco sa stosowane
w wielkich piecach, hutach, odlewniach oraz
w przemysle ogniotrwatym. Aby zapewni¢
szybkie wsparcie dla klientéw w przypadku
awarii, specjalne maszyny sa wyposazone
w funkcje zdalnego monitorowania. Poniewaz
poprzednie rozwigzanie nie spetniato juz
najnowszych wymagan, Velco szukato
rozwigzania w chmurze, ktére umozliwitoby
zdalny dostep na catym sSwiecie za
posrednictwem komputera lub smartfona. Po
procesie selekcji wybrano rozwiazanie
chmurowe Turck, poniewaz jako jedyne mogto
spetni¢ wszystkie wymagania.
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Cloud — nowoczesne
narzedzie do monitorowania
pracy i diagnostyki maszyn

Velco, producent maszyn specjalnych, stosuje zdalne rozwigzania
monitorujace, oparte na rozwigzaniu Turck Cloud Solutions, w celu
lokalizowania zrédet btedow i sprawdzania parametrow

produkcyjnych.

Nawet w tradycyjnej firmie, wykorzystujacej
zaawansowane technologicznie rozwigzania, musimy
réwniez podazac za trendami i innowacjami na rynku,
dbajac jednoczesnie o zadowolenie klientéw z naszych
ustug - mowi dyrektor generalny Velco Christian Wolf.
Wolf zaznacza rowniez, ze praktycznos¢ i cyfryzacja moga
wspoétgrac ze sobg, o ile w tych zatozeniach nacisk
ktadziony jest na realne korzysci dla klientéw.

Wyspecjalizowane maszyny Velco odnawiajg warstwy
betonu ogniotrwatego w piecach hutniczych oraz
urzadzeniach ze stali

Jednym z gtéwnych celéw firmy byto, zintegrowane
monitorowanie maszyn w chmurze. Operatorzy hut na
catym Swiecie uzywaja maszyn Velco do natryskiwania
wielkich piecéw, kadzi lub kanatéw ogniotrwatym
betonem.

W procesach technologicznych warstwa specjalnego
betonu jest niszczona przez zuzel oraz wysoka
temperature wiec musi by¢ regularnie odnawiana.
Operatorzy hut i wielkich piecéw uzywaja do tego celu
pistoletu do betonu ogniotrwatego lub zlecaja takie
naprawy producentom i przetwércom materiatéw
ogniotrwatych.

Wiaczamy linie zaopatrzenia w Abu-Dhabi

Maszyny wykorzystywane w technologiach betonu
ogniotrwatego mozna znalez¢ nie tylko u dostawcow
w Duisburgu lub Salzgitter, ale takze w Abu Zabi lub
Indiach. - Klient wymaga dostepu do specjalistycznej
wiedzy dotyczacej maszyn, chce wiedzie¢, czy maszyna
dziafa i czy dziata poprawnie. Klienci oczekujg wsparcia
w zakresie zdalnej konserwacji — wyjasnia Klaus Kister,
szef ds. elektrotechniki w Velco. Firmy przeznaczaja wiele
godzin pracy oraz ponoszg wysokie koszty zwigzane
z delegowaniem pracownikéw technicznych na drugi
koniec swiata, czasami tylko po to, aby odkry¢, ze operator
nie jest w stanie samemu wykry¢ drobnych usterek i ich
naprawi¢. Modut zdalnego monitorowania zostat
zaprojektowany w celu wyeliminowania tego rodzaju
nadmiernych wezwan serwisowych w sytuacji
przypadkowo zamknietych linii zasilajacych,

a jednoczesnie pomaga w rozwigzywaniu rzeczywistych
awarii. Pierwsze moduty zdalnego monitorowania
zbudowane w latach dziewiecdziesigtych miaty
ograniczony zakres funkgji. W niektérych miejscach koszty
wymknety sie spod kontroli, poniewaz rozwigzanie oparte
na GSM ciagle wysytato wiadomosci SMS - kazda
wiadomos¢ kosztuje, nawet jesli nie ma dostepu do sieci.
Jakos¢ potaczenia byta rowniez czesto niezadowalajaca.

tatwos¢ obstugi z rozwigzaniem Turck Cloud

W 2018 roku Velco szukato zatem nowoczesnego
rozwigzania do zdalnej konserwacji, dzieki ktéremu, firma
mogtaby nie tylko przeglada¢ dane z maszyn, ale takze
umozliwi¢ dostep do tych maszyn swoim klientom.
- Wykluczyliémy gtéwnych dostawcéw chmury, poniewaz
nie oferowali zadnych rozwiazan branzowych. Ostatecznie
potrzebowalismy rozwigzania, ktére moze dziata¢ réwniez
w ekstremalnych warunkach, takich jak huta — wyjasnia
podstawowe wymagania inzynier elektryk Velco, Michael
Sundmacher. Po rozeznaniu rynku wybrano rozwiazanie
Turck Cloud Solutions, ktére wyrdzniato sie przyjazna
obstuga dla uzytkownika.

— Chmura Turck zrobita na nas dobre wrazenie. Jednym
kliknieciem przegladarka zezwala na dostep do wszystkich
maszyn lub na przechodzenie pomiedzy poszczegélnymi
urzadzeniami. Odczytywanie adreséw nie jest konieczne,
a obstuga jest mozliwa réwniez za pomoca smartfona,
zapewniajagc w ten sposéb bezposredni dostep do
wszystkich danych dla dowolnej maszyny. tatwos¢
obstugi i funkcjonalnos¢ ustugi potwierdzaja rowniez nasi
klienci, dlatego wybralismy rozwigzanie Turck — wyjasnia
Sundco. - Kluczowg zaletg jest dostep do sterownika
maszyny bezposrednio za pomoca komputera lub
smartfona, a takze kontrolowanie jej za posrednictwem
protokotu Modbus. Rozwigzania innych dostawcéw nie
posiadaja tych funkgcji — dodaje Klaus Kuster.

Pulpit nawigacyjny ,Kliknij i ciesz sie”

Pracownicy obstugi w firmie klienta wywotuja pulpit
nawigacyjny chmury Velco i wyswietlaja swoje maszyny
na liscie w oknie nawigacji. Mapa w widoku Google Map
wskazuje lokalizacje poszczegdélnych maszyn.
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Jedli pracownik kliknie jeden z wpiséw na liscie, pulpit
nawigacyjny zapewnia przejrzysty przeglad wszystkich
odpowiednich danych. Oprécz niektérych wartosci
analogowych, takich jak cisnienie wody lub poziom
materiatu, istniejg rowniez wskazniki cyfrowe, takie jak
stan pracy lub stan przycisku zatrzymania awaryjnego.
Uzytkownik moze réwniez zobaczy¢ licznik godzin pracy
i inne wyswietlacze numeryczne. Pulpit nawigacyjny
moze by¢ tatwo dostosowany przez samych uzytkownikéw
- za pomoca zaledwie kilku kliknie¢ i bez znajomosci
programowania. — To tak naprawde przypadek klikniecia
i zadowolenia z wykonanej operacji - podsumowuje
Michael Sundmacher. Uzytkownicy moga réwniez
tworzyc¢ wtasne wiadomosci alarmowe za posrednictwem
wiadomosci SMS lub e-mail dla réznych uzytkownikoéw.

Klienci moga réwniez zdalnie sterowa¢ maszynami Velco
za posrednictwem dashboard’u, jedli jest to wymagane do
rozwiazania probleméw. Pracownicy pomocy technicznej
sprawdzaja z wtasnego biura, czy mozna wykluczy¢
najdrobniejsze usterki, takie jak ,brak doptywu wody” lub
»hacisniety przycisk zatrzymania awaryjnego”. Dzieki
dodatkowym danym sa w stanie skutecznie wspierac¢
wszelkie dalsze rozwigzywanie problemoéw.

Automatyczne zamawianie materiatéw

Wiele oferowanych innowacji przypomina charakterem
gory lodowe. Oczekiwany efekt i korzysci stanowia jedynie
jego wierzchotek. Wigkszos¢ ,ukrytych pod powierzchnia”
scenariuszy operacyjnych i dodatkowych korzysci staje sie
widoczne dopiero podczas codziennego uzytkowania.
Dodatkowa korzyscia wykorzystania chmury jest
transparentnos¢ danych.

Uzytkownicy technologii betonu ogniotrwatego chca
wiedzie¢ doktadnie, jak dtugo maszyna pracuje.
W zaleznosci od umowy klienci sa zobowiazani do zakupu
specjalnego betonu okreslonego przez producenta.
Jesli parametry zuzycia betonu nie sa zgodne z godzinami
pracy maszyny, klient koicowy moze zatozy¢, ze uzyto
niewtasciwego materiatu. Tego rodzaju przypadki
umozliwiaja w przysztosci, podjecie szybkiej reakcji przez
firmy oferujace ustugi wynajmu maszyn.

Rozwigzanie chmurowe otwiera réwniez nowe modele
sprzedazy dla producentéw betonu ogniotrwatego, ktére
dzi$ sa w stanie zaoferowac i wystawic fakture za ustuge
zgodnie z faktycznym wykorzystaniem. Jest to podobne
do sposobu korzystania z drukarek, ktére aktualnie rzadko
s3 kupowane do zadan roboczych, ale s3 wynajmowane
jako kompletny pakiet ustug - obejmujacy materiaty
eksploatacyjne i konserwacje.

» Chmura Turck zrobita na nas dobre wrazenie. Jednym kliknieciem przegladarka
zezwala na dostep do wszystkich maszyn lub na przechodzenie pomiedzy
poszczegolinymi urzadzeniami. Odczytywanie adresow nie jest konieczne,

a obstuga jest mozliwa réwniez za pomoca smartfona, zapewniajac

w ten sposob bezposredni dostep do wszystkich danych dla dowolnej maszyny. «

Michael Sundmacher | Velco

Michael Sundmacher (z lewej)

i Klaus Kuster przetestowali wiele
rozwigzan w chmurze, zanim wybrali
rozwiazanie Turck, poniewaz
»Kluczowa zaletg jest dostep do ster-
ownika maszyny bezposrednio

za pomoca komputera lub smartfona,
a takze kontrolowanie jej za
posrednictwem protokotu Modbus.
Rozwigzania innych dostawcéw nie
posiadaja tych funkgji.”
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Rejestracja pomiaréw upraszcza rozwigzywanie
probleméw

Pracownicy dziatu wsparcia czesto borykaja sie z tym, ze
wiele btedéw wystepuje sporadycznie i przypadkowo.
Rozwiazywanie takich probleméw moze zaja¢ wtedy
duzo czasu oraz moze prowadzi¢ do nerwowych sytuacji.
Wsparcie techniczne ma wtedy za zadanie rejestrowanie
wiasciwych zmierzonych wartosci w okreslonym okresie.
System wys$wietla wartosci w pliku CSV. W ten sposéb,
w przysztosci, obstuga Velco bedzie miata mozliwos¢
tatwej identyfikacji i lokalizacji usterek, aby pdzniej
wykorzystac algorytmy konserwacji predykcyjnej przez
ten interfejs. Ten model pokazuje, jak $cisle powigzane sg
ze sobg najnowsze trendy w automatyzacji. Rozwiazania
w chmurze upraszczajg monitorowanie stanu
i konserwacje predykcyjna maszyny, mimo ze nie s3
wymagane systemowo.

Potaczenie z chmura maszyn od réznych producentéw
Powrét do codziennych wyzwan - niektérzy klienci chca
wykorzystywa¢ chmure Velco réwniez do integracji
maszyn od innych producentéw, aby méc je zdalnie
nadzorowac.

W tym celu Turck uzywa programowalnej bramy EDGE,
ktdéra dzieki duzej liczbie interfejséw i obstugiwanych
protokotéw moze by¢ tatwo zintegrowana z istniejgcymi
systemami oraz sterownikami innych producentéw,
ktére przenosza dane maszynowe do chmury. Dziata to
réwniez w obu kierunkach. Uzytkownicy i klienci moga
w ten sposob przeglada¢, monitorowac i zdalnie sterowaé
wszystkimi maszynami w chmurze.

Przypisywanie indywidualnych rél uzytkownika
i uprawnien

Niektérzy uzytkownicy biorg pod uwage ryzyko zwigzane
ze zdalnym sterowaniem oraz jego zalety. Dlatego Turck
od samego poczatku przywigzywat duza wage do
bezpieczenstwa danych i komunikacji. Zarzadzanie rolami
i uprawnieniami pozwala wiascicielowi maszyny okresli¢,
ktérzy uzytkownicy moga poruszac sie w chmurze i przy
pomocy jakich uprawnien. R6zne poziomy autoryzacji

Przemyst ciezki spetnia
wymagania Przemystu
4.0. Klienci Velco moga
diagnozowac stany
maszyn na catym swiecie
za pomoca smartfona.
Dzieki rozwigzaniom
Turck Cloud Solutions
firma Velco moze teraz
szybko i skutecznie
pomoc swoim klientom
W rozwigzywaniu
problemoéw

i zaoszczedzi¢ na
kosztach zgtoszen
serwisowych

moga by¢ definiowane indywidualnie dla kazdej maszyny
i uzytkownika, od podstawowych uprawnien do odczytu
przez autoryzacje zapisu, az do uprawnien administratora.
Komunikacja miedzy brama chmurowa TCG20 firmy Turck,
a serwerem chmurowym, jest réwniez szyfrowana za
pomocy zastrzezonego protokotu chmurowego Kolibri,
ktory spetnia najnowszy standard przesytu danych
w Internecie (TLS 1.3, AES256).

Komunikacja mobilna sprawia, ze dostep do sieci
korporacyjnej staje sie zbedny

Odpowiedzialni menedzerowie IT rzadko umozliwiaja
dostep do sieci korporacyjnej, nawet jesli korzysta ona
z szyfrowania. Dzieki rozwigzaniu Turck nie stanowi to juz
problemu, poniewaz TCG20 moze ustanowi¢ potaczenie
z chmura za posrednictwem sieci mobilnej. Dzieki temu
klient ma zawsze zapewniony mobilny dostep do maszyn
- niezaleznie od tego, gdzie na $wiecie bedg one uzywane
w przysztosci. Istnieje mozliwos¢ zarzadzania inwestycjami
finansowymi w komunikacje danych, za posrednictwem
sieci mobilnych. - Dzisiaj uzywamy normalnych kart SIM
specyficznych dla danego kraju i wszystko dziata
prawidtowo. Ryzyko finansowe jest znikome - wyjasnia
Sundmacher. TCG20 jest jednak dostepny réwniez
z interfejsem Wi-Fi, a takze z elastycznym urzadzeniem
z Wi-Fi i komunikacja mobilng. W szczegélnosci klienci,
ktérzy chca hostowa¢ swoja chmure ,lokalnie”, tzn. na
wewnetrznych serwerach czesto korzystaja z wersji
z modutem Wi-Fi.

Podsumowanie

Zdecydowanym atutem firmy Velco jest mozliwos¢
przegladu stanu wszystkich maszyn. Jest to silny
argument sprzedazowy w poréwnaniu z konkurencja.
Takie sg zasady rynku przy wprowadzaniu mega trendow.
Wszyscy gracze chcieliby zaoferowac swoim klientom
lepszy produkt. Dla Velco byt to optymalny zdalny dostep
do maszyn. Kazdy gracz rozwija mega trend w miare
uptywu czasu i wraz z rosnaca liczba innowacji. Nawet jesli
nikt nie jest w stanie powiedzie¢ doktadnie, kiedy
wszystko sie zaczeto — dla Velco uruchomienie chmury
byto kamieniem milowym na drodze do Przemystu 4.0.
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Pick to Light

W NOWOCZesnym

zarzadzaniu
produkdja

O wykorzystaniu produktow Turck
oraz zarzadzaniu produkcja

w miedzynarodowej korporacji
opowiada doradca proceséw
inzynieryjnych jednej z najwiekszych
fabryk w todzi.

Na czym polega Twoja praca?

Na poczatku zajmowatem sie drobnymi sprawami, takimi
jak modernizacje. Przez 8 lat kilka razy awansowatem, az
do stanowiska doradcy projektéw inzynieryjnych.
Gtéwnie zajmuje sie tworzeniem proceséw produkcyjnych,
poprawa kluczowych wskaznikéw efektywnosci (KPI)
fabryki, modernizacja linii, wdrazaniem nowych
produktéw oraz proceséw produkcyjnych dedykowanych
nowym produktom, zaczynajac od przeptywu produkgji,
czyli jak wszystko powinno by¢ wykonywane
w poszczegdlnych etapach produkcyjnych, tak zeby klient
otrzymat gotowy produkt na czas, a koriczac na sprzecie
wykorzystywanym w fabryce.

To chyba powazne stanowisko.

Tak, mysle, ze robimy duzo powaznych rzeczy. Nie robie
tego sam, ja tworze proces, pdzniej musze zebraé grupe
technologdw, ktérzy mi pomoga go wykreowac z pomoca
hardware’'u i oprogramowania. Mamy bardzo
rozbudowany dziat inzynieryjny, gdzie pracuja
technolodzy procesu. S z nami $wietni inzynierowie od
utrzymania ruchu, to réwniez jest istotne w trakcie
planowania catego procesu, poniewaz nalezy tak go
zaplanowac, zeby po6zniej utrzymac go przez dtugi czas
w dobrym stanie.

Wyjasnisz, czym dokladnie zajmuje sie t6dzka fabryka?
Jest to jeden z dwdch zaktadéw produkcyjnych firmy
w Europie, obstugujemy rynek EMEA, czyli kraje Europy,
Bliskiego Wschodu oraz Afryki, ale zdarzato sie nam
obstugiwa¢ réwniez inne rynki. Wynika to z globalnej
polityki firmy, musimy mie¢ tutaj mozliwos¢ produkgcji
platform, ktére sa produkowane w innych zaktadach.
W zaktadzie produkujemy komputery stacjonarne,
réznego typu serwery - od serweréw przeznaczonych

OCZAMI DORADCY PROCESOW
INZYNIERYJNYCH

Piotr Roskosz jest doradca proceséw inzynieryjnych
w firmie Dell Products (Poland). W tédzkiej fabryce
pracuje od samego poczatku, czyli 11 lat. Od 8 lat jest
cztonkiem kadry menadzerskiej i inzynierskie;j.

do przechowywania danych, do serweréw PowerEdge
dedykowanych obstudze graficznej i obrdbce
nienormatywnej. Produkujemy réwniez systemy
All'in One, takie jak wielkie monitory, ktére mozna spotkac
w sklepach i stuzg na przyktad do obstugi klienta.
Wystarczy je podtaczy¢ do zasilania, poniewaz caty
komputer zawiera sie wewnatrz monitora.

Ta fabryka nie produkuje laptopow?

Poczatkowo, kiedy zaczynatem tu pracowac w 2007 roku,
fabryka produkowata laptopy. Wtedy klienci mieli
mozliwos¢ ingerencji w modyfikacje sprzetowe, ale po
dogtebnej analizie rynku i przeprowadzonych badaniach
firma postanowita tworzy¢ tu rozwigzania
prekonfigurowane.

lle ludzi na catym Swiecie zatrudnia firma?
tacznie okoto 157 tysigcy pracownikow.

Aile os6b pracuje w Polsce?
W samej fabryce okoto 1500 oséb.

To duzo, co musi oznaczag, ze jest do wykonania sporo
pracy manualnej?

Tak, ale trzeba tez pamietac, ze mamy 6-dniowy cykl pracy
na dwie zmiany, a w catej fabryce jest kilkanascie linii
produkcyjnych. Ponadto jest tez sporo firm, ktore
z nami wspoétpracuja, na przyktad tworzac nowe linie,
obstugujac dostawy materiatu, logistyke, pakowanie.
Nasza fabryka jest o tyle ciekawa, ze nie zawiera magazynu
wewnetrznego, materiaty z jednej strony przyjezdzaja,
a z drugiej strony wyjezdza gotowy produkt.
Przechowujemy tylko tyle, ile jest niezbedne
do zachowania ptynnosci produkgji.
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Nowoczesne i kompak-
towe moduty PTL
zapewniaja najwyzszy
standard

i funkcjonalnos¢,
taczac w sobie
wyswietlacz, wskaznik
Swietlny RGB oraz czu-
jnik optyczny. Dzieki
opatentowanej tech-
nologii Pick-1Q mozna
tworzy¢ proste jak

i bardzo rozbudowane
i zaawansowane
aplikacje, eliminujac
duze czasy op6znien
oraz zbede okablowanie

Czyli z jednej strony przyjezdzajq tiry z materiatem,
a z drugiej wyjezdzaja z gotowym produktem?

Tak to u nas dziata, najkrocej komputery moga by¢
produkowane w czasie jednej zmiany. Towar
przyjezdza rano, trafia na linie, produkujemy komputer
i po 6 godzinach produkt jest gotowy.

Jakie dziaty macie w fabryce?

Sam engineering sktada sie z kilku specjalistycznych
dziatéw. Dziat engineeringu procesowego zajmuje sie
tworzeniem procesow, jest tez dziat utrzymania ruchu,
dziat test-engineeringu, w ktérym pisze sie
oprogramowanie do testéw i testuje produkt przed
wysytka do klienta, modyfikuje sie testy albo umozliwia
wykonanie ich na produkgji. Jest to o tyle ciekawe, ze
testy przeprowadzane s3 automatycznie po
podtaczeniu komputera do sieci LAN. Taki test moze
trwa¢ od 3 do nawet kilkudziesieciu godzin
w zaleznosci od potrzeb klienta i ztozonosci systemu,
ktéry budujemy. Ten dziat jest bardzo rozbudowany,
pracuja w nim tez deweloperzy. Jest tu takze lokalny
dziat IT, w zaktadzie jest duzo sieci. Wyobraz sobie
strefe, gdzie jest podtaczonych 3000 komputeréw
stacjonarnych, ktére musza by¢ podtaczone do
switcha, switch do serwerowni i tak dalej...

Przyktadowo na nowej linii jest az 150 desktopdéw
przeznaczonych do obstugi procesu. Poza tym jest
dziat NPI, ktéry zajmuje sie wdrazaniem nowych
produktow globalnie, pracuje w nim kilkadziesiat
os6éb, rowniez prowadzac produkcje w innych

zaktadach. Jest dziat finanséw, celny - poniewaz czesto
importujemy materiaty z zagranicy. Dziatéw jest sporo,
mozna by jeszcze sporo wymieniac...

Cata fabryka wyglada bardzo imponujaco.

Tak, z ciekawostek moge powiedzie¢, ze szybkos¢ sieci
dostepna w todzi ma przepustowos¢ 600 Mb/s,
amy w zaktadzie mamy sie¢, ktéra w niektérych miejscach
osiaga 100 Gb/s. Technologicznie jesteSmy 10 lat do
przodu.

Czyli wyprzedzacie trendy?

Wydaje mi sie, ze trendy sa kreowane przez firme,
dysponujemy takimi rozwigzaniami, ktére nie tylko
wspieraja zwykte przedsiebiorstwa, ale tez inne branze,
medyczng - na przyktad systemy podtrzymywania zycia,
systemy rozpoznawania dla policji i wiele innych.

Pamietasz moze, kiedy rozpoczeliscie wspodtprace
z firma Turck?

W ramach warsztatéw, ktére prowadzimy, zbieramy ludzi
z dziatéw bhp, jakosci, engineeringu procesowego
i operacyjnego w jednym pomieszczeniu, tworzymy
projekt danego obszaru, nastepnie szukamy elementéw,
ktore trzeba usprawni¢ oraz odpowiednich rozwiazan.
Kolejno szukamy firm, ktére moga dostarczy¢ dla nas
odpowiednie rozwigzania. Co roku mamy liste projektow,
konkretne zadania. Pojechalismy na Automaticon,
chcieliby$my zautomatyzowa¢ wszystko, co tylko jest
mozliwe, jednym z rozwiagzan, ktére potrzebowalismy
byty lampki “pick to light”. Ogladalismy duzo lampek




z serii K50

i szukalismy odpowiednich rozwigzan do usprawnienia
linii, ktéra wtedy miata najwieksza réznorodnos¢
produkcji. Zauwazylismy wtedy fajne lampki, ktore nas
zaciekawity. Spodobata nam sie mozliwos¢ zamontowania
jednej lampki, ktorej kazdy segment $Swieci innym
kolorem. Wtedy sie poznalismy i tak zaczeta sie nasza
wspotpraca.

Jak ocenitbys produkty firmy Turck?

Dobre jakosciowo. Kiedy podchodzilismy do systemu pick
to light, rézne firmy oferowaty swoje rozwigzania. Lampka
K30 firmy Turck byfa nietypowa, dobrze byto ja wida¢ pod
kazdym katem, to bardzo przydatne, ponadto
powiedziano nam, Ze sa one niezniszczalne. Niewiele
myslac wzieliSmy wspomniana lampke, rzucilismy na
podtoge, a ona sie odbita i wrécita do reki. Powiedziatem,
ze jedli po takim tescie wciaz bedzie dziatata, to bierzemy.
Lampki przeszty proces testéw, okazato sie, ze praktycznie
sg niezniszczalne i to nas przekonato. Jest u nas sporo
manualnych proceséw, gdzie operatorzy chodza
z opakowaniami, jezdza wézkami i istnieje duze
prawdopodobienstwo zahaczenia o taki element.
Powinien on by¢ odporny na wszelkiego rodzaju
mechaniczne usterki. Idealnie wiec sprawdzit sie u nas.
Nasi specjalisci tworza szczegdétowa mape procesu, tak
zeby dochodzity odpowiednie sygnaty itp. Do tego
potrzebny jest jaki$ integrator, ktéry bedzie wszystko
rozumiat. Na rynku jest sporo integratoréw, ale wigekszos¢
firm proponuje zupetnie inne rozwiazania, w innej formie
niz potrzebujemy. Czesto rozwigzanie, ktérego szukamy
jest wczesniej konsultowane na przyktad z dziatem IT,
zeby zdecydowac czy uzy¢ WiFi, czy moze komunikacji

WYWIAD | Pick to Light w nowoczesnym zarzadzaniu produkcja

Jasne i ergonomiczne wskazniki
Swietlne z wbudowanym przyciskiem
z serii K50 zapewniaja, jasna i czytelng
informacje w systemach Pick to Light

Przyktadowa aplikacja
zrealizowana, na
wskaznikach swietlnych
zwbudowanym
czujnikiem optycznym

radiowej. Zapytania ofertowe sg zawsze bardzo
szczeg6towe i dopracowane. Turck zaproponowat
rozwigzanie, ktére idealnie odpowiadato naszym
potrzebom, nie wymagato przeprojektowania procesu.
Jest to o tyle pomocne, ze kupujac od was sprzet, mozemy
sami go zamontowac. To, ze nie musimy szukac najpierw
czesci, a pézniej integratora, ktéry sprosta wymaganiom,
jest ogromnym plusem.

Zrobiliscie z nami dwa projekty, w ktérych byty
wykorzystywane lampki pick to light, mozesz opisa¢
obszary, w ktorych one funkcjonuja?

Pierwszy byt robiony na potrzeby linii, na ktorej
produkujemy wtasne serwery. Miat uprosci¢ proces
pobierania czesci. Na linii hybrydowej co minute powinien
by¢ wyprodukowany jeden produkt. Celem byto takze
zrobienie bazy inwentaryzacyjnej, zebysmy wiedzieli, ile
czesci jest na stanie w danym regale, poniewaz pomaga
to w zarzadzaniu materiatem. W obszarze tej linii jest 70
platform, co trzeci system w fabryce ma inna konfiguracje.
Mamy ponad 100 produktéow réznego typu, daje to
mnostwo wariacji, zmiennos¢ jest ogromna.

Jak poprawito to wydajnos¢?

Nie tylko system pick to light, ale cata modyfikacja procesu
dostarczania materiatéw i modernizacja obszaru
zarzadzania materiatem w strefie poprawity wydajnos¢
0 20%.
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A drugi projekt?

Drugi projekt polega na tym, ze chcemy zamontowac¢
system pick to light w celu wskazywania czesci do
pobrania przez operatora, zeby skroci¢ czas pobierania
materiatu. Przyktadowo operator bedzie miat do
dyspozycji 100 czesci na dwoch regatach stojacych po
prawej i lewej stronie. Posrodku bedzie stat TOT, czyli
opakowanie, w ktére wktadany jest komplet czesci
niezbednych do ztozenia jednego systemu. Wyobrazmy
sobie, ze ma on pobrac 5 czesci bez systemu pick to light
- ile czasu mu to zajmie?

Jesli za kazdym razem sa to inne czesci, to bardzo duzo.
Duzo! Samo przeczytanie nalepek zajetoby duzo czasu,
a ma na wszystko tylko 36 sekund - tak zostato to
wyznaczone dla tej linii. System pick to light bedzie
wskazywal, ktéra czes¢ ma pobraé. Druga strong systemu
jest zarzadzanie materiatem, gdzie powinien zostac
ulokowany. Mamy 1100 lokalizacji materiatowych na
kazdej z dwéch nitek, w jaki sposéb wiedzie¢ gdzie
ulokowa¢ dany materiat? Lampki pick to light sa
przygotowaniem pod system zarzadzania materiatami
w fabryce, opracowalismy sposéb generowania raportu
dla operatora wyktadajacego materiat na regaty. System
bedzie weryfikowat, czy dana czes¢ ma juz swoje miejsce
na regale i operator dostanie gotowq liste, na ktorej
zostanie okreslona dokfadna lokalizacja, w ktérej ta czesc
powinna sie znalez¢. Jesli dana czes¢ nie bedzie miata
jeszcze wyznaczonego miejsca, to bedzie musiat umiescic¢
materiat w pierwszym wolnym miejscu na regale w danej
strefie. Strefy generowane sg zgodnie z katalogami czesci:
kable, karty, dyski, ptyty gtéwne... System generuje takze
drugi raport, ktory pokazuje jaki materiat nalezy zdja¢,
poniewaz nie jest juz wymagany. Sytuacja, w ktorej nie
bedzie miejsca dla jakiego$ materiatu, poniewaz caty regat
bedzie zapetniony, nie powinna mie¢ miejsca. Jest to nasz
poczatkowy system zarzadzania materiatem, stanowi
podwaline pod cos, co chcielibysmy rozwijac.

Czyli w skrécie lampki pick to light pozwalaja na
zarzadzanie zasobami materialowymi.

Tak, ale nie tylko tym, co nalezy pobra¢, ale takze
zlokalizowac i jak zarzadza¢ materiatem. Majac prosty
system pobierania, musimy tez ulepsza¢ dostawe
materiatu, jest to bardzo wazne. Przypomne, ze nie mamy
swojego magazynu, materiat przyjezdza na 20 paletach
- im szybciej je roztadujemy, tym szybszy bedzie cykl, tym
szybciej zmontujemy system i szybciej trafi on do klienta.
To jest caty tancuch.

Prognozowaliscie, jak szybka bedzie wasza linia?

Tak, nie moge tego powiedzie¢, ile gotowych produktow
zejdzie z linii w danym czasie, ale jest to duzo (Smiech).
Ta linia jest specyficzna, poniewaz bedg tu produkowane
wszystkie typy produktéw.

lle os6b bedzie pracowato przy regatach, lokujac
i pobierajac elementy?

W catym systemie bedzie to 12 oséb. Mozemy sie
pochwali¢, ze linia bedzie miata 3800m2 powierzchni,
z czego 800m?bedzie zajmowata linia pick to light.

Do takiej pracy nie potrzeba specjalnego
doswiadczenia?

Tak, na takim stanowisku operator nie bedzie potrzebowat
wiele doswiadczenia. Lampki wskazg ktory materiat
powinien pobra¢. Bedzie to potgczone z RFID przenosnika,
system wjezdzajac na stanowisko operatora, bedzie
sczytywat tag serwisowy, numer tota, informacja bedzie
wysytana do bazy, baza bedzie to weryfikowata, beda
identyfikowane czesci niezbedne do pobrania
z danej strefy, a nastepnie zostang one wskazane przez
lampki. Operator nie musi tego rozumie¢ ani wiedzie¢ jak
to dziata, wystarczy, ze pobierze czesci wskazane przez
lampki. Jak wszystkie czesci znajda sie w tocie, wystarczy
wcisna¢ guzik na przeno$niku automatycznym, kolejny
tot wjedzie na antene RFID i proces zacznie sie od nowa.

Bedziemy mogli chwali¢ Was za to, ze wykreowaliscie
ten pomyst, a my moglisSmy w tym uczestniczy¢. Moze
jest co$ jeszcze, czym mozecie sie¢ pochwali¢?

Rynek dziata w ten sposéb, ze jednego dnia klienci moga
zamowi¢ 10 000 serwerdw, a kolejnego 20 000 desktopdw.
Linia musi by¢ tak skonstruowana, zeby sprosta¢
wymaganiom i do tej pory nie udato sie zrobi¢ wszystkiego
tak, zeby jedna linia pozwalata na taka elastycznos¢. Nowa
linia, ktora jest produkowana ze wsparciem pick to light
daje wtasnie taka mozliwos$¢. Linia bedzie w petni
uniwersalna i pozwoli na produkcje dowolnej ilosci
danego produktu, w zaleznosci od zapotrzebowania.
Whptynie to na wzrost wydajnosci i bardzo nas to cieszy.
Dzieki temu bedziemy mogli rozwija¢ sie jeszcze na inne
sposoby. Liczymy na to, ze zyskamy mozliwo$¢
prowadzenia dodatkowych projektéw.

Firma Turck ma w swojej ofercie nie tylko lampki pick to
light, ale oferujemy réwniez rozwigzania w technologii
RFID, zajmujemy sie budowa Sledzenia produktéw na
produkcji, automatyzacja przeréznych obszarow.
Widzisz dalsze pole do wspétpracy?

Mamy caftg liste projektéw, do ktérych potrzebnych jest
bardzo duzo rozwiazan technologicznych. Ich gtéwnym
elementem jest skrocenie czasu produkcji. Bez
automatyzacji nie jest to mozliwe, to bardziej niz pewne.
Przydpieszenie systemu, testowanie produktéw,
bezbtedna wysytka do klienta, zapewnienie najwyzszej
jakosci, do tego wszystkiego automatyzacja jest wskazana.

Autor | Pamela Katuza, specjalistka ds. marketingu w firmie Turck
Piotr Stepien, Inzynier Sprzedazy
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Modutowo — z zachowaniem

bezpieczenstwa

AWL-Techniek to firma majaca w ofercie
moduty platformy maszynowej M-Line
bezposrednio wyposazone w skalowalng
technologie bezpieczenstwa - wdrozong
z technologia I0-Link i bezpiecznych I/0
firmy Turck

Przyktad konfiguratora kuchni doktadnie pokazuje, ze bez
standaryzacji nie ma modutowosci. Tylko wtedy, gdy
zdefiniowane sg odstepy, wymiary, wskazane sg miejsca
wiercenia otworéw i przytaczy wody lub gazu, mozna
wykorzysta¢ zalety modutowe;j strategii produkgji — duzy
wybdér wariantéw i duza elastycznos$¢, przy krétkich
terminach dostaw i umiarkowanych cenach.

Matthijs Varwijk uzywa argumentéw zwigzanych
z projektowaniem m.in. kuchni, aby przekona¢ potencjalnych
klientéw do koncepcji modutowej maszyny. Varwijk jest
kierownikiem projektu badawczo-rozwojowego
i odpowiada za strategie modularyzacji dla holenderskiego
producenta maszyn AWL-Techniek. Firma z siedziba
w Harderwijk zatrudnia ponad 750 pracownikéw w pieciu
lokalizacjach na catym Swiecie. AWL jest cenionym
producentem zautomatyzowanych linii spawalniczych oraz
montazowych dla przemystu motoryzacyjnego. Gtéwni
producenci samochoddw, dostawcy i wielu innych klientow
na calym swiecie uzywajg maszyn holenderskiej firmy na
swoich liniach produkcyjnych. Interdyscyplinarny zespét
pod kierownictwem Varwijka wdrozyt system modutowy
w portfolio maszyn AWL w 2017 roku i stopniowo okreslat
standardy dla rozwigzania M-Line. Poczagtkowo wymagato to
perswazji w rodzimej firmie. Korzysci nie zawsze byty
wyraznie widoczne, szczegdlnie w fazie przejsciowej
z konwencjonalnej produkcji do modutowej. Standardy
musiaty zosta¢ wytyczone na poczatku, a to czesto wigze sie
z wieloma ograniczeniami.

Ramy zapewniaja elastycznosc i obnizaja koszty
Pierwszym modutowym zestawem wprowadzonym do
oferty AWL byta seria produktéw M-Line — nazwa nawigzuje
do modutowosci urzadzen oraz do linii” (linii produkcyjnej),
na ktérej poszczegdine moduty sg ze soba faczone. Podstawa
kazdego modutu jest prostokatna stalowa rama, ktéra
zostafa tak zaprojektowana, aby pasowata do pojemnika ISO.
Rozwigzanie to oszczedza czas oraz koszty w trakcie
transportu i uruchomienia maszyny.

Zaleta tego rozwigzania dla klientéw jest tatwosc i prostota
w rozbudowie lub przekonwertowaniu systemu — moduty
mozna przestawia¢ w hali produkcyjnej za pomoca
odpowiednio zaprojektowanych wézkow widtowych.

» Potrzebujemy partnera, ktdry wspiera

nasze globalne wymagania. Znalezlismy

takiego partnera w firmie Turck «
Matthijs Varwijk | AWL-Techniek

W SKROCIE

Wprowadzajac na rynek serie M-Line firma
AWL-Techniek’s zostata pionierem w modularyzacji linii
produkcyjnych. Firma Turck byta w stanie optymalnie
wspiera¢ holenderskiego producenta maszyn dzieki
zdecentralizowanej koncepcji bezpieczenstwa o stopniu
ochrony IP67. Kombinacja modutéw 10-Link
i hybrydowych modutéw bezpieczenstwa I/O pozwolita
zaoszczedzi¢ czas przy okablowaniu, poniewaz caty
architekture bezpieczenstwa zainstalowano na zewnatrz
szafy sterownicze;j.

Konsekwentna izolacja galwaniczna napiecia czujnika
i sitownika umozliwiata zdecentralizowane bezpieczne
odtaczenie grup urzadzen wykonawczych na hubach I/0
za pomocg interfejsu IO-Link. Interfejs binarny dostarcza
cennych danych diagnostycznych dla systemu Lyla
- rozwigzania deski rozdzielczej zaprojektowanej przez
AWL do wyswietlania i analizy danych. Projekt udowadnia,
jak modutowa konstrukcja maszyny moze zapewnic
elastycznosc¢ i skrocic czas realizacji i uruchomienia.
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Wszystko na zewnatrz: Dzieki zdecentralizowanym I/0 w szafie
sterowniczej modutowej maszyny zostato duzo wolnej przestrzeni

Modularyzacja potrzebuje standardéw
Poza podstawowa ramg zdefiniowano trzy typy modutéw
centralnych, z ktérych musi zosta¢ zbudowana linia
M-Line s3 to:
+ modut operatora, w ktérym pracownik moze
umieszcza¢ komponenty i uruchamiac procesy,
» modut indeksujacy, ktéry sktada sie z obrotnic lub
innych urzadzen do obstugi elementéw,
+ modut procesowy, ktéry obrabia elementy,
na przyktad za pomoca robotéw spawalniczych
lub obrabiarek.

Cel: pusta szafa sterownicza

Firma AWL wykorzystata wieloprotokotowe moduty 1/0
Ethernet firmy Turck. Technologia ta pozwala na wykorzystanie
identycznych modutéw blokowych 10 na kazdym module
M-Line - niezaleznie od tego, czy klient preferuje Profinet, czy
Ethernet/IP. - Naszym celem jest posiadanie jak najwigkszej
ilosci standardowych komponentéw w jak najwiekszej czesci
znormalizowanych szaf sterowniczych. W przysztosci planujemy
umiejscowienie tylko sterownika i zasilacza w szafie sterowniczej
— powiedziatvan Kooij. Firma AWL jest juz coraz blizej osiggniecia
pustej powierzchni w szafie, pomagaja w tym hybrydowe
urzadzenia 1/0 (IP67) dla sygnatéw standardowych
i bezpieczenstwa.

Imponujaca koncepcja bezpieczenstwa w IP67 10-Link
ze skalowalna technologia bezpieczenstwa

Firma AWL byfa pod wrazeniem modutowego rozwigzania
systemdéw bezpieczenstwa z interfejsem 10-Link firmy
Turck. Rdzeniem rozwigzania jest hybrydowy modut
bezpieczenstwa I/0O TBPN. Jest on wyposazony
w zintegrowany sterownik bezpieczenstwa, ktory
komunikuje sie ze sterownikiem PLC za posrednictwem
PROFIsafe przez Profinet. Modut jest wyposazony w cztery
bezpieczne 1/0, dwa standardowe cyfrowe I/0 oraz dwa
porty 10-Link.

W sytuacjach awaryjnych przekaznik bezpieczenstwa
TBSB, bezpiecznie odtgcza napiecie elementu
wykonawczego V2. TBSB jest podtaczony do jednego
z czterech bezpiecznych I/0. Przekaznik zapewnia odciecie
zasilania wszystkich elementéw. W przypadku
zatrzymania awaryjnego nic nie ma prawa pracowac
w maszynie. Czujniki caty czas pozostajg aktywne,
poniewaz sg one zasilane przez V1. W przypadku takiego
taczenia, maszyna jest zawsze widoczna w sterowniku.

Cyfrowe czujnikii stowniki podigczone sa do koncentratora
1/O, ktéry komunikuje sie z masterem TBEN-L-8IOL IO-Link
firmy Turck. Modut w stopniu ochrony IP67 zapewnia
cztery porty I0-Link zgodnie z klasa A i cztery zgodnie ze
standardem klasy B. Rozwigzanie to oddziela napigcia dla
czujnikéw (V1) od elementéw wykonawczych (V2). Dzieki
temu zapewnione jest bezpieczne odtaczenie zasilania
réwniez poprzez I0-Link.
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Firma AWL wdrazata juz modut TBIP firmy Turck
w podobnych projektach w USA. Modut TBIP posiada
zblizona technologie do TBPN ale jest przeznaczony do
komunikacji w standardzie EtherNet/IP i CIP-Safety.

Izolacja galwaniczna napiecia czujnika /urzadzenia
wykonawczego

< Przekaznik TBSB posiada izolacje galwaniczna
pozwalajaca na bezpieczne odtgczenie poszczegdlnych
czujnikow i elementéw wykonawczych, przy
jednoczesnym zachowaniu jak najwyzszego poziomu
bezawaryjnosci. lzolacja galwaniczna pozwala
na jednoczesng prace czujnikéw i elementéow
wykonawczych. >

- Inni producenci posiadaja takze w swojej ofercie moduty
oddzielajace napiecia V1 i V2. Jednak po blizszym
przyjrzeniu sie technologia nie jest spojna, aV1iV2 dzielg
sie na przyktad wspdélnym biegunem ujemnym - wyjasnia
van Kooij. W przypadku zwarcia wspoélna masa moze
prowadzi¢ do fatalnych skutkdw. Wystarczy prosty btad
izolacji, aby caty system bezpieczenistwa byt niepoprawny
- jest to jeden z powoddéw zapewnienia spdjnego systemu
izolacji elektrycznej. - Tylko firma Turck mogta dostarczyc
nam petna oferte i odpowiednio izolowane obwody V1
i V2 - dodaje van Kooij.

Rézne moduty M-Line
mozna faczy¢, tworzac
kompletna linie
produkcyjna

» Tylko firma Turck mogta dostarczy¢ nam petng
oferte i odpowiednio izolowane obwody V1 V2 «

Jasper van Kooij | AWL-Techniek
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ZDECENTRALIZOWANE
BEZPIECZNE ODtACZENIE

Koncepcja zdecentralizowanego odtgczenia
bezpieczenstwa opiera sie na idei, ze
w przypadku awarii zasilanie kazdego sitownika
nie wytacza sie indywidualnie, ale w grupach
sitownikow. Eliminuje to potrzebe stosowania
drogich wyjs¢ bezpieczenstwa - dla kazdej
grupy wymagany jest tylko jeden sygnat
bezpieczenstwa. Aby nie odfacza¢ napiecia od
wszystkich czujnikéow i elementow
wykonawczych grupy, elementy 1/0 oddzielajg
zasilanie czujnikéw (V1) od zasilania
elementéw wykonawczych (V2). Napiecie
sitownika mozna wtedy bezpiecznie odtaczyc.
Podobnie jak w przypadku konwencjonalnej
technologii bezpieczenstwa, czujniki zasilane
przez V1 moga nadal wysyta¢ sygnaty po
zatrzymaniu awaryjnym. Koncepcje te mozna
teraz, po raz pierwszy, wdrozy¢ w zaktadzie
poza szafg sterowniczg, za pomoca
zdecentralizowanego przekaznika TBSB firmy

Koncentrator I/0 TBIL przekazuje Turck o stopniu ochrony IP65.
sygnaly z noza spawalniczego
do mastera 10-Link (w tle)
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Cata technologia
bezpieczenstwa modutu
dziata poprzez TBPN
(ponizej po lewej).
Master 10-Link

(ponizej srodka)

jest zasilany przez
przekaznik
bezpieczenstwa
(Srodek), ktory zapew-
nia, ze wszystkie
urzadzenia wykonawcze
w portach klasy B
zostana wylgczone

w sytuacji awaryjnej

System deski
rozdzielczej Lyla
zbiera dane ze
wszystkich maszyn,
przetwarza je, dzieki
temu monitoruje

dziatanie i wydajnos¢
maszyny

10-Link przyspiesza standaryzacje

Zastosowanie rozwigzan o stopniu ochrony IP67, w tym
koncentratoréw bezpieczenstwa i 1/0 z interfejsem
10-Link, zaoszczedzito firmie AWL duzo dodatkowej pracy
zwigzanej z okablowaniem. Koncentratory z interfejsem
I0-Link przesytaja sygnaty cyfrowe urzadzen
wykonawczych i czujnikéw do mastera I0-Link i przesytaja
je dalej do urzadzenia nadrzednego za pomoca Ethernetu.
Dla van Kooij i Varwijka kolejng wazna zalety urzadzen
z interfejsem 10-Link jest wykorzystanie dwukierunkowej
komunikacji od punktu do punktu, ktéra zwieksza
standaryzacje M-Line.

Bezpieczny transfer sygnatu za pomoca kabli tréjzytowych,
eliminuje potrzebe stosowania specjalnie ekranowanych
typow kabli i kabli specjalnych. |0-Link zapewnia réwniez
wyzszg dostepnos$¢ maszyny. System deski rozdzielczej
Lyla jest czescig M-Line. System zbiera dane ze wszystkich
maszyn, przetwarza je i w efekcie monitoruje dziatanie
oraz wydajnos¢ maszyny. Jest to mozliwe dzieki
wykorzystaniu danych diagnostycznych przez |O-Link.

Poszukiwany partner globalnej automatyzacji

Firma AWL buduje najnowszg generacje modutéw M-Line
dla niemieckiego producenta samochodoéw i jego
dostawcy. Oprécz koncepcji IP67 holenderska firma
docenia dokonania firmy Turck, partnera projektu, za
obecno$¢ na arenie miedzynarodowej w zakresie
automatyzacji. Turck oferuje takie same rozwigzania
iwsparcie dla projektéw z branzy motoryzacyjnej zaréwno
w USA, Meksyku i Chinach, jak w Europie. — Potrzebujemy
partnera, ktéry wspiera nasze globalne wymagania.
Znalezlismy takiego partnera w firmie Turck
- podsumowuje Matthijs Varwijk.

Skalowalnos$¢ przemawia za M-Line

Modularyzacja z poziomu sterownika dotychczas nie byta
stosowana. Do tej pory kazdy projekt kontrolny musiat
by¢ zaczety od zera i tylko bloki funkcyjne mogty zostac
ponownie wykorzystane. Projekt modularyzacji nigdy nie
bedzie skofczony. Rozwigzanie M-Line zostato bardzo
dobrze przyjete przez klientéw firmy AWL. Jego gtéwna
zaleta jest skalowalnos¢ maszyn. Pézniejsza wymiana
modutu operacyjnego na zautomatyzowane rozwigzanie,
w celu zwiekszenia wydajnosci, nie bedzie stanowi¢
problemu. To tak, jak w przypadku szafek kuchennych:
kiedy sie wyprowadzasz, po prostu zabierasz ze soba
szafki kuchenne i w nowej kuchni dodajesz kilka modutéw.

Autor | Michael Flesch, product manager ds. systemow
bezpieczenstwa, Turck

Klient | www.awl.nl

Kod zrédtowy | more21951e
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Systemy przywotawcze
W wewnetrzne]
logistyce materiatow

Firma Turck przygotowata proste i szybkie, w instalacji bezprzewodowe
rozwigzanie usprawniajgce komunikacje pomiedzy operatorami

maszyn a magazynem.

Gtéwnym krwiobiegiem zaktadu przemystowego jest
proces produkcyjny, ktéry mozna zdefiniowac jako zbior
dziatan zwiagzanych z przetwarzaniem surowcéow
i potproduktéw, w wyroby gotowe. Proces, ktdrego celem
jest dostarczenie gotowego produktu, nie jest jednak
czynnoscig izolowana. Jakiekolwiek zachwianie
przeptywu informacji pomiedzy produkcjg a procesami
pomocniczymi: transport wewnetrzny, kontrola jakosci,
magazynowanie moze doprowadzi¢ do spadkéw
wydajnosci a w najgorszym wypadku catkowicie ja
wstrzymac.

Zapewnienie ciaggtosci nie bedzie jednak mozliwe bez
sprawnej komunikacji. W odniesieniu do zaktadu
przemystowego szczegélnie kluczowym wydaje sie
komunikacja pomiedzy operatorami maszyn a obstuga

magazynu. Odpowiednia ilos¢ materiatéow

eksploatacyjnych jest konieczna, aby zachowac ptynnos¢
procesu. Wyzwaniem bedzie zatem uzupetnianie zapaséw
na stacjach montazowych na czas, zanim skonczy
sie komponent przy jednoczesnym unikaniu nadmiaréw
i tworzeniu zatoréw.

Brak jakiegokolwiek systemu wspomagajacego przeptyw
komunikacji nie jest niczym szczegdlnym. Funkcjonowanie,
w takiej rzeczywistosci oznacza jednak ciggte zmaganie sie
z brakami informacyjnymi. Pozbawienie sie mozliwosci
sprawnego zarzadzania zgtoszeniami prowadzi¢ bedzie do
ogodlnego spadku wydajnosci. Proby nadgonienia planu
przez ,podkrecanie” norm, szukanie przyczyn w jakosci
maszyn nie dadza pozytywnego rezultatu, kiedy
informacjami z obiektu zarzadzamy niewtasciwie. Jakie
zatem cechy powinien posiada¢ system przywotawczy,
gdybysmy jednak zdecydowali sie na jego uruchomienie?

Kluczowa wydaje sie tutaj by¢ komunikacja w czasie
rzeczywistym. Miejsce zgtoszenia nie powinno by¢ punktem
wspotdzielonym przez rézne osoby, aby wykluczy¢
mozliwos¢ powstania ,waskiego gardfa”. Kazde zgtoszenie
powinno by¢ potwierdzone, a system powinien zapewni¢
mozliwie dokfadny wybor jego rodzaju i typu. Cecha warto
rozpatrzenia bedzie takze mozliwos$¢ wczesnego ostrzegania
personelu o réznego rodzaju brakach. W czasach gdy model
produkcji powinien nadazac za zmieniajacym sie profilem
firmy, stanowiska operatorskie beda zmieniaty charakter lub
nawet lokalizacje. Preferowanym rozwiazaniem bedzie wiec
rozwiazanie mobilne.

{tr i W

Uproszczony diagram systemu przywotawczego. Mozemy wyrézni¢ na nim trzy gtéwne sktadowe:
« Maszyna lub stanowisko operatorskie - jako strona nadawcza (zgtaszajaca) bedzie czescia modutu
obiektowego. Sygnat zgtoszenia mozemy przestac recznie wykorzystujac przyciski
pojemnosciowe lub podpinajac sygnat procesowy bezposrednio do urzadzenia nadawczego
« Modut centralny, ktéry odbiera sygnat i przekazuje dalej - gateway radiowy
« Czesc¢ odbiorcza - wozek widtowy lub dowolne inne miejsce np. magazyn, pokdj lidera, kontrola jakosci
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a)

Od strony funkcjonalnej mozemy natomiast oczekiwac
rejestracji zdarzen uzupetiona o archiwizacje danych. Panel
administratora da mozliwo$¢ zarzadzania rodzajem zgtoszen
oraz dostepem uzytkownikéw. Logika systemu powinna
réwniez wspiera¢ obstuge alarméw oraz sprawnie zarzadzaé
rozdziatem i realizacja zadan. Taka charakterystyka wymusza
stosowanie rozwigzan, w oparciu o sterowniki PLC lub
przynajmniej uklady programowalne z pamiecia i dostepem
sieciowym.

Sygnat z czesci obiektowej moze zosta¢ przestany przy
wykorzystaniu przyciskédw pojemnosciowych lub modutéw
radiowych z wbudowanym przyciskiem. Do dyspozycji sa tez
dedykowane boksy z sze$cioma przyciskami nadawczymi oraz
radiowy przycisk pojemnosciowy z trzycyfrowym wskaznikiem
LCD taczacy, w sobie cechy urzadzen kompletacji i systemoéw
przywotawczych.

Warto nadmieni¢, ze rozbudowane systemy produkcyjne moga
przewidywa¢ obstuge wielu typu zgtoszen i rodzajéw
komponentéw. Stosowanie wielu pojedynczych urzadzen
radiowych w obrebie jednego stanowiska roboczego moze nie
mie¢ uzasadnienia ekonomicznego. Znaczenie lepiej
wykorzysta¢ standardowe przyciski P2L (Pick-To-Light — przyp.
aut.) z podswietleniem. Do przycisku moze zosta¢ przypisana
okreslona logika dziatania oraz funkcja. Dzieki temu operator
w intuicyjny sposéb moze dokonac¢ konkretnego wezwania.
Kolor podswietlenia przyciskéw umozliwia wizualizacje
aktualnego stanu zgtoszenia. Przykladowo kolor czerwony to
zgtoszenie zapotrzebowania, a kolor 26ty to informacja
o podijeciu zlecenia przez magazyn.

Tym samym cze$¢ obiektowa moze réwniez wymagac
dodatkowego ,wsparcia’; w postaci modutu z logika. Pozwali to
na wstepna filtracje zadan i obstuge wiekszej ilosci sygnatdw.
Wykorzystanie jednostek programowalnych po obydwu
stronach (obiektowa i centralna) zapewni wysoki stopien
elastycznodci przy realizacji tematéw wymagajacych spetienia
specyficznych wymagan.

Wraz ze wzrostem ilosci maszyn i wozkéw widtowych rodnie tez
ilos¢ informacji, do ktérego przetworzenia moze nie wystarczy¢
Jprosty” gateway radiowy. W takim przypadku zasadne bedzie
zastosowanie rozwigzania programowalnego — moze to by¢ np.
panel HMI z wbudowanym sterownikiem PLC.

b)

3031

Urzadzenia do recznego

przesytania sygnatéw:

a) boks z szescioma
przyciskami
nadawczymi,

b) przyciski
pojemnosciowe
z podswietleniem,

c) modut
zwbudowanym
przyciskiem,

)

Q0000
0000
00 _

d)radiowy przycisk
pojemnosciowy
z trzy-cyfrowym
wskaznikiem LCD

Modut obiektowy
wyposazony

w podswietlane przyciski
S22 RGB, podiaczony do
kompaktowego sterownika
PLC zapewniajacego
wstepng obrobke sygnatow
i wsparcie dla logiki
sygnalizacyjnej.
Komunikacja zmodutem
centralnym za pomoca
kanatu radiowego DX80
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Ekran panelu HMI umozliwia wyswietlanie wezwan
z poszczegdlnych stanowisk pracy znajdujacych sie na terenie
fabryki. Aktywne zlecenia i te oczekujace w formie przejrzystych
komunikatéw, poinformuja magazyn o lokalizacji, z ktorej
pochodzi wezwanie oraz o ilo$ciowym zapotrzebowaniu
konkretnego komponentu. Elastycznos¢ systemu pozwala
dostosowac format komunikatéw oraz rozmiar panelu HVI

w zakresie od 7”do 21" Rys.4 Panel HMI

zwbudowanym PLC

Panel dotykowy umozliwia potwierdzenie podjecia wezwania sterujacy pracq systemu

oraz zwrotnie wysyta komunikat do punktu, z ktérego przyszto
zgtoszenie. Operator otrzymuje tym samym informacje
o podjetym dziataniu. Wbudowany sterownik PLC odpowiednio
rozdzieli informacje a przychodzace zdarzenia beda
rejestrowane.

Jezeli system przywotawczy ma by¢ zastosowany w celu
dostawy komponentdéw, to modut centralny najpewniej bedzie
zainstalowany w magazynie. W zaleznosci od przeznaczenia
mogg to by¢ jednak dowolne lokalizacje. Dzigki wykorzystaniu
opatentowanego, bezprzewodowego systemu firmy Banner
zasieg komunikadji jest skalowalny i moze by¢ dostosowany do
wielkosci zaktadu. Centralny modut radiowy moze obstuzy¢
kilkadziesigt modutéw obiektowych, a rozbudowa systemu
o kolejne punkty czy obszary nie jest problemem.

System przywotawczy ,Call-for-parts” to przede wszystkim
czytelnos¢, precyzja i skrocenie czasu realizacji. Zgtoszenie nie
pozostaje bez odpowiedzi, a w przypadku wydtuzajacej sie
realizacji powiadamiane sg osoby, najczesciej wedtug hierarchii,
co pozwala na szybszg reakcje i podjecie whasciwych decyzji.
Przejrzysta komunikacja stanowi baze do optymalizacji czasu
przestojéw, co bezposrednio prowadzi do wzrostu wydajnosci
procesu produkcyjnego.

Wychodzac naprzeciw oczekiwaniom firm, ktére borykaja sie ;
z opisanymi wyzej problemami, firma Turck przygotowata W SKROCIE
rozwigzanie usprawniajgce komunikacje pomiedzy

operatorami maszyn a magazynem. Projekt zaktada uzycie System Call-for-Parts:
modutu centralnego i obiektowego z mozliwoscig rozszerzenia
o punkty dostepowe montowane na wézkach widtowych lub » Przyspieszona wymiana informacji dzieki
w innych lokalizacjach stacjonarnych. Duza liczba facznosci bezprzewodowej
zrealizowanych aplikacji na terenie catego kraju i wielu
zainteresowanych tematem klientéw $wiadcza o popularnosci « Zapewnienie najwyzszego poziomu
rozwigzania, ktore idealnie wpisato sie w potrzeby zaktadow ptynnosci produkgji
produkcyjnych.

» Prostai czytelna komunikacja pomiedzy
Zbieranie danych z maszyn pozwala na lepsze zrozumienie obstuga maszyny a operatorami wézkéw
mechanizmow, jakie rzadza produkcja. Dostep do danych widtowych
historycznych umozliwi réwniez wykrywanie trendéw lub
anomalii. Klienci otrzymuja zatem narzedzie pozwalajace « Zarzadzanie obiegiem informacji
zawczasu zapobiegaé niebezpiecznym sytuacjom pomiedzy ré6znymi obszarami
i przewidywac przyszte zachowania. Elastyczna zmiana produkcyjnymi
asortymentu przy zachowaniu wysokiego poziomu wydajnosci
nie bedzie duzym wyzwaniem, kiedy siegniesz po innowacyjne » Archiwizacja danych oraz wyliczanie
rozwigzanie firmy Turck spefniajgce wymogi Przemystu 4.0. wskaznikéw np. OEE

« Dzieki zastosowaniu panelu HMI
Autor | Barttomiej Besz, System and Solution Manager mozliwosc centralizacji wizualizacji
oraz generowania powiadomien
o wystepujacych alarmach



CONIROL.....

’Q‘A‘ ENGINEERING

Magazyn, w ktorym wiedza
spotyka uzytecznosc

LCONIROL.... il  CONIROL#
ENGINEERING ;ENGINEEyg

§

BGONIROL ...

" _;I;é'lrhezhieczeﬁshun : Dohér steruwhika
; stemow” d automatyki

. -—j— E Fl  rosas dobom steromsia rakry wai pod
® e Kilka istatpch arymibov

[ROL.. [ HOONIROL >
RINGE

‘s

- 5o 5
N
5| .

£

1 k30 " |2 ol ’ /.

d Ofowersperde N SN Eﬂ;ﬂm uti

] < Sustgie st bspcctos zpieczenstwo ‘| : e computn
i | skl praermyslovym i p ; aport S i wnngvnr.zesnym nmmyslcg

zy produkeyjnej

| wwsantisionginecring gl

uuuuuuuuuuuuuuuuuu

www.controlengir ineering.pl

Najwyzszej jakosci artykuty dla inzynierow i automatykow
— rozwigzania i innowacje z catego swiata

Magazyn @ Portal € Dodatki tematyczne @ Newslettery @ E-wydanie

>

Zamow prenumerate
www.controlengineering.pl




APPLIKACIJE | System sterowania Swietlnego - Pick to Light

Nowoczesny system
sterowania Swietlnego

KEB Automation zoptymalizowat cztery stacje robocze z systemem wspomagania
recznej kompletacji zaméwien - prowadzonym intuicyjnie przy pomocy
gotowego do podtaczenia rozwigzania typu pick-to-light firmy Turck

Dostawcy systemow oferuja swoim klientom kompletne
rozwiazania, od koncepcji po realizacje. W poréwnaniu
z branza komponentéw, dostawcy systemdw nie sg zalezni
od graczy rynkowych — konsumenci koncowi otrzymuja
rozwigzanie z idealnie dopasowanymi produktami.
W przypadku gdy wiekszos¢ elementéw jest
produkowanych przez te samg firme oraz gdy elementy
wystepuja w szerokiej gamie wariantéw, biznes systemowy

szybko staje sie wyzwaniem dla pracownikéw montazu
i logistyki. Zréznicowane portfolio firmy wigze sie
z wieloma etapami pracy, wymagajacymi sporej ilosci
dokumentacji zwigzanej zzamdwieniami oraz instrukcjami
produkcji. Dodatkowo dochodzi szkolenie nowych
pracownikéw, w tym pracownikéw tymczasowych.

KEB zegna sig¢ z drukowanymi listami
materiatow i instrukcjami. System
wspomagania pick-to-light intuicyjnie

i cyfrowo prowadzi pracownikéw przez
proces pakowania.

o . —————————————————
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Tak byto réwniez w przypadku KEB Automation - $redniej
wielkosci firmy i Swiatowego specjalisty w zakresie technologii
napeddéw i sterowania. Dziatalnos¢ firmy opiera sie na
dostarczaniu kompleksowej oferty produktow, zawierajacej
sterowniki, interfejsy HMI, przetwornice czestotliwosci,
firmom zajmujacym sie inzynierig mechaniczng oraz
elektromagnetycznymi systemami uruchamiania,
zatrzymywania i pozycjonowania turbin wiatrowych.

»Obecnie uzywamy okoto 250 modutow
PTL110, ktore umozliwiajg nam wdrozenie
wszystkiego, co sobie wyobrazalismy.

Po roku pracy system pracuje tak

jak pierwszego dnia.«

Phillip Hannesen | KEB Automation

Analiza potencjatu w Smart Factory OWL

- Méwimy o kilkuset wariantach urzadzen na stacje
robocza - wyjasnia Phillip Hannesen, inzynier projektu
produkcji elektroniki w centrali KEB w Barntrup.
— Obejmuje to warianty, ktére sa budowane tak rzadko, ze
nowy pracownik prawdopodobnie w ogéle ich nie zna
- dodaje. Ze wzgledu na duza liczbe zamoéwien
i w niektdérych przypadkach dtugi czas szkolen, stopniowo
podjelismy decyzje o wprowadzeniu systemu
wspomagania operacji recznych w obszarach produkgcji
i pakowania. Pierwsza testowa aplikacja Smart Factory
OWL zostata wdrozona w sasiednim zaktadzie w Lemgo.
Inzynierowie KEB przetestowali stanowisko montazowe ze
sterowaniem Swietlnym, bez papierowych instrukgcji dla
operatora, wykorzystujac metode pick-to-light. Dla
Hannesena i jego zespotu byt to sygnat do rozpoczecia
pilotazowego projektu, ktéry eksperci z East Westphalian
zrealizowali we wspotpracy z firma Turck.

System obstugujacy magistrale w miejsce wigzek

Kluczowym wymogiem stawianym systemowi asysty byto
proste potaczenie z korporacyjnym srodowiskiem SAP.
W ten sposob firma chciata unikna¢ dublowania listy czesci
w dwoéch bazach danych. Dzieki wtasnej wiedzy
inzynierskiej firma KEB zaprogramowata wspomagany
komputerowo interfejs uzytkownika dla monitorow
dotykowych, a nastepnie szukata odpowiedniego

W SKROCIE

Aby podnies¢ jakos¢ i wydajnos¢ przy recznych zadaniach
kompletacji zamowien, firma KEB Automation
przetestowata sterowany $wiattem system pomocy na
stanowisku pakujacym. Firma Turck dostarczyta
rozwiazanie typu pick-to-light oparte na serii PTL110 od
swojego partnera w dziedzinie czujnikdw optycznych
firmy Banner Engineering. Gotowy do podtaczenia
kompletny pakiet, sktadajacy sie z zasilacza, kabli
potaczeniowych i modutéw PTL kompatybilnych
z magistralg, takich jak Swiatta, przyciski dotykowe oraz
czujniki, jestfatwy winstalacji orazmoze by¢zainstalowany
bezprzewodowo w wybranych miejscach. W swojej
siedzibie w Barntrup firma KEB stosuje system na czterech
stacjach pakowania. Kolejnag przygotowana do
optymalizacji sekcjg zaktadu jest obszar montazu.
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Oprogramowanie
wyswietla na
monitorach
ilustrowane
instrukcje, operacje
potwierdza sie

za pomoca
pojemnosciowych
przyciskow
dotykowych.

Jeden po drugim

- dzieki protokotowi
kompatybilnemu

z Modbus, przyciski
dotykowe PTL110
mozna tatwo tgczyc
kaskadowo,
eliminujac potrzebe
pracochtonnego
okablowania.

rozwigzania typu pick-to-light z podswietlanymi
przyciskami dotykowymi lub czujnikami. Pierwsze efekty:
- Zdecydowanie chcieliémy uzy¢ komponentéw
kompatybilnych z magistralg, aby zmniejszy¢ wysitek
zwigzany z instalacjg systemu na stacjach roboczych
z wieloma przegrodami. W przeciwnym wypadku
mielibysmy na pétkach peki kabli - powiedziat Hannesen.
Wprowadzenie na rynek serii PTL110 firmy Turck, partnera
optoelektronicznego firmy Banner Engineering, nastapito
we wiasciwym czasie i pozwolito na uzycie kaskadowego
pojedynczego urzadzenia z wielofunkcyjnym wskaznikiem,
opcjonalnym przyciskiem dotykowym, czujnikiem
optycznym i wyswietlaczem alfanumerycznym. Moduty
komunikuja sie ze sobg za pomocag protokotu
kompatybilnego z Modbus.

Firma Turck opracowata gotowy do podtaczenia,
kompletny pakiet do tatwej integracji urzadzen PTL na
miejscu, z kompaktowymi zasilaczami impulsowymi IP67
i podtaczony na obu koncach za pomoca wstepnie
zmontowanych kabli oraz ztacza wtykowego i rozdzielacza
typu Y w zasilaczach znajdujacych sie w specyficznych
miejscach. Potagczenie z komputerem zapewnia konwerter
RS485-USB. Nowe mozliwosci techniczne pozwolity firmie
KEB na dalszy rozwdj systemu wsparcia, takze pracownicy
firmy zostali od poczatku wiaczeni w proces rozwoju.

Kaskadowe potaczenie 115 modutéw PTL

Stacja robocza do pakowania komponentéw byta uzywana
przede wszystkim jako srodowisko testowe w projekcie
pilotazowym, zanim zostata zintegrowana z bardziej
ztozonymi obszarami produkcyjnymi. Pracownicy przejeli
finalny montaz duzych urzadzen w systemie zmianowym,
w tym mocowanie oston obudowy oraz tabliczek
znamionowych. Akcesoria do zamoéwien byly wybierane
ze specjalnie zamontowanych na putkach pudetek

Moduly PTL z systemem detekgji dziatajg w strefie
pakowania - wystarczy ruch stopa w celu
potwierdzenia operacji.

i pakowane razem w karton. Chcac zwiekszy¢ jakos¢
i wydajnos¢, firma KEB zainstalowata poczatkowo 115
jednostek typu pick-to-light. S3 one umieszczone nad
kazdym pudetkiem na pétce, stuza one nie tylko jako
wyznacznik do konkretnego pobrania, ale réwniez do
potwierdzania czynnosci operacyjnych na monitorach lub
zgtaszania do systemu, ze karton z produktem i akcesoriami
zostat przeniesiony do jednego z obszaréw zatadunku.

Potwierdzenie dotykiem lub czujnikiem optycznym
Pracownicy rozpoczynaja operacje od zeskanowania
numeru seryjnego urzadzenia. Plan pracy jest powigzany
z systemem SAP i pojawia sie automatycznie na ekranach.
Etykieta produktu wraz z lista elementéw drukowana jest
automatycznie. Na monitorach pojawiaja sie zilustrowane
instrukcje, a modut PTL110 wskazuje trase do
odpowiedniego punktu poboru elementu. W tym
przypadku zapala sie zielone Swiatto, z krotkim z6ttym
miganiem z chwilg, gdy wybér elementu zostanie
potwierdzony pojemnosciowym przyciskiem dotykowym.
W strefie zatadunku zachodza rézne procesy, palety sa
rozlokowane na niskich stojakach, w zwigzku z tym
urzadzenia PTL nie s3 montowane na wysokosci twarzy
pracownika. - Zaczerpnelismy pomyst patrzac na klapy
bagaznika kilku marek samochodowych, ktére mozna
otworzy¢ ruchem stopy - wspomina Hannesen.
Inzynierowie KEB wybrali moduty PTL z bezdotykowg
detekcja. Pracownicy ostroznie odkfadajg paczki obiema
rekami i w ramach potwierdzenia musza tylko przesunac
stope pod czujnikiem optycznym.

Put-to-light na tymczasowych pétkach

Podczas pracy nad projektem pilotazowym, Hannesen
i dziat budowy urzadzen KEB mniej skupiali sie na
reagowaniu na potrzeby firmy, a bardziej na poznaniu
wszystkich mozliwosci nowego systemu pomocy.
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- Dlatego celowo wybraliémy petna game urzadzen
PTL110 — méwi Hannesen. Oznaczato to wykorzystanie
Swiatta w 14 réznych kolorach wraz z funkcja animacji
w razie potrzeby. Okazato sie to bardzo przydatne na
jednej specjalnej pétce, w ktérej przechowywane sa rzadko
potrzebne materiaty. KEB nazywa ten system ,inteligentna
potka”, za pomoca ktérej system automatycznie wysyta
zadanie do magazynu wysokiego sktadowania, gdzie
nastepnie dane elementy musza by¢ tymczasowo
przekfadne na specjalne miejsce na stanowisku roboczym.
Pracownicy przektadaja pudetka na wyznaczony obszar
tymczasowy, ktéry oznaczony zostat niebieskim Swiattem.
System wysyta informacje, kiedy dane komponenty nie sg
akurat potrzebne.

Bezprzewodowa komunikacja dla odlegtych obszaréw

Stanowiska pracy moga by¢ bardzo rozlegte, szczegélnie
w obszarach pakowania towaréw, na przykfad: z powodu
dtugich przenosnikéw tasmowych, réznych obszaréw
potek lub zdalnie zlokalizowanych obszaréw zatadunku.
W projekcie pilotazowym wdrozono wykorzystanie
systemu wézkéw widtowych w celu pokonania odlegtosci
miedzy gtéwnymi strefami pracy, a innymi lokalizacjami
dla towaréw gotowych do wysytki. Zamiast
pracochtonnego okablowania modutéw PTL na odlegtos¢
kilku metréw, specjalisci z East Westphalian zastosowali
bezkablowe potaczenie z systemem bezprzewodowym
Banner DX80. Nadajnik i odbiornik zostaty zainstalowane
w ciggu 30 minut. —,Podtacz i uzywaj” - wyjasnit Hannesen.
Rozwigzanie bezprzewodowe zrobito rowniez wrazenie na

Program na monitorze
zapewnia pracownikom
precyzyjne instrukcje
dotyczace kolejnego
etapu pracy.

Urzadzenia takie jak przetwornice
czestotliwosci sa pakowane w KEB
na podstawie okreslonych planéw
materiatowych.

kolegach z KEB w USA, ktérzy przetestowali mobilng stacje
kompletacji zaméwien z 60 modutami typu pick-to-light.
W przysztoscirozwazana jest komunikacja bezprzewodowa
w celu potaczenia systemu pomocy i intralogistycznych
systemoéw transportowych.

Instalacja innych stacji roboczych

Najpierw pakowanie, a potem montaz — taki byt
harmonogram firmy KEB przy tworzeniu systemu pomocy.
Podsumowujac dziatania po roku pracy, firma KEB tylko
w samym Barntrup zatrudniajaca 1500 pracownikéw,
zainstalowata cztery stacje robocze do pakowania przy
uzyciu technologii pick-to-light i put-to-light, ktéra
obejmowata instalacje ponad 250 urzadzen PTL110.
Obecnie przygotowywana jest instalacja systeméw na
dwoch stanowiskach montazowych. — Nasza wspoéftpraca
z firma Turck przyniosta nam wiele dobrych pomystow,
a wszyscy, ktérzy w niej uczestniczyli, wykazali duze
zainteresowanie i ambicje - stwierdzit Hannesen. System
pomocy musiatby teraz zosta¢ ponownie ulepszony do
wykorzystania w produkcji. Spowoduje to réwniez
wykorzystanie innych urzadzen podrzednych, a takze
modutéw PTL, w tym inteligentnych jednostek
montazowych do operacji wkrecania oraz kamer, ktére
sprawdza, czy komponenty lub kable s3 prawidtowo
ustawione.

3637

Moduty PTL110 w odlegtych obszarach zatadunku sa potgczone
bezprzewodowo z catym systemem.



APLIKACJE | Sledzenie towaréw z RFID

Sledzenie towardw z RFID

Pojemniki z ptynami i metalowymi przedmiotami w firmie

Merck KGaA Darmstadt moga by¢ szybko i niezawodnie rejestrowane
za pomoca technologii UHF-RFID na stacji weryfikacji przesytek
zaprojektowanej przez Turck Vilant Systems

Jesli technologia UHF-RFID jest Supermanem, to woda
i metal sa jej kryptonimem. Wynika to z faktu, ze metal
odbija fale radiowe, a woda je pochtania — oba czynniki
wptywaja niekorzystnie na niezawodnos¢ odczytu
i zapisu przez pasywne tagi (nosniki informacji) UHF.
W swoim zaktadzie w Darmstadt firma Merck KGaA
sprawdzita, czy mimo wszystko mozliwe jest
wykorzystanie technologii UHF do weryfikacji przesytek
paletowych.

Firma znana z intensywnych badan nad produktami
farmaceutycznymi, generuje sprzedaz w takich
sektorach jak: opieka zdrowotna, life science czy
materiaty eksploatacyjne. W dziedzinie eksploatacji
materiatéw, w ktérej Merck KGaA Darmstadt jest mniej
znany, firma prowadzi prace R&D i opracowuje produkty,
ktére uzytkowane sa w wiekszosci gospodarstw
domowych. Ponadto produkuje ciekte krysztaty oraz
materiaty OLED dla réznych typéw ekranéw, pigmenty z
efektami do farb i kosmetykdw, jak réwniez materiaty
dla przemystu pétprzewodnikéw.

W ten oto sposdb firma Merck KGaA Darmstadt od lat
korzysta z osiagnie¢ cyfryzacji. W ramach cyfryzacji
wtasnych proceséw zadano w Darmstadt pytanie, na ile
mozna zautomatyzowac rejestracje i weryfikacje
dostaw? Niezmiennie od lat w logistyce odpowiedzig na
to pytanie jest RFID. W przypadku wiekszych zakreséw
i jednoczesnej rejestracji wielu tagéw z tak zwanym
odczytem zbiorczym mozna rozwazy¢ tylko technologie
UHF. Jednak ta technologia stanowi problem
w odniesieniu do cieczy i metali. Zaréwno materiaty
ptynne, jak i metalowe pojemniki, takie jak beczki,
odgrywaja wazna role w procesach technologicznych
Merck KGaA Darmstadt. W zwigzku z tym
przedsiebiorstwo musiato przede wszystkim stworzy¢
solidng baze danych, na podstawie ktérej mozna byto
zdecydowac czy odczyty zbiorcze z uzyciem UHF-RFID
mozna w ogole wykorzysta¢ do weryfikacji okreslonych
towaroéw i podstawowych produktow.

Mniej efektowana,
ale odpowiednia

do odczytu i zapisu:
stacja weryfikacji
przesytek firmy Turck
Vilant Systems

w konfiguracji
weryfikacji koncepcji
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»Dzieki weryfikacji koncepcji, ktorg
przeprowadzilismy z firma Turck Vilant
Systems, wiemy teraz, ze za pomocy
witasciwej metody mozna bezbtednie

Yanick Luca Kleppinger, ktéry w tym czasie pracowat
w Merck KGaA Darmstadt, w ramach ostatniego roku
studiéw licencjackich w swojej pracy dyplomowe;j
przeanalizowat wptyw réznych rozpuszczalnikéw na
wykrywanie zawartos$ci za pomocag technologii
UHF-RFID. W ramach badania Kleppinger przeprowadzit
weryfikacje koncepcji w odniesieniu do pytania, jak
dobrze mozna zidentyfikowa¢ rézne chemikalia
i pojemniki za pomocag technologii UHF-RFID.
W konfiguracji testowej, dla tego studium wykonalnosci,
przetestowat technologie na przykfadach siedmiu palet,
ktére odzwierciedlaty réznorodnos¢ pojemnikéw
i substancji.

Proces testowania pojemnikoéw i substancji

Pierwsze trzy palety testowe zawieraty kartony
wypetnione szklanymi butelkami. Butelki na pierwszej
palecie zostaty wypetnione etanolem, a na dwéch
pozostatych innymi rozpuszczalnikami. Na czwartej
palecie znajdowaty sie pojemniki na etanol z tworzywa
sztucznego, natomiast na pigtej palecie umieszczono
dwie 200-litrowe metalowe beczki. Na szdstej palecie
znajdowato sie osiem mniejszych metalowych beczek.
Siédma paleta byta uzywana przez Kleppingera do
testowania réznych pojemnikéw z proszkiem,
butelkami, plastikowymi przedmiotami i metalowymi
beczkami. Test z ta mieszang paleta obejmowat réwniez
sprawdzenie, czy odczytane wyniki sa wiarygodne
nawet przy losowym rozmieszczeniu tagéw UHF przy
zoptymalizowanych procesach pakowania. Testy
z konwencjonalng bramka RFID byty obiecujace.
Wykrywanie palet z etanolem wykazato jednak réznice
w poréwnaniu z wykrywaniem palet z innymi
rozpuszczalnikami. W szczegélnosci problem stanowito
wykrycie znacznikéw przymocowanych do wnetrza
pojemnikéw z etanolem. Paleta mieszana stwarzata
réwniez problemy dla konwencjonalnej bramki RFID.

Stacja weryfikacji przesytki wykorzystuje odbicie
fal na metalowych scianach

Zaangazowanie specjalistow ds. Integracji RFID z firmy
Turck Vilant Systems (TVS) umozliwito rozwiazanie
probleméw. Oddziat firmy Turck ma 20-letnie
doswiadczenie w integracji rozwigzan UHF w wielu
sektorach. Oprécz wtasnego oprogramowania RFID, TVS
wykorzystuje sprzet optymalny dla danej aplikacji.
- Wykrywanie palet z ptynami w bramie RFID nie jest
mozliwe w przypadku konwencjonalnej konfiguracji

wykrywac nawet trudne produkty«

Yanick Luca Kleppinger | Merck KGaA Darmstadt

bramy - moéwi Robert Paulus, kierownik ds. rozwoju
biznesu w TVS, ktdry zadbat o weryfikacje koncepcji
w Merck KGaA Darmstadt. Zawieszone wewnatrz tagi
byty ze wszystkich stron otoczone ptynami. Poniewaz
etanol pochtania fale, wewnetrzne etykiety nie byty
wykrywane. Dobre wyniki osiggneliSmy natomiast
z naszg stacjg weryfikacji przesytek (SVS) w tego typu
zastosowaniach — méwi Paulus. SVS to metalowa
skrzynka, w ktérej trzy $ciany i sufit sa wyposazone
w gtowice odczytujaco/zapisujagce UHF. Paleta
z przedmiotami do identyfikacji jest wktadana przez
powstaty otwor. W SVS wykorzystujemy odbicie fal od
metalowych scian. Efekt jest podobny do lustrzane;j
szafki. Fale elektromagnetyczne sa wielokrotnie
odbijane, dzieki czemu wykrywaja rowniez punkty na
palecie, do ktérych nie mozna dotrze¢ za pomoca
konwencjonalnych bramek RFID — dodaje.

Polaryzacja krytyczna dla czytelnosci

Test z pierwszymi trzema paletami wykazat, ze trzy
rozpuszczalniki miaty inng reakcje na fale o bardzo
wysokiej czestotliwosci. Podczas gdy wykrycie 120
znacznikéw na palecie zawierajacej butelki z etanolem
zajeto 30 sekund, butelki z r6znymi rozpuszczalnikami
mozna byto odczyta¢ w ciagu dwdch sekund. Znaczniki
na butelkach byty odczytywane praktycznie z takg sama
predkoscia jak znaczniki na kartonach, réznica musiata
polega¢ na wtasciwosciach rozpuszczalnika.
Dotychczasowa literatura wspomniata tylko, ze ciecze
maja dziatanie ttumiace na fale elektromagnetyczne. Te
trzy ciecze miaty podobne lepkosci, ale réznity sie
znacznie pod wzgledem wtasciwosci ttumiacych.
Kleppinger szukat innej wtasciwosci molekularnej, ktéra
odrdzniata te trzy rozpuszczalniki.

W SKROCIE

Niezawodne wykrywanie kilku tagéw RFID na palecie jest wyzwaniem,
szczegoblnie w przypadku réznych obiektow i cieczy. W firmie Merck KGaA
Darmstadt wstepne testy weryfikacji przesytek z konwencjonalnymi
bramkami RFID-UHF wykazaty, ze nie wszystkie substancje mozna odczytac
z wystarczajaca szybkoscia i niezawodnoscia. Eksperci UHF-RFID z firmy
Turck Vilant Systems podjeli wyzwanie i byli w stanie wykaza¢ na swojej
stacji weryfikacji przesytek, ze nawet pojemniki z etanolem i losowo

zorientowane tagi mozna zidentyfikowac w sposéb niezawodny i szybki.



Stacja weryfikacji
przesytek niezawodnie
i zodpowiednia
predkoscia wykrywa
nawet mieszane palety
z r6znymi pojemnikami
i losowo ustawionymi
tagami.

o or—

W tym przypadku etykiety na metalowych
pojemnikach wykorzystujg sam pojemnik

jako przedtuzong antene.

W wyniku jego badan decydujacym czynnikiem byto
zjawisko polaryzacji materiatow. Jesli to odkrycie
zostanie potwierdzone w dalszych testach, bedzie to
stanowi¢ w przysztos$ci nowy poziom badan nad
wptywem cieczy na czytelny odczyt za pomoca
technologii UHF-RFID.

Istotny czynnik — potozenie i wybér tagu

Oprécz wymienionych czynnikédw, pomysine wyniki
odczytu zalezg rowniez od prawidtowego wyboru taga.
Firma Turck Vilant Systems réwniez tutaj zapewnita
swoje wsparcie, dodatkowo zapewnita jego optymalne
ustawienie na butelkach, beczkach i kartonach. Test
czwartej palety z pojemnikami na etanol wykonanymi
z tworzywa sztucznego wykazat, ze kluczem do dobrego
odczytu jest mocowanie etykiet powyzej poziomu
napetnienia pojemnika etanolem. Umozliwia to
odczytanie wszystkich 21 tagéw w ciggu dwoch sekund.
Co wazne etykiety nie moga by¢ réwniez zakryte
metalowymi przedmiotami.

Etykiety na pojemnikach metalowych wykorzystuja
metal jako antene.

Z drugiej strony test tagéw na metalowych pojemnikach
wykazat, ze potozenie etykiet nie jest istotnym
czynnikiem. Zastosowano tutaj specjalne metalowe
tagi, ktére wykorzystuja metalowy kontener jako
przedtuzenie swoich anten. Wszystkie dziewie¢
znacznikdw na palecie zostato odczytanych w ciagu
dwoch sekund. Test z jedenastoma mniejszymi beczkami
potwierdzit ten wynik. Przy wszystkich operacjach
odczytu, o ile to mozliwe, tagi powinny
w kazdym przypadku wskazywac ten sam kierunek.

Palety mieszane z losowo zorientowanymi tagami.

Mieszane palety, na ktérych znajdowaty sie beczki,
plastikowe pojemniki, kartony i butelki nie mogty
zapewnic jednolitej orientacji etykiet. Mate plastikowe
przedmioty, ktére sa automatycznie wrzucane do
kartondw, sg tam umieszczone przypadkowo.
Odczytane wyniki przez SVS byty catkowicie

Plyny z polaryzacja, takie jak etanol, sa rowniez
niezawodnie wykrywane, jezeli etykieta jest
umieszczona prawidtowo.

zadowalajace i wystarczajace dla procesu. Wszystkie 82
tagi zostaty wykryte w ciggu dwéch sekund - pomimo
losowej orientacji etykiet.

Rezultaty prac zakonczone sukcesem.

- Po naszych pierwszych konfiguracjach testowych
i uzyskanych wstepnych wynikach bylismy bardzo
sceptyczni odnosnie wykrywania niektérych produktéow
- moéwi Kleppinger. — Dzieki weryfikacji koncepcji, ktora
przeprowadzilismy z firma Turck Vilant Systems, wiemy
teraz, ze nawet trudne produkty mozna niezawodnie
wykrywac wiasciwg metoda.

Dzieki urzadzeniu do odczytu, jakim jest stacja
weryfikacji wysytki, zbadane palety testowe moga by¢
niezawodnie uzywane ze wszystkimi materiatami
w procesie weryfikacji przesytek w Merck KGaA
Darmstadt oraz z akceptowalnymi czasami odczytu dla
proceséw logistycznych. Nawet w przypadku
najtrudniejszej do weryfikacji substancji - etanolu, czas
odczytu wynoszacy mniej niz 30 sekund jestimponujacy.
W przypadku stosowania odpowiednich tagéw
pojemniki metalowe réwniez nie stanowia juz problemu.

Rezultatem badania Kleppingera i dotgczonego dowodu
potwierdzajagcego koncepcje jest to, ze oprécz
udowodnienia przydatnosci identyfikacji RF dla
proceséw w Merck KGaA Darmstadt, naukowcy wykazali
réwniez, ze polaryzacja cieczy jest istotnym czynnikiem
dla prawidtowosci odczytu RFID. To odkrycie nalezy
wzigé pod uwage przy przysztych ocenach zastosowan
technologii UHF-RFID dla cieczy. Nie wszystkie badania
na poziomie prac licencjackich moga pochwali¢ sie
takimi osiggnieciami.



Metody diagnostyki
maszyn i urzadzen
w predykcyjnym
utrzymaniu ruchu

Innowacyjne podejscie do eksploatacji maszyn i urzadzen oparte
na diagnostyce technicznej i analizie niezawodnosciowej,
ktérych wdrozenie znaczagco zmniejszy liczbe awarii

Przystepny przeglad skutecznych metod diagnostyki maszyn, urzadzen i proceséw oraz praktyczne
rozwigzania, dzieki ktérym dziat utrzymania ruchu bedzie nowoczesny i efektywny,

Aktualny stan wiedzy dotyczacy norm i sprzetu, przygotowujacy firmy
do wkroczenia w ere Przemystu 4.0.

Zamow juz dzisiaj!

Cena standardowa:
125 zt brutto + koszty pakowania i wysyiki

Cena dla prenumeratorow:
100 zt brutto + koszty pakowania i wysyiki

dlaSpecjalistow.

tel. 32 788 51 28
Infolinia: 801 888 980



WYWIAD | Wspétpraca z Uniwersytetem Warminsko-Mazurskim

Wspotpraca z Uniwersytetem
Warminsko-Mazurskim

Osrodki akademickie, oprocz tworzenia nowej wiedzy i jej przekazywania

w procesie dydaktycznym, realizuja tzw. trzecig misje, jaka jest utatwianie przeptywu
wiedzy i technologii do $wiata przemystu. Niektdrzy badacze okreslajg je mianem
~kotwic” wspierajacych regionalny wzrost gospodarczy. Statystyki wykazuja, ze stopien
innowacyjnosci polskich przedsiebiorstw nadal pozostaje dosy¢ niski w poréwnaniu

np. z Europa Zachodnia. Czy lekarstwem moze tu by¢ dalsze intensyfikowanie wspotpracy
miedzy $wiatem nauki i przemystu? O tym porozmawiamy z dr inz. Michatem Smieja,
wieloletnim pracownikiem naukowo dydaktycznym na Uniwersytecie

Warminsko-Mazurskim.

Moze nam Pan przyblizy w kilku stowach jak doszto do
powstania UWM?

Historia Uniwersytetu Warminsko-Mazurskiego siega 1950
roku. 31 maja tego roku powstata pierwsza wyzsza uczelnia
w Olsztynie - Wyzsza Szkota Rolnicza. Intensywne
i zakonczone sukcesem starania olsztynskiego srodowiska
naukowego skupionego w Olsztyriskim Forum Naukowym
o powoftanie uniwersytetu w Olsztynie trwaty cata dekade lat
90-tych XX-go wieku. W koncu 1 czerwca 1999 r. rzad przyjat
projekt ustawy w sprawie powotania do zycia Uniwersytetu
Warminsko-Mazurskiego w Olsztynie.

Jest Pan pracownikiem Wydziau Nauk Technicznych?

Tak, a doktadnie Katedry Mechatroniki, ktéra stanowi jego
czes$¢. Wydziat Nauk Technicznych rozpoczat swoja
dziatalnos¢ juz 1 wrze$nia 1999 roku na nowo utworzonym
Uniwersytecie. W sktad nowo utworzonego Wydziatu weszty
dwa byte Wydziaty bedace wczesniej w strukturze Akademii
Rolniczo-Technicznej w Olsztynie, tj. Wydziat Budownictwa
Ladowego oraz Wydziat Mechaniczny, a takze wchodzacy
wczesniej w sktad Wyzszej Szkoty Pedagogicznej Instytut
Wychowania Technicznego.

W jakich obszarach ksztalci swoich studentéw Katedra
Mechatroniki?

Mechatronike okresla sie jako synergiczne potaczenie kilku
dziatéw techniki. Takie tez podejscie przyjelismy przy
opracowaniu programu ksztatcenia na studiach pierwszego
i drugiego stopnia. Nasi absolwenci koncza studia ze
znajomoscig podstaw zaréwno mechaniki, elektroniki,
informatyki czy automatyki. O skutecznosci takiego podejscia
Swiadczy najlepiej fakt, ze finalnie studenci nie maja zadnych
probleméw z zatrudnieniem.

Panie doktorze, wiec jak to jest w rzeczywistosci Pana
zdaniem z ta wspétpraca $wiata akademickiego i przemystu?
Wszyscy zdajemy sobie sprawe jak bardzo zmienita sie sytuacja
po transformacji zaréwno w edukadji jak i przemysle. Sprostanie
takim wyzwaniom jest procesem dtugotrwatym, a stan jaki
znam z rozméw z kolegami pracujgcymi na uczelniach
zagranicznych jest jeszcze przed nami. Takie relacje buduje sie
latami. Uwazam, ze postep w tej kwestii jest ogromny przy
zaangazowaniu obu stron. Jak sadze najwazniejsza w tym
wszystkim jest swiadomos¢, ze - méwiac kolokwialnie -,gramy
do jednej bramki” a transfer wiedzy i oczekiwar miedzy
srodowiskiem akademickim i przemystem musi by¢
dwukierunkowy.
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Kraina w ktérej UWM jest ulokowany mozna powiedzie¢, ze
polskim mlekiem ptynie. Czy to przektada sie na konkretne
przyktady dydaktyki?

Zgodze sie z Panem, ze przemyst mleczarski, a méwiac nawet
szerzej przemyst przetworstwa spozywczego to zdecydowanie
priorytetowa grupa pracodawcéw w naszym regionie.
Rosnacy stopien automatyzacji procesu produkcyjnego
poczawszy od przyjecia surowca do zapakowania gotowego
produktu, wymaga dobrze przygotowanych kadr. Nasza
odpowiedzig na to jest ciggly rozwdj i modyfikacja bazy
dydaktycznej w tym wyposazenia laboratoriow
uniwersyteckich. Staramy sie przy tym by efekt takich dziatan
brat pod uwage wiasnie strukture potrzeb regionu. Przyktadem
moze tu by¢ nasze najnowsze stanowisko dydaktyczne
sterownia i monitorowania proceséw przeptywowych
i wymiany energii, do powstania ktérego inspiracja byta
wspotpraca z lokalnym producentem linii dla przemystu
mleczarskiego.

Moze nam Pan w skrdcie opisac jak to dziata?

Podstawowe cechy naszego nowego stanowiska wynikaja
wprost z jego dydaktycznego przeznaczenia. Oznacza to na
przyktad mozliwosc¢ tatwej rekonfiguracji obiektu w zaleznosci
od planowanego przebiegu zaje¢ laboratoryjnych. Pierwszym
elementem ktérego stan moze by¢ ustalany, a takze
obserwowany to oczywiscie wentylator wspdtpracujacy
z falownikiem komunikujacym sie ze sterownikiem przez sie¢
profinet. Wentylatory wpiete sg w rozlegta siec
konfigurowalnych rurociggdéw. Aktualne ustawienia
fragmentow instalacji decydujace o pozadanym kierunku
i ilosci przeptywajacych mas powietrza nadzorowane sa
z wykorzystaniem czujnikéw indukcyjnych i czujnikéw
enkoderowych sprzezonych z watami przepustnic. Sygnaty
z nich dostarczane sa do sterownikéw PLC przez lokalne sieci
IO-Link spiete z profinetem. W wybrane fragmenty rurociagu
wkomponowane sg nagrzewnice i wymiennik ciepta. Cato$¢
umozliwia bardzo elastyczne przygotowanie ¢wiczen,
zaréwno w zakresie aplikacji algorytméw sterowania, jak
réwniez obstugi i konfiguracji urzadzen automatyki.

W instalacji tej wykorzystaliscie sporo komponentéw
réznych firm, w tym firmy Turck. Moze pan wskazac jakies
konkretne zalety zastosowania tych, a nie innych
komponentéw automatyki?

W instalacji wykorzystaliSmy produkty wielu firm: elementy
wentylacyjne firmy ALNOR, naped firmy Danfoss, okablowanie
firmy LAPP Kabel, czujniki indukcyjne, enkodery
i programowane wskazniki swietlne firmy TURCK za$
sterowanie instalacja realizujemy na czterech stanowiskach
¢wiczeniowych z wykorzystaniem sterownikéw SIEMENS
w srodowisku Tl portal. Waznym aspektem byt system
wymiany informacji pomiedzy poszczegdlnymi obiektami. Tu
wykorzystalismy wpisujacy sie bardzo dobrze w wytyczne
przemystu 4.0 protokét I0Link a przystowiowa ,wisienka na
torcie” byt wtasnie modut TBEN-S2-4I0L firmy Turck, ktory
integrowat zastosowane elementy po sieci profinetowej. Kilka
cech ktére moim zdaniem decyduja o rosnacej popularnosci
takich rozwiazan to poza oczywistym wzgledem obnizenia
kosztéw i skrécenia czasu inwestycji jest np. mozliwos¢ bardzo
szybkiej rekonfiguracji czujnika czy zespotu czujnikéw
zwyzszych warstw systemu sieciowego. Modut ten ma jeszcze

O WYKELADOWCY

Dr inz. Michat Smieja (pierwszy od lewej)

- wieloletni pracownik naukowy od 9 lat zwigzany
z Wydziatem Nauk Technicznych UWM . Prowadzi
zajecia z programowania sterownikéw PLC,
techniki mikroprocesorowej i sieci
komunikacyjnych w mechatronice.

|rl

jedng unikatowa funkcjonalnos¢ jaka jest ,multiprotoco
pozwalajacy pracowac z kazdym z trzech systeméw Ethernet
(Profinet, Modbus TCP lub EtherNet/IP), bez zadnej dodatkowej
bramy komunikacyjnej, co z punktu widzenia praktyki jak
i dydaktyki ma ciekawe spektrum zastosowan.

Czy wsparcie firmy Turck ograniczylo sie tylko do dostawy
samych komponentow?

W naszych dziataniach unikamy rozwigzan nie popartych
solidnym wsparciem technicznym. Edukacja powinna przeciez
gtownie odpowiada¢ na pytania, jak i dlaczego. Nasze
doswiadczenia z firma TURCK sg w tym wzgledzie bardzo
dobre. Nasze kontakty nie ograniczajg sie jednak tylko do
klasycznego supportu. Organizujemy np. wspoélne webinaria
ze studentami, a lokalny przedstawiciel firmy na Warmie jest
wiasciwie w niemal kazdej chwili dostepny osobiscie na
miejscu.

Na zakonczenie - w wprowadzeniu do naszej rozmowy
nawiazatem do innowacyjnosci polskich przedsigbiorstw.
Jak Pan ocenia ten problem okiem wieloletniego
wyktadowcy akademickiego?

Staramy sie na biezaco obserwowa¢, co dzieje sie gtéwnie
w otaczajacym nas srodowisku przemystowym i osobiscie
patrze na to z wielkim optymizmem. Funkcjonowanie a czesto
istnienie firmy to wiasciwe ustawienie sie w szeregu
konkurencji.Czas wdrozenia, kosztinstalacji,energochtonnosc,
elastycznos¢ to czynniki ktoére nie pozostawiaja firmom
wyboru. Jedli chodzi o regionalnych przedsiebiorcéw to
trudno oczywiscie poréwnywac skale z silnie
zindustrializowanymi regionami Polski potudniowej, pomijajac
jednak kwestie ilosci nie widze znacznych réznic w otwartosci
naszych producentéw na nowe rozwigzania. Mysle, ze
przyktadem moga tu byc¢ wiasnie produkty waszej firmy, ktére
coraz czesciej widze zaréwno w projektach znanych nam
»mtodych”firm, jak réwniez tych o bardzo juz ustabilizowanym
profilu. Jest to oczywiscie kolejne wyzwanie dla nas by nasza
oferta edukacyjna byta aktualna.

Autor | Piotr Glinka, Prezes Zarzadu w firmie Turck
Adam Michallek, Menadzer Branzowy
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Nowoczesna

automatyka przemystowa

Profesjonalne informacje dla inzynieréw i menadzerdéw

1

] B‘ﬁﬁ_automatg@ \
i

automat
Epa_ podzespoly a Hlkaqe

Miesiecznik poswiecony nowoczesnej produkgji,
automatyce, technice napedowej, robotyce
oraz oprogramowaniu przemystowemu

.
AutomatykaB2E

PORTAL BRANZOWY

AutomatykaB2B

Nowoczesny portal dla menadzerow
i inzynieréw automatyk6w oraz
codzienny newsletter branzowy

Informator
Rynkowy
Automatyki’

Najwieksza na rynku coroczna publikacja
dotyczaca polskiego rynku automatyki
przemystowej

OZOZ MMI4 DOTVIVH yeusewn  hamsak  MOVRIONS
e n 3

Redakcja magazynu ,Automatyka Podzespoty Aplikacje”, od ponad 14 lat lqczymy

informatora IRA oraz portalu AutomatykaB2B.pl

AT ' dostawcow automatyki

wydawnictwo www.automatykaB2B.pl/o-nas/pl/ f in Z pOISkimi klientami
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Wychodzac naprzeciw zapotrzebowaniu rynku w czasie pandemii,

przygotowalismy cykl seminariéw internetowych, dotyczacych

zagadnien z zakresu automatyki przemystowej.W ramach webinaréow

specjalisci firmy Turck dziela sie z Parnstwem swojq wiedza oraz

doswiadczeniem podczas sesji online. Tematyka dotychczas

zrealizowanych webinariéw ponizej. Wszystkie do pobrania na

naszym kanale (skorzystaj z kodu QR po prawej stronie). | Nnternet

Na stronie internetowej firmy Turck
Czujniki optyczne - podstawy (tryby pracy, dedykowane aplikacje, funkcje wyjscia wady i zalety) udostepniamy informacje na temat naszych
produktow, technologii, systemoéw
i realizowanych aplikacji. Umozliwiamy

Predykcyjne utrzymanie ruchu - podstawy wibrodiagnostyki cz.| pobranie kart katalogowych oraz
rysunkow CAD naszych produktow.

Wskazniki, kolumny $wietine i oswietlenia LED dla Industry 4.0 / lloT

Pick-to-Light - systemy wspomagania operatoréw w kompletacjach i montazu
Predykcyjne utrzymanie ruchu - podstawy wibrodiagnostyki cz. I

Pomiarowe czujniki laserowe Wszystkie nagrania
CoDeSys - podstawy cz.1 z webinariéw znajduja sie tutaj:
Predykcyjne utrzymanie ruchu - podstawy wibrodiagnostyki cz. lll

RIO Profinet vs 10-link — praktyczne aspekty

CoDeSys — podstawy cz. Il

Call for Parts — bezprzewodowe systemy przywotawcze

Urzadzenia i rozwigzania dla spawalnictwa

Rozwigzania do maszyn pakujacych w przemysle spozywczym

Rozwigzania Turck stosowane w pojazdach specjalnych i maszynach mobilnych
Przesylanie sygnatéw droga radiowa - Wireless /0

Czujniki Swiattowodowe - rodzaje i aplikacje

Czujniki procesowe - przeplyw, temperatura, cisnienie
m /company/turck-polska

Oznakowanie urzadzen elektrycznych w wykonaniu przeciwwybuchowym
Oswietlenie LED maszyn i stacji roboczych 0 [TurckPolska/
Field Logic Control - moduty I/0 do lokalnych zadan sterowania

HF vs UHF - poréwnanie technologii RFID i zastosowania www.turck.com



SERWIS | KONTAKT

Digital Innovation Park

Innowacje w dziedzinie automatyki przemystowej pojawiaja sie
szybciej niz kiedykolwiek wczes$niej. Zapraszamy do Digital Innova-
tion Park, miejsca, w ktérym znajdziecie szereg rozwigzan
wykorzystywanych w Przemysle 4.0.,,Cyfrowa prezentacja” firmy
Turck oferuje szybki przeglad aktualnych trendéw w automatyzacji
oraz linki do webinaréw, white papers i wiele wiecej, a takze
bezprosredni kontakt z ekspertami.

www.turck.com/dip !
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Turck na
swiecie

Dzieki 30 oddziatom | ponad 60 przed-
stawicielstwom na catym swiecie firma

Turck jest zawsze blisko.

GERMANY

Headquarters Hans Turck GmbH & Co. KG

Witzlebenstral3e 7 1 Milheim an der Ruhr + +49 208 4952-0 | more@turck.com

ARGENTINA ' Aumecon S.A.
(+54) (11) 47561251 1 ventas@aumecon.com.ar

INDONESIA  Turck Banner Singapore Pte. Ltd
(+65) 65628716 singapore@turckbanner.com

SAUDI-ARABIA ' Salim M. Al Joaib & Partners Co.
(+966) 3 8175065 | salim@aljoaibgroup.com

AUSTRALIA Turck Australia Pty. Ltd.
(+61) 1300132566 1 australia@turck.com

IRELAND ' Tektron Electrical
(+353) (21) 4313331 webenquiry@tektron.ie

SERBIA Tipteh d.o.o0. Beograd
(+381) (11) 8053 628 ' damir.office@tipteh.rs

AUSTRIA  Turck GmbH

(+43) (1) 4861587 | austria@turck.com
BAHRAIN Al Bakali General Trading
(+973) 17 55 11 89 | albakali@albakali.net

BELARUS DEMS-Energo Ltd.
(+375) (17) 2026800 ' turck@dems.b

ISRAEL ' RDT
(+972) 3 645 0780 | info@rdt.co.il

SINGAPORE ' Turck Banner Singapore Pte. Ltd.
(+65) 65628716  singapore@turckbannercom

ITALY ' Turck Banner S.R.L.

(+39) 2 90364291 ' info@turckbanner.it
JAPAN ' Turck Japan Corporation
(+81) (3) 52982128 ' japan@turck.com

SLOVAKIA ' Marpex s.r.o.
(+421) (42) 4440010  infox@marpex.sk

SLOVENIA Tipteh d.o.o.
(+386) (1) 2005150 | info@tipteh.si

BELGIUM ' Turck Multiprox N. V.
(+32) (53) 766566 | mail@multiprox.be

BOLIVIA  Centralmatic
(+591) 7 7457805 | contacto@centralmatic.net

JORDAN Technology Integration
(+962) 6 464 4571 ' info@ti.jo

KENYA ' Westlink Limited

(+254) (53) 2062372 | sales@westlinkltd.co.ke

SPAIN ' Elion S.A.
(+34) 932982000 | elion@elion.es

SOUTH AFRICA ' Turck Banner (Pty) Ltd.
(+27) (11) 4532468 | sales@turckbanner.co.za

BOSNIA AND HERZEGOVINA ' Tipteh d.o.0.
(+387) 33 452427 1 info@tipteh.ba

KOREA ' Turck Korea Co. Ltd.
(+82) (2) 69595490 | korea@turck.com

SWEDEN ' Turck Office Sweden
(+46) 104471600 | sweden@turck.com

BRAZIL Turck do Brasil Ltda.
(+55) (11) 26769600 ' brazil@turck.com

BRUNEI  Turck Banner Singapore Pte Ltd
(+65) 65628716 singapore@turckbanner.com

BULGARIA Sensomat Ltd.

(+359) (58) 603023 ' info@sensomat.info
CANADA Turck Canada Inc.

(+1) (905) 5137100 ' salescanada@turck.com

CHILE | Egaflow S.P.A.
(+56) (2) 2887 0199 ' info@egaflow.com

CHINA  Turck (Tianjin) Sensor Co. Ltd.
(+86) (22) 83988188 ' china@turck.com

COLOMBIA ' Dakora S.A.S.
(+57) (1) 883-7047 ' ventas@dakora.com.co

COSTARICA ' Tecnologia Interactiva
(+506) 2572-1102 | info@tecnologiainteractiva.com

CROATIA Tipteh Zagreb d.o.o.
(+385) (1) 80 53 628 | tipteh@tipteh.hr

CYPRUS ' AGF Trading & Engineering Ltd.
(+357) (22) 313900 | agf@agfelect.com

CZECH REPUBLIC Turck s.r.o.

(+420) 495 518 766 ' turck-cz@turck.com
DENMARK ' Hans Folsgaard A/S

(+45) 43 208600 ' hf@hf.dk

DOMINICAN REPUBLIC ' Suplitek SRL
(+809) 682-1573 ' aortiz@suplitek.com.do

KUWAIT ' Warba National Contracting

(+965) 24763981 | sales.wncc@warbagroup.com
LATVIA Will Sensors

(+37) (1) 67718678 ' info@willsensors.lv

SWITZERLAND ' Bachofen AG

(+41) (44) 9441111 info@bachofen.ch
TAIWAN ' E-Sensors & Automation Int‘l Corp.
(+886) 7 7323606 | ez-corp@umail-hinet.net

LEBANON ' Industrial Technologies (ITEC)
(+961) 1491161 | info@iteclive.com

TAIWAN Jach Yi International Co. Ltd.
(+886) 2 27312820 | james.yuan@jachyi.com

LITHUANIA ' Hidroteka
(+370) (37) 352195 ' hidroteka@hidroteka.lt

THAILAND | Turck Banner Trading (Thailand) co., Ltd.
(+66) 2 116 5699 | thailand@turckbannercom

LUXEMBOURG Turck Multiprox N. V.

(+32) (53) 766566 | mail@emultiprox.b e
MALAYSIA  Turck Banner Malaysia Sdn Bhd
(+60) 12 3730 870 | malaysia@turck.banner.com

MEXICO ' Turck Comercial, S. de RL de CV
(+52) 844 4116650 ' mexico@turck.com
MYANMAR ' RobAioTric Co. Ltd.

(+95) 1 572028 ' zawta@robaiotric.com
NEW ZEALAND ' CSE-W Arthur Fisher Ltd.
(+64) (9) 2713810 | sales@cse-waf.co.nz

TRINIDAD AND TOBAGO | Control Technologies Ltd.
(+1) (868) 658 5011 ' sales@ctltech.com

TURKEY ' Turck Otomasyon Tic. Ltd. Sti.

(+90) (216) 5722177 ' turkey@turck.com
Ukraine ' SKIF Control Ltd.

(+380) 611 8619  d.startsew@skifcontrol.com.ua

UNITED ARAB EMIRATES ' Experts e&i
(+971) 25525101 | sales@experts-ei.com

UNITED ARAB EMIRATES ' Indulge Oil and Gas
(+971) 24957050 ' sales@indulgeglobal.com

NETHERLANDS ' Turck B. V.
(+31) (38) 4227750 ' netherlands@turck.com

URUGUAY  Fidemar S.A.
(+598) 2402 1717 . info@fidemar.com.uy

NICARAGUA ' Iprocen S.A.
(+505) 22442214  ventas@iprocen.com

NIGERIA ' Milat Nigeria Ltd.
(+234) (84) 485382 | commercial@milat.net

USA  Turck Inc.

(+1) (763) 553-7300 ' usa@turck.com
VENEZUELA CADECI C.A.

(+58) (241) 8345667 ' cadeci@cantv.net

NORTH MACEDONIA | Tipteh d.o.0. Skopje
(+389) 231 74197 ' tipteh@on.net.mk

VIETNAM ' Viet Duc Automation co., Ltd.
(+84) 28 3997 6678 | sales@vietducautomation.com.vn

DOMINICAN REPUBLIC ' VZ Controles Industriales, CXA

(+809) 530 5635 ' vz.controles@codetel.net.do
ECUADOR | Bracero & Bracero Ingenieros

(+593) (2) 264 1598 | bracero@bracero-ingenieros.com

EGYPT  Electric Technology
(+20) 34248224  electech@electech.com.eg

EL SALVADOR  Elektro S.A. de C.V.
(+503) 2243-8542 | info@elektroelsalvadorcom

ESTONIA ' Osauhing “System Test”

(+37) (2) 6405423 | systemtest@systemtest.eem
FINLAND Sarlin Oy Ab

(+358) (10) 5504000 ' info@sarlin.com

FRANCE ' Turck Banner S.A.S.
(+33) (0)160436070 | info@turckbanner.fr
GEORGIA | Formila Company LLC

(+995) 555 554088 | formila.company@gmail.com

GREAT BRITAIN  Turck Banner Ltd.
(+44) (1268) 578888 ' enquiries@turckbanner.co.uk

GREECE ' Athanassios Greg. Manias
(+30) (210) 9349903 ' info@manias.gr

GUATEMALA Prysa

(+502) 2268-2899 | alvaro.monzon@prysaguatemala.com

HONDURAS ' Partes Industriales
(+504) 2237-4564 | orlando@part-ind.com

HONG KONG ' Hilford Trading Ltd.
(+852) 26245956 ' hilford@netvigator.com

HUNGARY ' Turck Hungary Kft.

(+36) (1) 4770740 ' hungary@turck.com
ICELAND ' KM stal ehf

(+354) 5678939  kalli@kmstal.is

INDIA ' Turck India Automation Pvt. Ltd.
(+91) 7768933005 ' india@turck.com

NORWAY ' HF Danyko A/S

(+47) 37090940 : danyko@hf.net

OMAN ' Oman Oil Industry Supplies & Services Co. LLC
(+968) 24117600 | info@ooiss.com

PAKISTAN ' Speedy Automation

(+92) (0) 21 34328859 | speedy@cyber.net.pk

PAKISTAN ' Route ONE Engineering
(+92) 30051521393 | zunairk126@gmail.com

PANAMA | Accesorios Industriales, S.A.
(+507) 230 0333 ' accindsa@cableonda.net

PERU NPI PeruS.A.C.
(+51) 12454501 | npiperu@npiperu.com

PERU | Segaflow
(+51) 966 850 490 | douglas.santamaria@segaflow.com

PHILIPPINES ' Turck Banner Singapore Pte Ltd
(+65) 65628716 ' singapore@turckbannercom

POLAND ' Turck sp.z 0.0.
(+48) (77) 4434800 ' poland@turck.com

PORTUGAL Bresimar Automagao S.A.
(+351) 234303320 ' bresimar@bresimar.pt

PUERTO RICO ' Inseco Inc.

(+1) (787) 781-2655 1 sales@insecopr.com

PUERTO RICO | Stateside Industrial Solutions
(+1) (305) 301-4052 | sales@statesideindustrial.com
QATAR ' Doha Motors & Trading Company WLL
(+974) 44651441  dohamotor@qatar.net.qa
ROMANIA Turck Automation Romania SRL
(+40) (21) 2300594  romania@turck.com

RUSSIA 1 0.0.0. Turck Rus

(+7) (495) 2342661 | russia@turck.com
SAUDI-ARABIA ' Codcon

(+966) 13 38904510 | codconest@gmail.comom
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