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EDITORIAL

BYT VYROBCOM STROJOV SA NEOPLATI? NAOPAK!

Aby vyrobcovia strojov dokézali zostat konkurencie schop-
ni, musia sledovat svoje naklady a strazit marze. Pre rast na
globalnych trhoch musia vytvorit odolny, U¢inny a medzina-
rodne funguijuci dodavatelsky retazec a dodrziavat predpisy
tej-ktorej krajiny. Aby boli moderni, musia investovat do dy-
namicky sa meniacich, nastupujlcich technoldgii. Ak tieto
poziadavky prekrocia moznosti zamestnancov, ohrozuje firma
svoje vysledky, ktoré mézu znizit jej celkovd hodnotu. Medzi
takéto rizika patri mensi pocet ziskanych kontraktov, nizsie
trzby z popredajnych sluzieb, nie celkom optimalne pracujlci
kapital, krat$i ¢as prevadzky vyrobnych prostriedkov a menej
spokojnych zakaznikov. Vyrobcovia strojov pracuju globalne
v zlozitom biznis prostredi, ktoré si vyzaduje vytvarat Uspory
na strane produktivity a nékladov. Vyvoj a inzinierske funkcie
sU zékladom pre tvorbu konkuren¢nej vyhody, posilnenie a
vytvorenie vyhod do budlcnosti prostrednictvom technic-
kych inovacii. Medzi strategické vyzvy patria: tlak na néklady
a marze, vstup na nové teritéria a prispésobenie sa novym
nastupujucim technolégiam. Ulohy tykajlice sa prevadzky,
ako nedostatok vlastnych kapacit, problémy v oblasti ziska-
vania zdrojov, cell situaciu este zhorsuju. Vyrobcovia strojov
sa zvyCajne snazia tieto vyzvy vyriesit zvySovanim efektivnosti
v kazdej etape zivotného cyklu zariadeni — inZiniering, zdroje,

vyroba a sluzby a to v rdmci vSetkych participujlcich pracov-
nych timov, ktoré sa ale snazia dosiahnut svoje ciele izolova-
ne. Takyto pristup Casto vedie k izolovanym zlepSeniam, nie
Uplne optimalnej celkovej navratnosti investicii a oneskoreniu
pri uvadzani vyrobkov na trh. Désledkom je nizsi podiel na
trhu a neuspokojeni existujici zakaznici. Z uvedeného vy-
plyva, ze byt vyrobcom strojov sa v dnesnej dobe snad ani
neoplati. Opak je ale pravdou. Po navsteve jednej Uspesnej,
rydzo slovenskej firmy Specializujucej sa na vyrobu jednouce-
lovych strojnych zariadeni, vyrobnych liniek a s tym suvisiaci
inziniering, som sa o tom prednedavnom presvedcil na vlast-
né oci. Zékazky pre dodavatelov z oblasti automobilového
priemyslu, na ktorych primarne spolo¢nost stavia svoj biznis,
su sice lukrativne, ale zarover sa mimoriadny déraz kladie
aj na vysoku hodnotu dodavanych strojov a liniek z hladiska
ich funkénosti, prisposobitelnosti, spolahlivosti a to vSetko za
prijatelnt cenu na cely zivotny cyklus. Slovensky inZiniering
ma dobré meno. Doma aj v zahrani¢i. Ako mi povedal ma-
jitel spominanej slovenskej firmy, keby sme neboli zviazani
urCitymi stereotypmi a konvenciami, na Slovensku by sme
mohli mat podobnych firiem ako je jeho, podstatne viacej.
A vSetky by mali ¢o robit. Pretoze, ako este dodal, automatiza-
cia je v dnesnej dobe odsudena na Uspech.

Anton Gérer
gerer@hmh.sk
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Bezpecna diagnostika a monitoring
priemyselnych aplikacii pomocou dronov

Bezpilotné lietajlice stroje alebo drony uz dlhSie nepatria len do ruk fotografom, filmarom alebo nadSencom. Na trhu st uz dostupné
profesionalne zariadenia, ktoré dokazu pomoct priemyselnym podnikom pri ich monitorovacich ¢i diagnostickych pracach. Juraj Dudas
z mladej slovenskej firmy Uavonic, ktora ponika komplexné letecké sluzby, nam rozpraval o praktickych sktsenostiach s nasadenim

dronov v priemysle.

Na ¢o sa zameriava Uavonic?

Na Slovensku sme sa zamerali na industridlne vyuzitie. Letecké
snimkovanie (areal imaging) bol pre nés len vstup do sveta bez-
pilotnych prostriedkov. Na$a spolo¢nost sa rozhodla ist smerom
inSpekcii, spektralnych analyz, merania objemov neforemnych
objektov a podobnych industriainych aplikacii. Chceme posobit na
globalnych trhoch, preto sme najprv zacali s distriblciou. V sucas-
nosti distribuujeme dve svetové znacky pre stredni Eurépu a UK.
Poésobime v Nemecku, Polsku, Rakisku, Madarsku, Ceskej repub-
like a na Slovensku. Vytvorili sme si distribucnl siet a predavame
profesionalne a hobby zariadenia. Po vybudovani infrastruktdry sme
zacali ponUkat komplexné sluzby. Ziskali sme povolenia na letecké
prace v Slovenskej republike a v UK. V Stadiu priprav su letec-
ké povolenia v Raksku, Polsku, Madarsku a v Ceskej republike.
Kompletne vybavena pobocka v UK uz pracuje pre velké spolo¢nosti
ako je Caterpillar a BBC.

Predavate celé zariadenia alebo viete pripravit rieSenie presne
podla poziadaviek zakaznika?

Mame vlastné vyvojové oddelenie. Vyvijame hardvér, Cize poskla-
dédme zariadenie podla poZiadaviek zakaznika alebo podla nasich
predstav. Drzime sa dvoch smerov — bud vyvinieme celé rieSenie,
pripravime zariadenie, upravime softvér, preSkolime pracovnikov
zékaznika a pombzeme s vybavenim leteckych prac. Coraz astejsie
volime druhy smer — pripravime kompletné rieSenie vratane softvéru
a nasledne lietame my v pozadovanych ¢asovych intervaloch. Pre
zakaznikov je to vyhodnejSie, kedze kazdy chce diagnostiku inokedy
a v inej frekvencii.

Nie je pre priemyselné podniky bezpecnejsie vykonavat tieto letec-
ké sluzby vo vlastnej rézii?

Méme sklsenych pracovnikov, ktori vedia vySkolit zaujemcov do
urcitej Urovne. Zalezi aj od typu aplikacie. Niekedy firma potrebuje
zrealizovat meranie okamzite na viacerych poboc¢kéch na Slovensku
a to uz redlne nie je.

Mal som skor na mysli bezpe¢nost nameranych tdajov. Neboja
sa spolocnosti, Ze ich diagnostické udaje spractiva tretia strana?

S tymito obavami sme sa zatial nestretli. Celd spolupraca je zmluv-
ne podchytena a namerané (daje samozrejme dalej neSirime.

Aké su rozdiely medzi priemyselnym a hobby dronom?

Rozdiely s markantné a zacinaju uz pri hardvéri. Na profesional-
nych zariadeniach sa samozrejme pouZivaju sofistikované materialy
typu karbén a hlinik. Klasické, hobby drony, sU celé z plastu. Velky
rozdiel je aj v pouzitych autopilotoch. Cena autopilota pri hobby za-
riadeni sa pohybuje od 150 do 300 €. NaSe autopiloty st radovo v
tisicoch eur. Stabilita systému a redundancia je ovela vyssia. VSetky
prvky su na profesionalnych autopilotoch zdvojené.

Na akom principe je postaveny autopilot?

Niektoré autopiloty s postavené na programovacom jazyku
C++. Kazda firma vyrabajlca autopiloty ma svoj vlastny systém.
Napriklad ¢inska firma ZeroTech pouziva vlastny dudlny proprie-
tarny systém. Americky vyrobca 3DR zase pouziva Open Source.
Princip v8etkych autopilotov je ale rovnaky. Je to podobné ako s
CAD softvérmi. Ak viem pracovat v jednom, nie je problém sa naudit
ovladanie druhého.

4|9/2015

Juraj Dudas

Autopilot je srdcom celého dronu. Okrem neho sU na réme upev-
nené motory, vrtule, regulatory motorov. Samostatnou kapitolou
je senzorika umiestnend bud v stabilizovanom gimbale alebo ne-
stabilizovana. Pod senzorikou si moZete predstavit GoPro kamery,
smerové mikrofény, filmarske kamery alebo Specialne FLIR kamery.

Pocet snimacov na drone je limitovany odberom pradu?

Samostatné motory odoberaju tak vysoké pridy — radovo 100 A,
e pomer snimacov na odbere je okolo troch percent. Cize snima-
¢e maju na letovom &ase podiel tak 3 - 4%. DoleZitejSia je vaha
snimacov. Musite najst vhodny kompromis medzi kvalitou/vahou
snimaca, velkostou dronu a letovym ¢asom.

Ako funguje zber udajov dronom?

Sl dva hlavné smery. Bud Gdaje priamo prendSame alebo ich ukla-
dame na dron. Na palube drona sa méze nachadzat zaznamové za-
riadenie (SD karta, SSD disk a podobne). Vo vacsine pripadov sa na
dron ukladajd snimky réznych formatov. Napriklad mracna bodov
generuje laserovy skener v slradniciach x, y, z. Teplotné spektrum
generuje FLIR kamera.

Pri Standardnom diagnostickom lete teda ziskam mnozstvo udajov.

Pri monitoringu zavlaZovacich poli ziskame na 1 hektéar priblizne
2 GB snimok. Termokamera uloZi na zaznamové zaradenie pribliz-
ne 150 GB déat. Pri fotografickom lietani sa pouziva profesionélna
RedEpic kamera s 512 GB pamatovou kartou. Je to ohromné mnoz-
stvo Udajov. Zakaznikovi vieme dodat aj softvér na spracovanie na-
meranych Udajov a dokdZeme im aj zaskolit pracovnika.

Dron mézem ovladat aj mojim telefonom?

Dron komunikuje s riadiacim modulom na frekvencii 2,4 GHz alebo
433 MHz a ovladat ho mozete klasickym krizovym ovladacov zna-
mym z €ias RC modelov. Ak chcete dron ovlddat pomocou tabletu
alebo telefonu, potrebujete si nainstalovat aplikaciu. Kazdy vyrobca
ma vlastnl aplikdciu s roznymi funkciami. Vo vSeobecnosti doka-
Zete pomocou smart zariadenia zadat dronu prieskumn( misiu,
vybrat fotoaparat a objektiv. Dron potom samostatne zbiera (daje,
z ktorych sa neskor vytvori napriklad 3D model, teplotny model Ci
ortomapa.

Interview |atp|journal|



Ktoré parametre st u priemyselného drona najdolezitejSie?

Na prvom mieste musi byt odolnost vo¢i mechanickym vplyvom a
magnetickému ruseniu. PouZité snimace musia byt ovela vyspelej-
Sie. Dolezité je rozliSenie fotoaparatu a moznost merania réznych
spektier. Termalna alebo multispektralna kamera sa na hobby dro-
noch vobec nepouziva.

Musi byt dron pred pouzitim Specialne upraveny?

Vsetky naSe zariadenia upravujeme podla poziadaviek aplikécie.
Dron nastavime, vyberieme konkrétny hardvér, upravime softvér,
priddme snimace a zariadenie mame pripravené.

Priemerny letovy ¢as drona je 20 az 30 mindt. Nie je to malo pre
priemyselné aplikacie?

Ale my vieme pripravit zariadenie, ktoré dokaze lietat dlhSie. Ved aj
vymena batérie trva iba jednu alebo dve mindty. Na skiSobné lety
so sebou nosime aj osem batérii a s nimi dokdzeme zvysit letovy
¢as na tri hodiny.

Na dron nie je problém pridat viac batérii, no pri vy$$ej hmotnosti
je horsSia ovladatelnost. Je jednoduchsie mat pripravené nabité ba-
térie. UZ sme mali jednu aplikéciu, kde klient vyslovene potreboval
letiet 50 minat a vedeli sme to zariadit.

Drony st vahovo obmedzené?

Vahovy limit na Slovensku je 20 kg. V celej Eurdpe su vahové ka-
tegdrie rézne a aktualne este nie sU zjednotené. Sice sa pripravuje
novy eurdpsky predpis, ale to si eSte pockdme. No lietat mozete aj
s certifikovanym zariadenim do 150 kg, ale proces vybavovanie je
narocnejsi.

Z ¢oho pozostava proces vybavovania?

Véetko je o certifikacii. Musite mat certifikovaného pilota, certifi-
kované zariadenia a certifikovanu firmu na vykonavanie leteckych
prac. To sU tri zakladné segmenty, aby ste mohli leteckd diagnostiku
vykonéavat.

Nasli si priemyselné drony svojich klientov na Slovensku?

KedZe sme boli prvi s legélnou a technologicky vyspelou technikou,
tak sa nam zakaznici ozyvali sami. Spolocne sme zrealizovali prvé
pilotné projekty, kde sa ukazal potencial dronov. Teraz sU tieto pro-
jekty plne funkéné. Iny pristup sme zvolili v pripade existujiceho
rieSenia — napriklad meranie objemu neforemnych objektov — ktory
sme ponukali klientom ako hotovu sluzbu. Zaujimavym projektom
je spektralne meranie, pomocou ktorého vieme zistit kondiciu plo-
din. Cize vieme zistit, &i st plodiny dostatoéne hnojené a zalievané
a ¢i nie st ndhodou napadnuté Skodcami. Dokazeme optimalizovat
cely proces pestovania. K spektralnemu meraniu dokonca pripravu-
jeme Specialnu webovl aplikaciu. Klientov totiz nezaujima lietajdci
dron nad ich hlavami, ale zmyslupIné vysledky. Z webovej aplikacie
ziskaju informacie, kde treba pridat viac hnojiva alebo vody. Z prie-
myselnej oblasti mame rozbehnuté projekty s energetickym a plynéa-
renskym priemyslom. Zaujimava spolupraca s realnymi vysledkami
je aj s developerskymi spolo¢nostami.

Analyzy a Statistiky ukazuju, Ze najvyssi narast dronov je prave v
priemyselnych aplikaciach. Cim to je sposobené?

[udia v priemyselnych podnikoch su inovativni, maji nadSenie pre
nové technoldgie a chcl vyskusat, ¢o im tato technolégia prinesie.
Drony maju perspektivu a zaujem priemyselnych podnikov o aplikéa-
ciu dronov je citelny.

Profesionali pochopili, Ze pomocou dronov sa daju kontrolovat za-
riadenia nachadzajtice sa na nedostupnych miestach - mosty, stipy,
stoziare alebo na nebezpecnych miestach. Primarne hovorime o
bezpec€nosti, no druhy faktor st finanéné naklady. Monitoring apli-
kacie pomocou dronu je v mnohych pripadoch finanéne efektivnejsi.
Velakrat sme uz zvysili presnost merania pomocou drona.

Softvér a hardvér dronov je uz na vyspelej urovni. Aky je najdole-
Zitejsi rozliSovaci faktor?

Pre zékaznika sl najdbleZitejSie Udaje v Citatelnej forme. Uavonic
je dobry v lietani a zarovei mame partnerov, ktori su experti v
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spracovani Udajov. Z&kaznikovi takto vieme ponuknut ucelenu
sluzbu. Casto vyuzivame aj profesionalov zo slovenskych univerzit.
Pilotné projekty pontkame aj Studentom ako bakalarske a diplomo-
vé prace. Preto zakaznik dostane len potrebné informécie. Nemusi
ho zaujimat lietanie alebo spracovanie Gdajov, ziska presné a Cita-
telné Gdaje z merania.

Co sa skryva za kompletnym procesom od prvého stretnutia
s klientom az po odovzdanie nameranych tidajov?

Po prvotnej komunikacii zatneme testovacie merania v leteckej
oblasti. Najprv zistime, ¢i nenarusujeme letovl zénu. Urobime cel-
kovl analyzu prostredia, Strukturdlnu analyzu a nemenej dblezita
je aj analyza rizik. Potrebujeme zistit ¢asovli naroCnost a aké za-
riadenie je pre dand aplikaciu vhodné. Zistime, ¢i budeme nutent
zasielat velké objemy dat. Pripravime tzv. pilotny projekt, na ktorom
vyladime muchy. Niekedy potrebujeme, aby sa na meranej ploche
nevyskytovali Ziadni pracovnici. Vo vacSine pripadov vSak klienta
nezatazujeme. Nam stacia spartanské podmienky — potrebujeme
iba bezpecny priestor na lietanie.

Aké konkrétne idaje potrebujete od klienta?

Od zakaznika potrebujeme vediet, co ma byt vysledkom merania, v
akom ¢asovom horizonte vysledky potrebuje a ako ¢asto chce me-
rania opakovat. Délezité je vediet aj akény radius a celkovl plochu
snimania. Dal$im kritériom je ukladanie nameranych Gdajov. Bud
ich budeme ukladat priamo na paméatové médium na karte ale-
bo bude stacit klientovi iba sledovanie merania v realnom ¢ase na
displeji mobilného zariadenia. Nesmieme zabudndt aj na pripadné
ruSenie v oblasti letov. Pri vysokom ruseni, napriklad WIFI sietami,
nemdzeme pouzivat 2,4 GHz frekvenciu, ale 433 MHz. Podla toho
vyberieme motory, batérie, ur¢ime kostru dronu a senzoriku. Od
zadania poziadaviek klientom az po odovzdanie nameranych tdajov
Casto neprejde ani 30 dni.

Aké st obmedzenia dronov v priemysle?

Obmedzenia su hlavne definované Statnou regulaciou. M6zeme
lietat v operatnom radiuse maximalne kilometer od operétora. V
slovenskych podmienkach je to dostacujlce. Druhé obmedzenie sa
tyka samozrejme pocasia. Nemo6zeme lietat v blrke, potme alebo
v silnom dazdi.

Pouzivanie dronov je uz regulované statom?

Na Slovensku uz existuje predpis o drone a je velmi striktny. Ak
maéte nejaké elektronické zdznamové zariadenie nainstalované na
vasom drone, vykonavate leteckl pracu, na ktor( potrebujete licen-
cie, poistenie a podobne. Dopravny Urad nastavil regulaciu vcelku
prijatelne. Pravidla, ktoré najdete na strankach dopravného tradu,
sU jasne definované. KedZze drony zakony predbehli celosvetovo,
predpis sa neustale upravuje.

V predpise je zadefinovany aj dron pouzivany v priemyselnych
aplikaciach?

Nie, v predpise sa drony rozdeluji na hobby zariadenia bez elek-
tronického zaznamového zariadenia a profesionalne zariadenia so
snimacim alebo zadznamovym prvkom.

Aké podmienky musi splnit priemyselny podnik, aby mohol pre-
vadzkovat vlastného drona?

Maéze pouzit nasu komplexnl sluzbu leteckej akadémie. Ak sa neja-
ka spolocnost rozhodne vyuZzivat drony a méa uréeného pracovnika,
tak pride k nam. BudUceho pilota pripravime teoreticky na skisky
pred leteckym Gradom. V pripade, Ze nema Ziadne skisenosti s
lietanim, naucime ho lietat. Na praktickom vycviku im ukazujeme
hlavne veci z praxe. Pilot by mal byt po teoretickom a praktickom
vycviku pripraveny. Néasledne absolvuje na leteckom Urade teore-
tické a praktické skusky. Pilot by mal byt pripraveny, licencovany
a schopny lietat do troch mesiacoch od prihlasenia do leteckej
akadémie.

Cely ¢lanok najdete na www.atpjournal.sk/21957

Martin Karbovanec
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Na zaklade dohrych referencii
sa zvysil dopyt po dalsich rieseniach

Historia spoloc¢nosti TAES, s. r. 0., siaha do roku 2007. Jej predchodcom bola Zivnhost Chocholaéek — Procesna automatizacia.
Rozhodnutie vydat sa na podnikatelski drahu ma mat podla Matu$a Chocholacka jeden dolezity zaklad — pridant hodnotu. ,,Ked mate
¢o ponuknut a mate patricné vzdelanie, vzdy je Sanca robit to aj po podnikatelskej osi — €¢i uz v menSom, alebo vo vacSom meradle.“

UZ pri praci u svojho prvého zamestnavatela, ktorym bola spo-
lo¢nost BSH Drives and Pumps, s.r.o. si M. Chocholacek zacal
vytvarat kontakty z réznymi dodévatelmi a vyrobcami z oblasti
automatizacie. Ti ho postupom ¢asu zacali oslovovat aj s aplikac-
nymi poziadavkami nad rdmec jeho aktualneho zamestnavatela.
Spociatku to boli jednoduché modifikécie softvérovych aplikacif
spojené s poziadavkou dodavky aj nejakej strojnej Casti. Ako néahle
sa mu na zaklade dobrych referencii podarilo etablovat u tychto
zakaznikov v oblasti dodavok softvérovych rieSeni, zacal prichadzat
dopyt na ¢oraz komplexnejsie rieSenia spojené aj s dodavkami har-
dvéru a strojov. Vtedy priSlo rozhodnutie vytvorit si vlastnd Zivnost.
»Podpisal som nasledne prvi rdmcovi zmluvu o dodavke softvé-
rovych rieSeni s BSH Drives and Pumps, s.r.o. Vréatil som sa spat
do Michaloviec, pretoze v tom ¢ase som uz mal zalozenu rodinu,
ktord je v mojom Zivote na prvom mieste a prispdsobil som tomu
aj zaCiatky svojej podnikatelskej drahy,“ vysvetiuje M. Chocholacek.
Na zaliatku sa vzhladom na obmedzené finanéné moznosti musel
uskromnit s priestormi garaze, ktoré sldzila ako prva vyrobna diel-
na. Jej moZnosti boli obmedzené a vyrobu niektorych Casti stroj-
nych zaradenf si objednéval u externych dodavatelov, s ¢im ale mal
zIé skusenosti.

Personalny rast

Umiestnit firmu na vychodnom Slovensku nevnima jej majitel za
nevyhodu, aj ked zo zaCiatku mali problém néjst vhodnych ludi.
»Na zaciatku rozbehu firmy som to ako problém nevnimal. Situacia
sa zmenila pred dvomi rokmi, ked vykon firmy zacal vyrazne naras-
tat. Vtedy bolo potrebné doplnit aj stav zamestnancov o odborné
pozicie a tam sme narazili na velky problém. RieSili sme to tak, Ze
sme ponukli moznost vykonu prace nielen v Michalovciach, ale aj
v KoSiciach. Zrazu sa ndm namiesto patnast konstruktérov, ktori sa
prihlasili na pdvodny inzerat s vgkonom préace len v Michalovciach,

— zamestnancov...
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Obr. 1 Majitel firmy Mata$ Chocholacek (vlavo) je hrdy na dva piliere svojej firmy

prihlésilo sto.“ Po tejto sklsenosti firma otvorila svoju projekénu
kancelariu v Kosiciach. ,,Na zaklade najnovsich zakaziek, ktoré sa
ném podarilo ziskat v oblasti automobilového priemyslu, zvazujeme
do buducnosti aj to, Ze by sme si niekde v trojuholniku Nitra —
Trnava — Bratislava postavili dalSiu pobocku,” netaji sa smelymi
planmi M. Chocholacek.

Etablovanie sa v oblasti
automobilového priemyslu

Medzihistoricky najvyznamnejSichzakaznikovspolo¢nosti TAES,s.r.o0.,
patril vyrobca pristupovych mechanizmov do aut — bezpe¢nostnych
zamkov a kluciek, firma Valeo. Zaciatkom roku 2013 vSak tuto di-
viziu francizskeho podniku kipila japonska skupina U-Shin, ktora
sa tak stala lidrom v tejto oblasti na trhoch Azie, Eurépy a JuZnej
Ameriky. Jej jediny vyrobny zavod na Slovensku sa nachadza
v KoSiciach. ,Predmetom dodavky boli najméd semiautomatické
stroje, kde ¢lovek naklada vstupné komponenty, ktoré sl nasledne
v stroji pomocou montazno silovej operacie, ako je skrutkovanie,
krimpovanie, lisovanie a pod., funkéne pospajané a nasledne aj
otestované a skontrolované,” spomina na prvé vacsie projekty pre
Valeo M. Chocholacek. ,Z hladiska obratu predstavuje U-Shin v su-
¢asnosti nasho druhého najvyznamnejsieho zakaznika.“

V poslednych dvoch rokoch sa top zékaznikom stala spoloénost
Magneti Marelli, medzinarodnéa spolo¢nost zameriavajlca sa na di-
zajn a vyrobu vysoko technologickych systémov a komponentov pre
automobilovy sektor, so sidlom v Taliansku. V priemyselnom parku
Kechnec su zastipené dve divizie spolocnosti a tymi st Powertrain
a Elektronické systémy. Nosnymi vyrobkami, ktoré sa vyrabaju
v divizii Powertrain, su Skrtiace klapky, nasavacie rozvody a GDI
pumpy. V divizii Elektronickych systémov su to pristrojové dosky pre
automobily, ktoré st uréené pre hlavnych klientov Magneti Marelli
Electronic Systems.

Vyrobné linky z produkcie TAES, s. r. 0.,
sa podielaji na montadzi spominanych
pristrojovych dosiek a Skrtiacich klapiek,
kde treba zmontovat priblizne 15 — 20
samostatnych dielov. ZlozZitost liniek
pre tohto zékaznika predstavuje zatial
vrchol, na ktory sa firma TAES dostala.
Zo Styroch liniek, ktoré s predmetom
dodéavky pre najblizSie obdobie, budu
dve z hladiska rozsahu, po¢tu modulov,
zlozitosti montaze najvacsie, ktoré firma
v slovenskom vyrobnom zé&vode bude
mat v prevadzke.

Pocitacova podpora vyvoja
a vyroby strojnych zariadeni

Firma v sUCasnosti vyuziva pocitato-
vl podporu svojich Cinnosti na roz-
nych drovniach. CAD systémy Pro/
ENGINEER a taZiskovo SolidWorks
na konstrukéné navrhy, CAE systém
EPLAN Electric na projektovanie elek-
trickych Casti a CAM systém SprutCAM.
Specifikum je v tom, Ze navrh vy-
tvoreny konstruktérmi v softvérovom
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prostredi sa vyexportuje a posiela bez nutnosti papierovych vy-
kresov priamo do vyroby, kde si jej pracovnici vygenerované Udaje
len naimportujd. Vdaka presne definovanému systému presunu
Udajov v rdmci firmy nedochadza k praci s neaktualnymi tdajmi.
,Problém nastava vtedy, ked niekolko timov paralelne pracuje
na jednom projekte. Ustrédzit Cistotu Udajov CAD tak, aby vsetci
pracovali s ich aktualnymi verziami, je naro¢né. Momentélne pracu-
jem aj na zdokonaleni v tejto oblasti,“ konstatuje M. Chocholacek.
Stcastou uvedenych zmien je aj zavédzanie podnikového infor-
macného systému Microsoft Dynamics NAV. Ciefom je integrovat
do tohto systému vSetky vyrobno-inZinierske informéacie a zaroven
sa v blizkej dobe bude pracovat aj na integracii na horizontalnej
Urovni medzi CAD/CAE/CAM systémami prostrednictvom PLM
rieSenia.

S

Obr. 2 ... a strojné zariadenia — toto ma svojho budiceho majitela az v dalekom Mexiku

Automatizacné a riadiace komponenty

,Dobrym strategickym rozhodnutim bolo spojenectvo s dvomi spo-
lo¢nostami, ktorych produkty a rieSenia primarne vyuzivame pri
konstrukcii nasich strojov — B&R a Sick,” konstatuje k tejto téme
M. Chocholacek. ,,Spolo¢nost B&R méa vybornl platformu riadiacich
systémov, ktorou disponuje uz dlhé roky. Modely ako PowerPanel &i
APC su postavené na Standardnej platforme s velmi vykonnou zber-
nicou Ethernet Powerlink. Bez ohladu na to, aky rozsiahly a chybam
odolny program urobite, Udaje zo v8etkych zariadeni pripojenych
na tato zbernicu mozno zbierat v takte 0,1 ms.“ V porovnani
s inymi rieSeniami dostupnymi na trhu dokdzali konStruktéri firmy
TAES, s. r. 0., vytvorit rieSenia pracujlce v realnom case, Co je pre
aplikacie, ako su strojné zariadenia, mimoriadne dblezité. NavySe
do riadenia bolo mozné zapojit aj spatni vazbu z tenzometra,
snimaca krutiaceho momentu a na zéklade tohto Udaja korigovat
vystupy z regulatorov. Servopohony pri inych vyrobcoch nemozno
riadit inak ako na zéklade momentovej ¢i pozi¢nej véazby. RieSenia
B&R toto Standardne vo svojom softvérovom vybaveni umozniujud.

Dalgim prinosom bola integrovana vizualizacia. ,Na PowerPanel
sme dokazali vykreslovat grafy premennych typu real, ¢o su $tvorby-
tové Udaje. Pocet tychto Udajov je v niektorych aplik&ciach enorm-
ny, ale vdaka rychlej zbernici to pre B&R rieSenie nebol Ziaden prob-
Iém. V jednom taktovacom cykle sa zrealizuje zber aj vykreslenie
Udajov, Ziadne obmedzenia!“ ocenuje moznosti B&R technoldgie
M. Chocolacek. Tym odpadé potreba dodato¢ného vyvoja takejto
funkcionality, ako je to Casto pri inych dodévateloch.

Prv( aplikaciu — riadenie servolisu pre TAES, s. r. o., navrhli
a naprogramovali samotni pracovnici slovenskej pobocky spolo¢nosti
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B&R. Dokazali, ze rieSenie je funk&né. ,To nas presvedcilo,
7e s rieSeniami B&R sa ndm podari zvladnut aktuélne aj budlce
poziadavky naSich zakaznikov, a preto sme sa rozhodli pre nasadzo-
vanie prave tychto rieSeni. V st€asnosti na linkach, ktoré aktuélne
dodavame, uz Standardne nahradzame rieSenia, kde sa nieco zali-
suje, pinuje alebo zacvakava, tzv. elektrickym piestom. VSade su
nasadené riadiace systémy, servopohony a zbernica od B&R.“ TAES
najnovsie pri svojich velkych linkach vyuziva na zber a riadenie
tidajov sofistikovany riadiaci systém APROL takisto od B&R. Dal$ou
velkou vyhodou je integracia celého rieSenia v prostredi softvérovej
platformy Automation Studio od B&R. ,,Naozaj im to funguje! Dnes
uz takmer kazdy vacsi vyrobca ponlka nejaké integrované vyvojo-
vé prostredie, ale len malokomu to skuto¢ne funguje,“ konstatuje
M. Chocholacek. Mimoriadne cenné je aj to, ze zaSkolenie na pracu
s Automation Studio bolo velmi kratke.
WVacsina programatorov v nasej firme
sU absolventi vysoko$kolského Stidia.
Ti potrebovali prakticky tri dni a néasled-
ne cca mesiac prace, aby sa z nich stali
takmer hotovi programéatori PLC!“

ObrovskU zasluhu na tom, Ze spolo¢nost
TAES v sUCasnosti preferuje rieSenia
B&R, méa hlavne Martin Majer, pracov-
nik koSickej kancelarie spolo€nosti B&R.
,Bol vytrvaly, pracovity, lojalny, pristup-
ny akymkolvek rozumnym dohodam
a navyse odborne zdatny, pretoze bol to
prave on, kto programoval spominand
prvy aplikéciu so systémami B&R a po-
mahal pri zaskolovani a vedeni naSich
pracovnikov,“ spomina na zaciatky spo-
luprace M. Chocholacek.

Bezpecnost strojnych zariadeni sa TAES
rozhodol riesit dvomi systémami — SICK
a opat B&R. Od spoloCnosti SICK sa
vyuzivaji najma rézne svetelné zavory,
koncové spinate ¢i programovatelné
bezpe€nostné relé. Okrem toho sa SICK
v rdmci spolo¢nosti TAES presadil aj ako
dodavatel v oblasti kamerovych systé-
mov, ktoré sa vyuZivaju v testovacich
strojnych zariadeniach tejto spoloc¢nosti.

Z hladiska servisu zariadeni sa vyuZivaju Standardné vyjazdy
k zékaznikovi, avsak technolégie, ktoré TAES nasadzuje vo svojich
strojoch a linkach, umoziuju aj vzdialeny pristup cez zabezpecenu
webovl technoldgiu. ,V siCasnosti uz pracujeme na linkach, kto-
ré budl umiestnené vo Franclzsku a Mexiku, a tam je uz zmluv-
ne dané, ze takito funkcionalitu z hladiska servisu musime mat
zabezpecen.”

Vizie a plany do budtcnosti

V roku 2015 bude predstavovat objem dodéavok do zahranicia 9 %
celkovej produkcie spolo¢nosti TAES, s. r. 0. ,Radi by sme nase
podnikanie diverzifikovali z hiadiska cielovych trhov. V tejto oblasti
sa budeme vyraznejSie angazovat. Prvymi lastovikami st uz spo-
minané linky pre U-Shin do Mexika a Franclzska a verim, Ze sa
nam aj pomocou nasich slovenskych zékaznikov podari presadit
aj vo vyrobnych podnikoch, ktoré ich materské firmy prevadzkuju
vo svete,” komentuje plany svojej spolo¢nosti M. Chocholacek.
Cielom bude presadit sa so slovenskym inZinieringom vo svete, pre-
toze fudsky aj odborny potenciél na to firma ma.

Anton Gérer
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Systém spracovania ohrazu
zahezpecuje dokonalu geometriu

Az 600 kovovych alebo plastovych vstrekovanych dielov, ako st skrutky, kottce alebo iné hromadne vyrabané produkty z kategérie
spajania a upinania, rozsSirené najma v automobilovom a leteckom priemysle, sa kontroluje a triedi v testovacom zariadeni z dielne
nemeckej firmy GEFRA GmbH. Sofistikovany modularny systém umoziiuje kontrolu s presnostou na stotinu milimetra.

GEFRA GmbH sidli juhovychodne od Kolina nad Rynom v idylic-
kej dedine Friedewald. Spolo¢nost zaloZil v roku 1995 Thomas
Rothweiler a odvtedy si ziskala celosvetovl reputaciu ako popredny
dodéavatel kontrolnych systémov. ,R0zne varianty nasho radu za-
riadeni Optisort sa pouzivaju v mnohych krajinach po celom svete,
kde sa staraju o to, aby kontrolované spojovacie a upinacie prvky
spolahlivo spifiali stanovené poziadavky,“ hovori zakladatel a riadi-
tel spolo€nosti. Vacsina zakaznikov GEFRA sl dodavatelia hlavnych
automobilovych subdodévatelov, ale tieZ letecky priemysel. ,,NaSe
zariadenia musia preto spifiat najvyssie naroky z hladiska spofahli-
vosti,“ zdorazfiuje T. Rothweiler.

VacSina objektov kontrolovanych jednotkami GEFRA Optisort su
kovové komponenty upinacej techniky, ako su skrutky, matice alebo
kottce. Kontrole na geometrické a povrchové vlastnosti tieZ pod-
liehaju plastové diely, koliky na splstanie airbagov alebo tesniace
a uzatvéracie kryty najroznejSieho druhu.

Takéato Siroka Skala ma vsak aj svoje Uskalia. ,Kazdy novy testovany
diel je vzdy spojeny s ur€itymi vyzvami. Tie sa zacinaju sp6sobom
prisunu dielu, pokracuji automatickou manipulaciou a koncia sa
s meniacimi sa poziadavkami na strojové videnie, ¢o je klucovy
prvok vo vSetkych procesoch kontroly,“ vysvetluje T. Rothweiler.

Podla T. Rothweilera st ¢astym problémom pri vstrekovanych
dieloch vstrekovacie body, pretoze z hladiska geometrie sa mézu
viditelne li8it: ,Takéto efekty mo6zu byt pri toku materialu a optickej
kontrole skuto¢nou vyzvou. Realizovat spofahlivi detekciu kraban-
cov alebo chyb na povrchovych vrstvach, napr. na kovovych kotu-
¢och, zvycajne pri pozadovanej rychlosti nie je jednoduché,” hovori
zakladatel GEFRA.
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Ziadna vyroba na mieru — napriek rozmanitosti

Z dévodu rozmanitosti kontrolovanych dielov a materidlov GEFRA
za poslednych 15 rokov nevyrobila viac ako dve rovnaké zariadenia.
Napriek tomu T. Rothweiler nepovazuje rad Optisort za zariadenia
vyrdbané na mieru, hlavne pre osvedceny sofistikovany modularny
systém. ,NaSa koncepcia konstrukcie strojov je zaloZena na Stan-
dardnych moduloch pri véetkych Ciastkovych funkciach. To plati pre
mechanické prvky, teda tie, ktoré zabezpe€uju prisun a manipuléciu
s kontrolovanymi objektmi, aj pre PC komponenty a nasadeny kon-
trolny softvér, pokracuje T. Rothweiler.

Podstatnd cast know-how firmy sa venuje prave tejto oblasti.
Postupom Casu vyvinula spolo¢nost univerzalny stavebnicovy sys-
tém obsahujuci priblizne 150 nastrojov, ktoré sa pouzivaju v zavis-
losti od Glohy a umoznuji napriklad kontrolu roznej vysky a rozneho
priemeru objektov. Vdaka dlhoroénym skusenostiam firmy vedia jej
odbornici posudit, ktoré softvérové nastroje st najvhodnejSie pre
konkrétne diely a na detekciu konkrétnych chyb.

T. Rothweiler a jeho inZinieri sa v pripade systému spracovania
obrazu takisto spoliehaji na Standardné hardvérové komponenty,
ktorych vacsinu dodava firma Stemmer Imaging. ,Pre nas je dole-
zité mat dobrych dodavatelov vo vSetkych sférach. V oblasti spra-
covania obrazu preto uz roky spolupracujeme so Stemmer Imaging
a sklsenosti s nimi sU vynikajuce. Ich produktové portfélio pokry-
va vSetky komponenty potrebné pre naSe zariadenia,“ konstatuje
T. Rothweiler.

Zameranie na Standardizované prvky plati tiez pre doteraz najvacsie
zariadenie, ktoré GEFRA kedy vyrobila, a to z hladiska mechanické-
ho vyhotovenia aj z hladiska najefektivnejSieho poctu prvkov systé-
mu spracovania obrazu.

Az doteraz mali sklenené taniere, na ktorych sa prestvali objekty
k jednotlivym kontrolnym stanovistiam, priemer 500 mm. To vSak
z priestorovych dévodov obmedzovalo pocet moznych kontrolnych
stanic, a preto sa v GEFRA rozhodli pri konstrukcii aktualneho zaria-
denia na kontrolu skrutiek na upevnenie brzdového vedenia v auto-
mobiloch integrovat vacsie sklenené taniere s priemerom 800 mm.
Kontrolované objekty st na sklenenych tanieroch umiestnené volne
a aktuélne prechadzaju Siestimi stanicami, kde ich preskenuje dva-
nast kamier systému spracovania obrazu.

Dvanast kamier na Siestich staniciach

Kontroluje sa prisne dodrZiavanie tolerancie vSetkych geometric-
kych rozmerov vratane kvality zavitov, aby sa zaistila stopercentna
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funkénost. Na jednej zo stanic sa vykonava priebezna 360° kontrola
prostrednictvom Styroch kamier, vyvinuta odbornikmi GEFRA, ktora
odhaluje chyby na zavitoch. Pritom je dolezité rozpoznat pripad-
né triesky a hrany, ktoré vznikli v predchadzajicich fazach vyroby,
a diely s takymito chybami vyradit.

Proces kontroly sa zacina prisunom skrutiek. Koncovy zékaznik nie-
kedy dodé zasobnikovy systém skrutiek a ich samotny prisun potom
GEFRA prispbsobuje potrebam stroja. V pripade aktuélneho zaria-
denia vSak GEFRA vyvinula celd mechaniku. Skrutky prichadzajd
neusporiadané vo velkom pocte, nasledne st oddelené pomocou
mechanicky prisposobenej vibracnej misy a privadzané k systému
triedenia v dvoch moZnych polohach. Potom sa skrutky preslva-
jU na otacajuci sa skleneny tanier a na fiom prechéadzaju cez Sest
kontrolnych stanovist. Prvé stanoviSte meria geometrické rozmery,
ako je priemer zavitu, vyvitané otvory a rozmery Sesthranu Ciapocky
skrutky, aby bolo mozné stanovit spravnu velkost klti¢a. Popri tom
sa tu zistuju aj pripadné nechcené vystupky na skrutkédch. Rovnako
ako na vSetkych meracich staniciach, aj tu je na urcenie presnych
hodnot pouzité telecentrické osvetlenie a optika, ¢o vyzadovalo
nasadenie vysoko kvalitnych prvkov systému spracovania obrazu.
Vdaka tomu sa dosahuje presnost na drovni stotiny milimetra.
V rovnakom priestore stanice je umiestneny aj dal$i podsystém,
ktory meria menovity a maly priemer zavitu, fazu, vysku a sklon
zavitu skrutky.

Nasledujica stanica je vybavend LED osvetlenim tmavych miest
a umozfiuje kontrolu obrysov pripadnych triesok. V nadvéznosti
na to sa pokracuje kontrolou povrchu skrutiek, ktorou sa detegu-
ju poSkodenia, napriklad odtlacky, poSkriabania, deformacie alebo
chyby povrchovej vrstvy.

Na rozpoznanie rozdielov na povrchovej vrstve a odchylok v jase
a farbe slizi nasledujlca stanica, ktora je osvetlena zvrchu a zospo-
du. Na konci celého kontrolného procesu sa zistuje, ¢i maju zavity
spravny smer, kontinualny charakter a ¢i konce aj korene zavitov
zodpovedaju stanovenym poziadavkam. Na to st v 90° uhlovych
odstupoch inStalované Styri kamery. Kazda z nich ma zorné pole
110 az 120°, vdaka ¢omu mozu byt objekty dosledne kontrolované
zo vSetkych stran.

Kameram vladne Manta

Véetkych 12 kamier je typu Manta G-223B od spoloc¢nosti Allied
Vision. Ide o model s rozhranim GigE. Aplikované su tiez rézne
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filtre v zavislosti od kontrolnej Ulohy. Na niektorych stanovistiach
sa vyuziva infraervené svetlo. Vtedy je kamera vybavena IR filtrom
RG715 namiesto bezného ochranného skla.

Vyhovujlce diely ida dalej

Tie objekty, ktoré prejdi kontrolou na jednotlivych staniciach bez
problémov, sU zo systému vyslvané rychlym pneumatickym val-
com. Vo vyrobnych zavodoch sa z dalSieho procesu vyraduji vac-
Sinou chybné diely, automobilovy priemysel vSak preferuje opacnu
filozofiu. Je to jediny spdsob, ako zabezpecit, aby v procese zostali
iba bezchybné kusy aj v pripade, ked napriklad d6jde k poruche
triediaceho valca. Vytriedené bezchybné diely prechadzaju rarou
na rotacny stol, odkial sa nimi plnia karténové Skatule alebo malé
prepravky. Pocitadlo sa stard o to, aby sa v kazdom kontajneri ocitol
korektny pocet dielov pred tym, nez otoény stdl prejde do dalSej
pozicie. Celé zariadenie dokaze skontrolovat 500 dielov za minutu,
ale teoreticky sa mozno dopracovat az na hodnotu 600.

PC ako riadiaca centrala

Najvacsou vyzvou pri vyvoji zariadenia bola realizacia simultanne-
ho ovladania a vyhodnocovania vSetkych komponentov z jedného
pocitaca. V plnom nasadeni je tu vysoko vykonny pocitac v podobe
Skalovatelného doskového pocitata poskladaného zo Standardnych
PC komponentov. Tym je celé zariadenie tak trochu unikétne, kedze
jediny pocita¢ spractva a vyhodnocuje zabery z dvanastich kamier
rychlostou 500 obrazkov za sekundu.
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Na jednoduché nastavenie, zobrazenie a obsluhu zariadenia slu-
Zia integrovany monitor a klavesnica. Zobrazuju sa nimi napriklad
chybové hlasenia alebo signaly zo senzorov merajlcich mieru na-
plnenia kontajnerov. Umozfiuju tiez nahlad na jednotlivé zébery
z0 zariadenia aj zobrazenie prislusnych farieb indikujlcich nejaku
chybu na zariadeni.

Nové napady vo vyhlade

Zariadenie medzi¢asom dostal zdkaznik z Franclzska, kde pra-
cuje k jeho plnej spokojnosti. Pred sprevadzkovanim jednot-
ky vo Franclzsku bol zékaznik systému Optisort na névsteve
vo Friedewalde, kde oficialne prebral zariadenie a tieZz absolvoval
Skolenie. Tento sposob sa firme GEFRA osvedCil, pretoze ich zdkaz-
nici st potom spravidla schopni obsluhovat zariadenia sami a vedia
si ich tiez prestavit na iné testované objekty. InZinieri GEFRA od-
vtedy pracuji na dalSich zariadeniach, pri ktorych majd niekolko
zaujimavych népadov na zvySenie vykonu. Tie vSak zakladatel firmy
prezradit nechcel. ,Efektivita naSich systémov bude urcite stipat,”
povedal na zaver so zdhadnym Usmevom T. Rothweiler.

www.stemmer-imaging.de
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Bezprohlémovy posun procesu vyvoja
produktov az na uroven strojov

Odbornici na vodné hydraulické systémy

Ziadna ind technolégia nie je tak G&inna ako vodné hydraulické
systémy, ked ide o prenos sily a zvySenie vykonu. Na rozdiel od
olejovych hydraulickych systémov, vyuZzivaji systémy na baze vody
okamzity prenos sily, pretoze voda je nestlacitefna. Voda ako hydrau-
lické médium je navySe Setrna k zivotnému prostrediu a v porovnani
s inymi kvapalinami nakladovo efektivna a vSadepritomna. ,, Jedinou
nevyhodou je, Ze voda vzhladom na svoje korozivne vlastnosti si
vyzaduje vysokokvalitné materidly na opracovavanie s podstatne
presnejSimi toleranciami,” vysvetfuje Dr. Ing. Stephan Wittkop, ko-
ordinator projektov v spolo¢nosti Hauhinco Maschinenfabrik.

vych technickych prostriedkov, ktory dava pouZivatelovi moznost
priameho pristupu ku vSetkych relevantnym dajom z vyroby uloze-
nych v Teamcenter, ako st NC programy, zoznamy nastrojov, vyrob-
néa dokumentacia a 3D modely.

RieSenie zahriajlce prestavenie nastrojov

Procesné retaz siaha ovela dalej ako len k vyrobnému stroju. Ide
az na Uroven nového prestavovacieho zariadenia od firmy Zoller.
Ked sa nejaky NC program za$le do konkrétneho stroja, softvérova
aplikacia pre spravu zdrojov Schop Floor Integrate porovna zoznam

nastrojov z NC programu so zasobnikom na-

Od svojho zalozenia v roku 1908 je spolo¢nost Hauhinco uzna-
vanym odbornikom pre vodné hydraulické systémy. Vysokotlakové
vodné hydraulické systémy sa v stc¢asnosti pouzivaju v tazobnom,
ako aj v mnohych inych priemyselnych odvetviach, ako je napr.
vysoko-tlakové lisovanie. Tazobny priemysel stale tvori gro podnika-
telskych aktivit, ale obchodovanie aj v inych oblastiach priemyslu
rychlo rastie. To, kde Hauhinco exceluje, je vyvoj zakaznicky prispo-
sobenych rieseni.

Novy pristup k prostrediu PLM

S pribldajicimi projektmi sa informacna infrastruktira, ktord
spolo¢nost pouzivala niekolko rokov, stala prekonanou a branila
dalSiemu rastu. 3D CAD modely nebolo mozné priamo pouzit pre
programovanie v CAM, NC programy nebolo mozné odsimulovat, ¢o
predlZovalo ¢as ,suchych” testov. Hned ako Hauhinco vymenila p6-
vodny systém planovania podnikovych zdrojov (ERP) za novy, dal-
$im logickym krokom bolo zmodernizovat aj systém riadenia Zivot-
ného cyklu vyrobkov (PLM). Pri zvaZeni v8etkych poZiadaviek, len
jeden z troch hlavnych dodévatelov PLM rieseni bol schopny naplnit
potreby spolo€nosti. ,,Nechceli sme roztrieStené softvérové prostre-
die, ktoré by si vyzadovalo komplikované prepéjanie, ale hladké
rieSenie od partnera so stabilnou budicnostou,” uviedol S. Wittkop.

Hauhinco sa preto rozhodla pre rieSenie spolo¢nosti Siemens PLM
Software vyuZivajuce NX™ softvér ako CAD/CAM systém, MRL
(Manufacturing Resource Library) ako rieSenie pre kniznicu nastro-
jov a Teamcenter® softvér pre centralnu spravu Gdajov.

Ziaden iny dodavatel nebol schopny pontknut rovnaky Groveri po-
krytia vSetkych procesov od vrchu az na Groven strojnych zariadent.
A+B Solutions, ako partner spolo¢nosti Siemens PLM Software,
realizoval integraciu systémov do vyrobného retazca pomocou
ShopFloorConnect®, softvéru pre planovanie vytazenosti podniko-
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strojov priamo v stroji a vytvori zoznam odlis-
at nych nastrojov, ktory za$le priamo do prestavo-
vacieho zariadenia.

NX ako integrované CAD/CAM rieSenie je
jadrom tejto procesnej retaze. Na jeho CAM
modul s postprocesorom pre vytvaranie NC
programov sl pripojené dva vyrobné stroje —
CTX1250, linearne sustruznicke a frézovacie
centrum s di¥kou ststruzenia az 1300 mm,
a novy stroj DMC 55 od DMG Mori. Napriek
tomu, Ze prostredie CAM bolo pre programa-
torov Uplne nové, nezlakli sa toho a spat sa uz
nepozerali. Najviac boli prekvapeni tym, ako
[ahko teraz dokazu tvorit znovupouzitelné Sab-
l6ny pre opakujlce sa sekvencie operacii na
podobnych &astiach.

Jednou z mimoriadnych vyhod NX CAM je
schopnost nielen vizualizovat trajektérie na-
strojov, ale takisto emulovat riadiaci systém
SINUMERIK 840D a simulovat prostredie stroja na zdklade nasled-
ne spracovaného NC programu. Siemens PLM Software implemen-
tovala tito kinematiku do modelov pre DMG stroj a prepojila ich
v ramci NX CAM. Spolo¢nost Hauhinco veri, Ze vdaka tymto novym
vykonnym simulaénym moznostiam vyznamnym sposobom zlepsi
spolahlivost NC programovania a zaroven skrati dodacie lehoty.

Potencial Gspor v stadiu planovania

V8etky NC programy, vratane archivov, boli UspeSne uloZené v ram-
ci Teamcenter — je to Cin, ktory je momentélne Uzasnejsi, ako to
mdZe v skutoCnosti zniet, pretoze kratko po zaCati projektu mo-
dernizacie stary disk s ulozenymi dajmi zlyhal. Vdaka spolupraci
so Siemens PLM Software bolo mozné obnovit va¢sinu NC Udajov
a vdaka otvorenosti nového systému naimportovat 27 000 vykresov
a 3D modelov, viac ako 7 000 prvkov a viac ako 2000 sucas-
ti zo starého CAD systému do Teamcenter. Hned ako bol presun
Gdajov ukonceny, bol na oddeleni vyvoja strojnych Casti spusteny
do prevadzky CAD/CAM systém NX. Hauhinco oCakava vyrazné
¢asové Uspory vdaka vyuzivaniu znovupouzitefnych modulov v NX.
Digitalny névrh schém riadenia bude zahffat nielen kompletné
planovanie projektu, ale prinesie aj synergicky efekt, pretoze Udaje
budl dostupné a pouzitelné pocas ktorejkolvek fazy vyvoja produk-
tu, ¢o cely proces len urychli. Dal$im krokom v spolo&nosti bude
nasadenie obojsmerného rozhrania medzi PLM a ERP.

Zdroj: Hauhinco — water hydraulics specialist implements seamless
product development process down to machine level, Siemens,
Case Study, dostupné 18. 8. 2015 na http://www.plm.automation.
siemens.com/pub/case-studies/45287 ?resourceld=45287
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PLM softver

patnasohne zrychlil
proces vyrohy zariadeni

Kompetenéné centrum firmy GEA Farm Technologies v Drummond-
ville uskuto€nilo prechod z 2D na 3D CAD softvér v roku 2005.
Podobne ako mnohé iné spolocnosti pred fou, aj firma GEA Farm
Technologies profitovala zo softvéru Solid Edge, ktory dodava divizia
PLM (Product Lifecycle Management) softvérov nemeckého koncer-
nu Siemens. Medzi hlavné benefity patri lepSia vizualizacia rozme-
rovej vhodnosti a tolerancie, jedno-
duchsie objednéavanie a mensi pocet
objednévok so zmenami, rychlejSia
komunikacia s vyrobnym oddele-
nim o pripadnych néavrhoch, ako aj
lepSia komunikacia so zakaznikmi,
znizenie pocCtu fyzickych prototypov
¢i efektivnejSia tvorba grafickych
névrhov. GEA Farm Technologies
patri do velkej nemeckej skupiny
GEA Group. Zévod v kanadskom
Drummondville vyraba strojné za-
riadenia na spracovanie hnoja pre celosvetovy polnohospodarsky
trh. Do jeho produktového portfélia patria zariadenia na Cerpanie,
mieSanie, roztieranie a oddelovanie tekutiny z hnoja na komposto-
vanie na farmach s dobytkom vsetkych velkosti.

Z 2D na 3D CAD

Prechod z 2D na 3D zrychlil proces névrhu patnasobne, najméa vda-
ka jednoduchsej vizualizacii a schopnosti modifikacie. Solid Edge
je napriklad v pripade navrhu plechovych tabdl dvakrat rychlejsi.
V rozSirenom 3D zobrazeni je ovela lepsie vidiet interakciu medzi
jednotlivymi dielmi. Prechod z 2D na 3D sa ukéazal velmi produk-
tivny a po 6smich rokoch sa firma rozhodla hladat dalSie sposoby
vyuZzitia 3D navrhu.

Solid Edge Simulation

Solid Edge Simulation je nastroj zalozeny na metéde konecnych
prvkov (MKP). ,MKP je v naSej kulttre navrhu stale pomerne nova.
Vieme vSak, ze jej mozeme doverovat, pretoze vysledky z nej sme
mohli porovnat s fyzickymi laboratérnymi testami zariadeni. Tie
trvajl v priemere dva tyZzdne v porovnani s jednym driom simulécie.
Setrime tym ¢as a peniaze, vdaka &omu vieme byt konkurencie-
schopnejsi,“ hovori Alexander Laprise, inZinier GEA. Ako priklad
uviedol vzduchovy brzdovy systém rozhadzova¢a mastalného hno-
ja, kde sa MKP ukézala presna na 100 %. GEA uvazovala aj nad
tym, Ze analytické ¢innosti bude pre nich vykonévat externa spolo¢-
nost, naklady na to véak boli privysoké a proces zdihavy. Ide totiz
o iteratny proces a na vysledky z neho by museli prili§ dlho ¢akat.
Néstroj CAD na baze MKP umoziuje firme Setrit financie pocas
procesu navrhu a eliminovat iteracie v kroku tvorby prototypu. Zo
Styroch az piatich prototypov dokazali klesn(t na jeden a skrétit
cyklus navrhu o celé mesiace; ten sa teraz pohybuje v zavislosti od
zariadenia od dvoch do Styroch tyzdriov.

Pozitivny vplyv simulacie na biznis

Solid Edge Simulation dava GEA do ruk mnozstvo vyhod, ktoré
moze uplatnit pri st¢asnych aj buddcich zékaznikoch. ZniZzenim
nakladov na vyrobu vie GEA ponuknut konkurencieschopnejsie rie-
Senia. ,Znizili sme mnozstvo materialu a celkovii hmotnost vdaka
prechodu z ocele na hlinik. Tym sa strojné zariadenia zlahcili a zjed-
nodusila sa ich vyroba. Neprehaname to so Zivotnym cyklom pro-
duktu. Sme schopni skresat mieru reklamacii, ¢im sa zvySuje nasa
reputécia u zakaznikov. V niektorych pripadoch nam simulacny
nastroj umoznil znizit cenu a stat sa tak konkurencieschopnej$imi,*
dodal na zaver A. Laprise.

http://www.plm.automation.siemens.com
-bb-
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Jednou z najaktudlnejsich tém v priemysle sa stdva monitoro-
vanie stavu (alebo ako hovoria odbornici Condition Monitoring).
Téma je lakava, pretoZe navodzuje (pripadne priamo slubuje)
predstavu redukovania nékladov na tdrZbu a predfenia
Zivotnosti strojov a zariadeni. O zariadenie sa zachem zaujimat
aZz vtedy, ked’ mi systém ohlasi, Ze sa nieco zhorsuje. Pri poku-
soch o implementéaciu potom ¢asto dochadza k rozéarovaniu

z dosiahnutych vysledkov, a to nielen z hladiska zniZenia
prestojov, ale hlavne z hladiska navratnosti investicii potreb-
nych na zavedenie spominanych monitorovacich systémov.

Definicia pojmu monitorovanie stavu (napr. podla ISO13372)
hovori, Ze ide o proces zhromaZdovania a vyhodnocovania
Udajov, ktoré obsahuju informaciu o stave zariadenia alebo
procesu. Stac¢i teda pouZit vhodné monitorovacie systémy a na
zaklade nich vykonat zasah udrzby skér, ako pride k vypadku
zariadenia. A prave v uréeni veli¢in, ktoré obsahuju informaciu
o stave, tkvie hlavné uskalie pri nasadzovani monitorovacich
systémov. Ako priklad méZe posliZit monitorovanie stavu loZisk
hnacieho bubna vytahu, ktoré sme nasadili pred niekolkymi
rokmi. Na domce s loZiskami sme nasadili snimace vibracii

a analyzou signalu sme sa snazili uréit stav loZiska. K dispo-
zicii sme mali Gdaje od vyrobcu loZisk, ale tie sa vztahovali

na iny reZim prevadzky loZiska, neZ bol nas. Mali sme iné
(samozrejme niZsie) otacky a loZisko pracovalo v dynamickej
prevadzke. ZhromaZdovali sme teda tdaje a dufali, Ze z nich
rozpozname zhorsujuci sa stav loZiska. Domnievali sme sa, Ze
napr. pravidelné mazanie loZiska sa prejavi a vyvola poznatelnd
zmenu. Islo o dlhodoby proces, ktory samozrejme vyZadoval

aj pravidelnt kontrolu monitorovacieho systému a zhromaz-
denych tdajov. MoZno by sa zmeny prejavili po dlhsSom cEase,
ale medzitym sme cely vytah prestavali na vaésie dynamické
zataZenie a s monitorovanim teda zaciname od nuly.

Samozrejme spominané nasadenie monitorovacie systému
nemozno zovSeobecriovat a vibracna analyza je velmi uZito¢ny
nastroj pri zariadeniach, ako st motory, ventilatory, pumpy,
kompresory. Teda zariadenia, ktoré pracuju vac¢sinou

v nepretrZitej prevadzke.

Z definicie monitorovania stavu vSak vyplyva jeden déleZity
zaver — na monitorovanie stavu nie je nevyhnutné nasadenie
technickych prostriedkov. S nepomerne mensimi nakladmi
moZno sledovat napr. vyskyt rovnakych typov udalosti (portich)
v Case. A ked'sa ich vyskyt zaéne zvySovat, tak to zarucene
signalizuje zhorsovanie stavu. Pri mechanickych sustavach
mobZe byt dobrym indikatorom Cas presunu z jednej polohy

do druhej, pripadne zmeny v prudovych odberoch pohonov.

Musime si tieZ otvorene priznat, Ze teoretické a praktické zna-
losti tdrZby v automobilovom priemysle v oblasti monitorovania
stavu su nedostatocné a ¢aka nas eSte vela prace. Kontinualne
prevadzky, ako su rafinérie, plynarensky priemysel alebo vyroba
a distribdcia elektrickej energie, st v oblasti monitorovania
stavu o hodny kus vpredu.

Ing. Anton Stefének
Volkswagen Slovakia, a.s.
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Ahy holi take, ako predtym

Spolo¢nost Jim Stokes Workshops Limited sa Specializuje na renovacie, opravy a starostlivost o vzacne historické vozidla,
hlavne Alfa Romeo 8C z 30-tych rokov minulého storocia. Aby mohli vyrobit motory a ich casti tak, aby vyzerali

€o najpresvedcivejSie a najautentickejSie v porovnani s originalmi, spolo€nost zainvestovala do troch vertikalnych
obrabacich CNC centier Haas. Majitel spolo¢nosti Jim Stokes prirovnava velmi vhodne svoje stroje Haas k motorom:

Nazyva ich ,,velké americké osemvalce, skvelé a praktické.“

Od svojich zaliatkov pred viac ako 30 rokmi na dvore, firma Jim
Stokes Workshops Ltd (JSW Group) postupne réstla a teraz bez
problémov zabera pat rozlahlych priemyselnych jednotiek v priemy-
selnom parku v meste Waterlooville, Hampshire vo Velkej Britéanii.
Spolo¢nost méa 50 zamestnancov, mnohi z nich su Specialisti v jed-
nom z najzriedkavejsich sektorov automobilového priemyslu.

Obr. 1 Paul Gregory (vlavo), majitel Alfa Romeo 8C a Jim Stokes,
zakladatel a vykonny riaditel spolo¢nosti Jim Stokes Workshops Ltd.

Dnes je firma JSW Group rozdelené na Styri divizie: Divizia Triple M
sa zameriava na vyrobu dielov; divizia South Shore sa Specializuje
na karosérie a vyrobu; divizia Classics by JSW sa zameriava na
»kazdodenné“ autd; a nakoniec Jim Stokes Workshops Ltd, ktora je
najznémejSou firmou z celej skupiny.

Divizia Triple M vyuZziva tri obrabacie CNC centrd Haas: VF-2, VF-5
a VF-6.

»0semvalce, ako ich nazyva Jim, umoziuja divizii Triple M vyrabat
jednorazové diely alebo série dielov s vy$Sou kvalitou ako s samot-
né originaly, ako napr. hlavy motora, bloky motora, ventily, kiukové
skrine, karburatory, olejové a vodné Cerpadla a este ovela viac.

Obr. 2 Jeden z troch CNC strojov Haas vo firme. VF-5 pracuje
s 10 000 ot/min, zatial ¢o VF-2 a VF-6 pracuji s 7500 ot/min.
Dva z tychto strojov maji navyse 4-osi oto¢ny stél Haas

Kopie motorov

Z troch CNC strojov Haas, ktoré mé firma k dispozicii, model VF-5
mé vreteno s rychlostou otd¢ania 10 000 ot/min, zatial ¢o modely
VF-2 a VF-6 maju vreteno s rychlostou ota¢ania 7 500 ot/min. Dva

zo strojov majl aj Stvorosovy oto¢ny stol Haas.

»-Momentalne nam postacuje vykon a kapacita tychto strojov.
Potrebujeme vyrabat velmi velké kiukové skrine pre motory modelu
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AC, preto potrebujeme stroj s posuvom 1,6 m, z ¢oho vyplyva, Ze
model VF-6 je perfektny. Ma dostatok nastrojov [24 + 1] a mame
na fom aj Stvrtd os, ktor( pouzivame, ked pustame stroje cez noc
na vyrobu dielov, ako napr. ¢apy napravy. Cez def pouzivame zvy-
Sok ramu na iné veci. Napriklad prave teraz vyrabame bloky val-
cov, ktoré robime v dvoch Uplne rovnakych poloviciach. 95 percent
naSich dielov do motorov dokéZeme vyrobit pomocou Styroch osi,
kedZe praca so strojmi nie je prili§ naro¢na."

Obr. 3 Aby spolo¢nost dokazala zrekonstruovat motory
a ich shéasti, investovala do troch CNC vertikalnych
obrabacich strojov Haas: VF-2, VF-5 a VF-6

Velmi mala Cast produkcie JSW Group predstavuje vyrobu dielov
pre filmové stidia. Spoloc¢nost napriklad nedavno vyrobila kdpiu
zadnej Casti pre Ford Mustang, ktory sa pouzil vo filme Rychlo
a zbesilo 6. Film v kinach zarobil 788 miliénov dolarov. ,Poziadali
nas, aby sme vyrobili zadnt cast auta z hlinika,“ hovori Jim, ,pre-
toze filmové $tddio chcelo, aby sa pri néraze choval ako pivova
plechovka. Nakoniec sme vyrobili 5 réznych verzii.

Stroje Haas vyrabaju aj diely pre diviziu Classics by JSW. Tato divi-
zia reStauruje, opravuje a rekonstruuje ,dostupnejSie klasické auta,
vratane Porsche 911, MG a dokonca aj obycajny Morris Minor.
Stroje Haas sa pouZivaju na vyrobu dielov, ktoré sa uz jednoducho
nedaju nikde zohnat.

Jim Stokes méa jednoznacny a priamociary nazor na uzito¢nost
a univerzalnost nastrojov strojov Haas. ,,MéZem zobrat zakazku, dat
ju na ktorykolvek zo strojov Haas, a dostanem rovnaky vysledok,
¢o sa tyka kvality a opakovatelnosti,”“ nadchyna sa. ,CNC kazdé-
ho stroja je presne také isté, ako na vsetkych ostatnych. Pridanou
hodnotou je, Ze ak dokazes$ ovladat jeden stroj, dokazes$ ich ovladat
vSetky.“

To, ze Tony Fairbairn trval na tom, aby JSW investovalo do strojov
Haas, sa skuto¢ne vyplatilo. ,Vratil sa spat do firmy a teraz je mana-
zérom dielne,“ hovori Jim. ,V ramci vyuZzitia ¢asu planujeme nahra-
dit kazdy stroj v dielni za stroj Haas, a mozno budeme uvazovat aj
nad niekolkymi strojmi s moznostou 5-osového obrabania. Koniec
koncov, potenciél nadej firmy stoji a padd na dielni. Uz méme na
plane niekolko projektov a ak nam vsetky vyjdu, tak nasledujice
2-3 roky budu Uplne Sialené!*

Cely ¢lanok najdete v online vydani tohoto ¢isla
na www.atpjournal.sk

www.haasCNC.com
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- Haas Automation sa zameriava na celkovit hodnotu, ktord ziskate prosirednictvom vase] investicie.

Haas VF-2SS Super Speed, o L, v

762 x 406 X 508 mm xy, -~ Spolahiiva technologia, rjchla podpora, cesine ceny
vreteno s 12000 ot./min., 22,4 kW, L ,

rfchloposuvy 35,6 m/mir. - Len Haas spaja tieto vyhody dohromady.

TEXIMP INTERNATIONAL | Tel. +421 42 471 1094 | slovakia@teximp.com
Showroom: L. Stira 1680/36, SK-01861 Belusa | www.Haas-Teximp-Slovakia.com
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Proces ziarového striekania
vyuziva rychlu komunikaciu
a dynamicke riadenie pohyhu

Ziarové striekanie je nanasaci proces, pri ktorom sa roztaveny alebo nahriaty material nastrieka na povrch. S ciefom zlepsit kvalitu
striekania vytvorili odbornici zo Sichuan University v Cine devatosovy systém, kde tri osi rotacného stola optimalne a simultanne
spolupracuju so Sestosovym robotom. Systém dosahuje svoj tuplny potencial vdaka otvorenym a rychlym riadiacim systémom

od spolocnosti Beckhoff.

Deyang Donggi Surface Engineering Technology Co. Ltd. so sidlom
v Cinskej provincii Sichuan sa Specializuje na strojné a elektrické
systémy vyuZzivané pri Upravach povrchu. S cielom optimalizovat
proces Upravy povrchu a kvalitu striekania v procese s vyuzitim
robota sa spolo¢nost obratila na Katedru elektrotechniky a informa-
tiky (SEEI) Sichuan University. Vzhladom na vcelku zloZity povrch
obrobkov, ktorych povrch bolo potrebné upravit, a s ciefom urobit
striekanie flexibilnejSie, navrhli vyvojari postavit trojosovy otoCny
stél slziaci ako upinacie zariadenie a ako doplnok Sestosového
robota, ¢o by umoZnilo optimélne polohovanie obrobku. Vyzvou
v pripade tohto 9-osého systému je, aby sa 3-osi stdl, ktory bol ne-
zavisle vyvinuty na SEEI Sichuan University a mé rozsirené externé
osi pohyboval v perfektnej synchronizacii s robotom, ktory navédza
striekaciu pistol.
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TwinCAT a EtherCAT
vyriesili asovo kritickll aplikaciu riadenia pohybu

S cielom vyriesit tto Ulohu si odbornici zo SEEI otestovali a preverili
niekolko platforiem. ,Nakoniec sme sa rozhodli pouzit technoldgiu
riadenia na baze PC, ktora poskytuje maximalnu prisposobitefnost
a najlepsi pomer cena/vykon. Vzhfadom na velké mnozstvo dostup-
nych komponentov a vynimoénl spolupracu medzi Beckhoff Cina
a Sichuan University bolo nakoniec zvolené rieSenie PC Control

- spolo¢nosti Beckhoff. Dalsim
1] -‘ rozhodujlcim faktorom bolo,
L 7e  softvérovd  aplikacia
TwinCAT predstavovala Gcin-
nu a jednotnd automatizaénu
platformu.

Aby sa podarilo zabezpecit
prevadzkovu spolahlivost
otoéného stola, musel CNC
systém simultanne riadit tri
servopohony a zaroveil na-
¢itavat Udaje zo snimacov
sily a uhlového natocenia pre
pat laniek. Automatizacny
softvér TwinCAT NC | urce-
ny pre riadenie pohybu cez
interpolované trajektérie je
idedlne vhodny pre tento
typ zlozitej kinametiky stroja
a pre naro¢né poziadavky na
transformaciu v redlnom Case

Obr. 1 Pri pripajani servomotorov
AMBO000 je potrebny len jeden
kabel, pretoze One Cable
Technology (OTC) v fiom kombinuje
napajanie a spatnu vazbu
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v CNC. Zabudovany Panel PC CP2216 od spoloc¢nosti Bechoff s
15,6 viacdotykovym displejom prindSa velky vypocCtovy vykon pri
riadeni pohybu oto¢ného stola a komunikécie s reguladtorom robo-
ta. EtherCAT navySe poskytuje vynimocne rychly prenos Udajov, ¢o
umoziuje extrémne kratky Cas aktualizécie pri spracovani obrazu
— CNC pracuje s ¢asovym cyklom 2 ms, elektronické vacky s 1 ms
a cyklus riadenia pohonov je 250 us.

Vyrazna uspora ¢asu vdaka TwinCAT

TwinCAT ponuUka okamzite pouzitelné funk&né bloky na riadenie po-
hybu, ¢o skracuje dizku vyvoja, navyde zahfiia aj vylepdeny proces
programovania a vyrazne urychluje uvadzanie do prevadzky. Vdaka
tomu sa skracuje celkovy Cas venovany inZinierskym procesom.
Prof. Songyi Dian z SEEI ako
riaditel tohto vyskumného
projektu uviedol, ze v ramci
projektu sa im takto podarilo
usporit az 70 % Casu.

Riadenie trojosového otoc-
ného stola zahffia metddy
nastavovania uhlov vychylo-
vania, stlpania a natoCenia.
Vdaka elektronickym vac-
kom, trojosovému interpolo-
vanému riadeniu pohybu ako
stcasti TwinCAT NC | a mo-
dernym technolégiam riade-
nia na baze PC a EtherCAT
zabezpecuje systém presné
riadenie piatich servomoto-
rov radu AM8000 od spo-
lo€nosti Beckhoff. Pouzité su aj dalSie servopohony Beckhoff radu
AX5000, ktoré naplno vyuZivajl prinosy zbernice EtherCAT.

Obr. 2 Servopohony AX5112,
AX5203 a AX5206 su zodpovedné
za presné nastavovanie uhlov
vychylovania, stiipania a natocenia
otocného stola

Otvoreny automatizacny systém ako dal$i bonus

Po dokonceni projektu ocenil prof. Songyi Dian a jeho tim z SEEI
vyhody pouzitia technolégie riadenia od Beckhoff: ,,Automatizacné
prvky postavené na baze PC st idealne na presné riadenie pohybu,
a to vdaka svojmu vysokému vykonu. TwinCAT a EtherCAT sa stali
piliermi n&sho rieSenia najma pre svoju mimoriadnu otvorenost.
Vdaka tomu sl tieto technolégie kompatibilné s réznymi priemy-
selnymi zbernicami a dokazu komunikovat s akymkolvek podsysté-
mom. Vdaka integracii oto¢ného stola ako rozsirenej externej osi sa
podarilo kvalitu ziarového striekania vyrazne zlepsit a cely proces
striekania vyrazne zjednodusit.“

Zdroj: Thermal spraying process leverages fast data communica-
tion and dynamic motion control. [online]. In: PC-Control 2015.
Citované 18. 8. 2015. Dostupné na: http://www.pc-control.net/
pdf/022015/solutions/pcc_0215_sichuan-university e.pdf.

www.scu.edu.cn
http://www.beckhoff.com/cz
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Efektivne navrhovanie

EEC One je Uplne jedine¢ny systém na efektivnu automatizaciu
projekénych a inzinierskych prac, ktory vyraznym spOsobom zjed-
nodusuje a skracuje tieto ¢innosti. Funguje ako nadstavba beznych
CAD systémov a dokéaze automaticky umiestiiovat uz predpriprave-
né a odskisané funkéné bloky do vznikajdceho navrhu. Po pridani
takéhoto funkéného bloku sa celkova dokumentécia automaticky
doplni o vSetky potrebné (daje — komponenty, prepojovacie prvky,
kabelaz. Takymto spésobom mozno nielen efektivne opakovane vy-
uzivat uz odskisané rieSenia, ale aj tvorba vyslednej dokumentacie
je Uplne automatizovana. Odpadé tak zdihavé a Easto chybné ¢i
nepresné prekreslovanie uz vyvinutého.

Nasadenie EEC One je prvym krokom na ceste k automatizované-
mu vytvaraniu schém pre Ucely projektovania elektrotechnickych
a pneumatickych systémov. Vopred definované Standardy a subo-
ry parametrov sa automaticky zapracuvaju do elektrickych schém
s vyuzitim programu Excel, ¢o zjednodusSuje navrh stroja. Vdaka
tomu sa celkovo zvySuje flexibilita projektového tymu.

Uspesny &esky vyrobca

JHV-ENGINEERING, s. r. 0., je popredna ceskéa spolo¢nost, ktora
sa zaobera dodavkou jednolcelovych strojov a vyrobnych liniek
a externym vyvojom. Hlavné sidlo firmy je v Pardubiciach, kde sa
realizuje konstrukcia aj vyroba strojov. Pobocka v Prahe zabezpecu-
je konstrukéné a vyvojové prace. Spolocnost JHV-ENGINEERING,
s. . 0., sa od svojho zaloZenia v roku 1999 vypracovala medzi
top Ceskych dodévatelov jednolcelovych strojov a vyrobnych liniek.
Medzi ich zakaznikov patria okrem inych Skoda Auto, Continental
Automotive, BROSE, KOSTAL CR, WITTE Automotive, Tenneco,
Siemens, Thermo-King, Biihler AG. Spolo¢nost méa v stcasnosti
viac ako 130 zamestnancov (z toho takmer 70 vyvojovych kon-
Struktérov) a rocny obrat vySe 310 miliénov kortn.

Upravy na mieru
Zakladom Uspechu firmy JHV-ENGINEERING, s. r. o., je vysoka
efektivita vSetkych inZinierskych Cinnosti. Prave vdaka nadstan-

dardnej efektivite pri vSetkych konstrukénych pracach moéze spo-
lonost vyvijat a vyrabat jednolcelové stroje a zariadenia v mi-
moriadne kratkych terminoch, vo vysokej kvalite a s napaditym a

EPLAN

efficient engineering.

originalnym rieSenim. Spolo¢nost pri konstrukcii vyuZziva systémy
EPLAN Electric P8, Pro/ENGINEER a EPLAN Fluid, ktoré zastre-
Suje EPLAN EEC One. Predpokladom vyuzitia EEC One je zadanie
existujlcich a odskusanych blokov do EEC One vratane moZznosti
nastavenia réznych paramet-
rov. Na pohodinejsie, priveti-
vejSie zadavanie tychto cel-
kov si JHV-ENGINEERING,
s. I. 0., vytvorila vlastné mak-
ré v Exceli, ktorych pouzitie
je prispdsobené potrebam
spolo¢nosti.

»K EEC One by sa malo pri-
stupovat ako k databaze,
ktord dokaze navySe aj kreslit, a nie ako k programu na kreslenie
vyrobkov,“ hovori Ing. Michal Kohoutek, veduci elektrokonstrukcie
v JHV-ENGINEERING, s. r. o. ,Pociato¢nym impulzom zavedenia
EEC One boli snimace — ich velky pocet od réznych vyrobcov, ktoré
sU v podstate zapojené rovnako,“ dodava.

Rychlost, presnost a spolahlivost

Konstrukéné oddelenie spolo¢nosti JHV-ENGINEERING, s. r. o.,
uz dnes dokaze automaticky vyuzivat bloky (pripravené v EPLAN
Electric P8) asi v 80 % pripadoch a fluidné subkomponenty
z EPLAN Fluid priblizne v 60 % pripadov. Zavedenie systému
EPLAN EEC One este zvysilo efektivitu inzinierskych ¢innosti, ktoré
JHV-ENGINEERING, s. r. 0., vykonava. Vyvoj novych jednoucelo-
vych strojov a zariadeni je vyrazne kratsi, nedochadza k chybam pri
pouziti uz existujlcich blokov, zéroven je aj dokumentécia presna
a spolahliva, navyse sa generuje Uplne automaticky.

W

EPLAN Software & Services

www.eplan-sk.sk
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Vas c-efekt: . | Jre
Optimalne prepojenie ECAD a MCAD
pre navrh kablovych zvazkov.

EPLAN Harness proD je CAE softvérové rieSenie pre navrh a dokumentéaciu kablovych zvazkov
v 3D/2D, od digitalneho prototypu az po kompletnd vyrobni dokumentaciu.

Viac informacii: +421 347 741 324 alebo www.eplan-sk.sk
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Posilnite sa off-line

Softvérovy produkt RobotStudio od spolo¢nosti ABB sa stal neoddelitelnou sticastou robotov, najma pri vyvoji a konstrukcii
robotickych pracovisk. No jeho vyuzitie sa tu nekonci a plynulo prechadza z ,,kancelarskeho* prostredia do vyrobného procesu.
Vyber spravneho robota, overenie dosahu a ¢asu cyklu, ako aj priprava komunikacie alebo vytvorenie programu pouzitelného
v realnom robote uz nie je ziadnou novinkou. Pomocni ruku pouzivatelom podavaji neustale vylepSenia a nové funkcie.
RobotStudio sa tak stava silnym pracovnym nastrojom vyvojarov a konstruktérov.

RobotStudio vSak nie je ur€ené striktne len
na navrh a vyvoj novych pracovisk s robot-
mi ABB. Vyvija sa a poslva vpred aj pre
pouzivatelov uz existujucich a funkénych
pracovisk z radov koncovych zékaznikov.

Siesta verzia RobotStudia

RobotStudio od svojho vzniku preslo viace-
rymi vacsimi ¢i mensimi zmenami, kopiru-
juc vyvoj a moznosti ponlkané vyvojovym
prostredim. Niektoré priniesli markantné
zmeny, iné skor kozmetické Ci grafické
Upravy. V8etky zmeny vSak vytvorili jedinec¢-
ny a nenahraditelny softvér na névrh, vyvoj,
dizajn a programovanie robotov. Vo svojej
Siestej verzii pontka RobotStudio zékladné,
grafické, programové a rozSirené moznosti.

Zakladna cast

V zékladnej Casti najde pouzivatel jednodu-
chy a intuitivny spdsob vytvorenia stanice
s jednym ¢i viacerymi robotmi. Roboty pri-
tom mdéZzu fungovat s jednym alebo kazdy
s vlastnym samostatnym riadenim. VSetko
zavisi od systému vytvoreného pouzivate-
fom. Takisto mozno zvolit vytvorenie systé-
mu robota pomocou zélohy z existujiceho
robota, o je praktické pri praci na robo-
toch z exitujliceho robotického pracoviska
¢i vyrobnej linky. Prostrednictvom nahratej
zalohy z existujiceho robota mdze pou-
Zivatel vizualizovat to, ¢o redlne nemohol
vidiet — ulozené pozicie, pracovné objekty a
TCP vytvorenych nastrojov. To vsetko v 3D
vizualizécii so zobrazenim polohy a rotacie
vzhladom na robot. Funkciu 3D vizualizécie
ocenia pouzivatelia najméa v pripadoch, ked
treba urobit Upravy programu a zorientovat
sa v pévodnom sp0Osobe ich vytvorenia, ale-
bo vtedy, ked uz nie st dostupné pdvodné
prostriedky na vytvorenie napr. pracovnych
objektov. Okrem zobrazenia vsetkych ulo-
Zenych pozicif, nastrojov a objektov moze
pouzivatel jednoducho s tymito datami
pracovat, ¢o ho postva do grafickej Casti
RobotStudia.

Zakladna cast slizi najma ako prvy krok
a je len na pouZivatelovi a jeho potrebach,
ako sa rozhodne pokracovat dalej, alebo Ci
je tato Cast prefiho postaCujlca a dalej po-
kracovat uz nepotrebuije.

Graficka cast

Graficka Cast je velmi Uzko spatd so zak-
ladnou, pri€om pouZivatel neustéle pracuje
s oboma a v jednom prostredi. RozSiruje
moznosti pouZivatela a dovoluje mu spra-
vovat existujlice a vytvarat nové pozicie,
nastroje a pracovné objekty. Grafické moz-
nosti RobotStudia umoziuju importovat
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velké zostavy v Standardnych 3D formatoch
z profesiondlnych CAD softvérov, pricom
z tych mozno jednoducho vyberat len dble-
Zité Casti, podla danych ocakévani a potrieb
pouzivatela. V zostavenych pracoviskach
mozno nasledne vytvarat trajektdrie a ove-
rovat dosah ¢i obmedzenia robota s pouZzi-
tym néstrojom.

Vyhodou je aj jednoduché modelovanie 2D
alebo 3D tvarov, ich spajanie, vytahovanie
¢i vzédjomné delenie do pozadovanych 3D
modelov, ¢o velmi zjednodu$uje vytvaranie
a editaciu nastrojov robota, ako aj jednodu-
chych reprezentécii okolitych prvkov v do-
sahu robota.

e

Pomocou RobotStudia si pouZivatel méze
jednoduchym spésobom vytvorit pracovisko
s jednym ¢i viacerymi robotmi, importovat
¢i vytvorit nastroj robota a zacat vytvérat
trajektoriu jednoducho, klikanim na plochy
objektov a Utvarov. Po ich vytvoreni softvér
ponUka nespocetné moznosti, ako pozicie
upravit, posunit a natocit tak, aby sa overi-
la dosiahnutelnost zvolenym robotom.

Tu sa vSak graficka Cast eSte stale nekonci
a plynulo prechadza do programovej Cas-
ti. Na jednej strane umoziuje Standardné
programovanie robota, ako je to pouZivate-
fom zndme z pouZivania a programovania
redlneho robota. Na druhej strane mozno

v RobotStudiu vytvorit samostatnd logiku
pracoviska, ktord potom vytvéra funkéné
prostredie virtualneho sveta. Tato funkcia
prinasa nekonecne vela moznosti, ktoré
dokadzu premenit virtualne pracovisko na
funkénd produkciu. Material automaticky
vstupuje na pracovisko, kde ho robot odo-
bera a dalej spractva tak, ako by to bolo
v redlnom svete. Simulacie, ktoré takto
vznikajl, nadobtidajt na hibke a umoziuju
pouzivatelovi pochopit a spravne navrhnat
pracovisko s ohfadom na vsetky parametre
vstupujuce do aplikacie s robotmi.

Vdaka virtuadlnemu kontroléru, ktory tvori
neoddelitelni sucast RobotStudia, modze
pouzivatel programovat robot bez toho,
aby bol k nemu priamo alebo vzdialene
pripojeny.

Programova cast

Tu plynulo prechadza RobotStudio do svoje
programovej ¢asti a pontka dalSie moznosti
navrhu a vyvoja aplikacie. Program vytvo-
reny v softvéri RobotStudio mozno jedno-
ducho nahrat do robota bez akéhokolvek
prisposobenia ¢i preklapania. RobotStudio
umozfiuje aj programovanie a ladenie ro-
botov so starSim systémom, az do verzie
5.11.03.

Prepojenie medzi virtudlnym a realnym
pracoviskom poskytuju tzv. relation. Okrem
prehravania medzi virtudlnym a realnym
robotom mozno program pred prehratim
porovnat. Po pripojeni robota k pocitacu
prostrednictvom ethernetového kébla a
spusteni RobotStudia je v rezime online
plne spristupneny systém robota. Tak moz-
no robot nastavovat, programovat a ladit.
Prostrednictvom jedného tlacidla mozno
jednoducho vytvorit virtudlnu stanicu pod-
[a realne pripojeného robota a pokracovat
v praci aj mimo neho. Po opatovnom pri-
pojeni staci jednoducho upraveny program
prehrat do robota, ktory moze okamzite

Robotika |atp|journal|



pokraCovat uz s upravenym cyklom. Tato
Cast poskytuje pouzivatelovi zjednodusené
vytvaranie alebo obnovu zo zaloh, ich ma-
nazment a spravu bez potreby pouzitia pre-
nosnych médii, pricom roboty pripojené do
spolo¢nej siete mozno zalohovat len jednym
kliknutim.

Rozsirené moznosti

MoZnosti RobotStudia sa tu vSak nekoncia
a rozSiruju sa dalej na Specifické doplnky,
ktoré si pouzivatel mdze do RobotStudia
pridat podla svojich poZziadaviek. Prvou
skupinou doplnkov su starSie verzie softvé-
ru robotov, ktoré umoziuju pouZzivatelom
pracovat nielen s najnovSimi verziami sof-
tvéru. Potrebny softvér si pouZzivatel stiahne
priamo zo zabezpeceného servera ABB do
svojho pocitaca bez toho, aby musel prehla-
davat internetové stranky.

Velmi uzito¢né st rozne drobné dopln-
ky, ktoré wytvorili priamo pouZzivatelia
RobotStudia z ABB. Ponukaji jednoduchy
pristup k modelom réznych Standardnych
nastrojov, zariadeni a prvkov pracovisk, ba
dokonca umoziuju pridavat do RobotStudia
aj komponenty, ktoré si pouzivatel prispdso-
bi svojim potrebdm zadanim ich rozmerov.

Poslednymi, no nemenej uzitoénymi do-
plnkami RobotStudia su softvérové baliky
$tandardnych aplikacii, nazvané PowerPac.
Medzi Standardné aplikacie patria lakovanie
(Paint PowerPac), obrabanie (Maschining
PowerPac), rezanie (Cutting PowerPac),
oblikové zvéranie (Arc PowerPac), ohy-
banie (Bending PowerPac), paletizéacia
(Paletizing) a balenie (Picking & Packing).
Baliky PowerPac tvoria nadstavbu softvéru
RobotStudio a zjednodusuju pripravu a la-
denie jednotlivych aplikécii od Uplného za-
Ciatku. Ich obsahom su Standardné nastroje
robotov, spolupracujlcich zariadeni, ako aj
inStrukcii na zjednodusenie vytvorenia pra-
coviska. Zahfhaju aj podporné softvérové
doplnky na import CAD dat a ich implemen-
taciu do aplikacie s robotom.

Uloha softvérového produktu RobotStudio
sa postupom ¢asu menila: od jednoduchych
simulacii dosahu robota az po vytvaranie
funkénych pracovisk s robotmi ABB. V su-
Casnosti si nevieme predstavit konstruktér-
sku kancelériu bez profesionalnych CAD

softvérov umoziujdcich pripravit a vyrobit

jednotlivé komponenty tak, aby do seba
zapadli a spolo¢ne fungovali. Rovnako sa
aj softvér RobotStudia stal neoddelitelnou
stcastou navrhu, vyvoja a ladenia aplikacif
s robotmi, ktoré vdaka nemu nevyZadujd
tolko ¢asu na doladenie a spustenie s real-
nym robotom.

AL IDHD
MDD

Ing. Marian Kovacik

marian.kovacik@sk.abb.com
ABB, s.r.o.

Tuhovska 29, 831 06 Bratislava
www.abb.sk
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ABB opét otvori svoje brany vSetkym zau-
jemcom o automatizaciu a robotiku, ten-
tokrat v novych priestoroch na Tuhovskej

ulici v Bratislave. Navstevnici sa budd méct
pozriet na to ako sa daju roboty aplikovat

v rbznych priemyselnych odvetviach. V ga-
|érii technoldgii ABB a Skoliacom stredisku
Robotiky ABB uvidia viac nez 10 robotov.
Pripravené budl realne ukazky fungujlcich
robotickych pracovisk, Ziadne prednasky
a powerpointy. Tento ro¢nik je vynimocny
aj tym, ze bude predstaveny dvojramenny
robot YuMi, ktory bol vytvoreny tak, aby
dokazal pracovat v tesnej blizkosti ¢loveka.
Odbornici z ABB budu pripraveni na konzul-
tacie, navstevnici mozu vyskusat ovladanie

robota cez dotykovy panel. Oplati sa prist

kazdému, kto sa zaujima o technolégie
v priemysle a zvySovanie efektivity vyroby
pomocou automatizacie a robotizacie.

Co vés Eaka:

* roboty, ktoré dokazatelne znizuji na-
klady v procese vyroby

aplikacie robotov do roznych priemy-
selnych odvetvi

redlne ukazky viac nez 10 robotov
prvykrat na Slovensku dvojramenny ro-
bot YuMi, ktory dokaze spolupracovat
s Clovekom

otvorené celé 4 dni

konzultacie s technikmi ABB

ziadne nudné prednasky a PowerPointy
moznost vysklsat si ovladanie robota
ABB cez dotykovy panel

servisné a Skoliace stredisko — spolu-
praca s ABB sa predajom nekonci

Pocas Dni otvorenych dveri sa v ABB doz-

viete ako modZe aplikécia robota znizit

\ ltr"—"t AT Flad '::.‘-:-v

naklady vo vyrobe, ako ovplyviiuje robot
kvalitu vyrobkov a bezpe¢nost na praco-
visku. Cakaju vas ukazky robotickych pra-
covisk ako prekladanie potravinarskych vy-
robkov, lakovanie dielcov, zvaranie oblikové
aj bodové, ukazka opracovanie odliatkov
(odihlovanie), Cistenie suchym fadom s mo-
bilnou robotickou aplikaciou, flexfinishing —
opracovanie vyrobkov (frézovanie, brisenie,
leStenie) a aj ukazka offline programovania
robotov v programe RobotStudio.

Reélne ukazky

¢ Ukladanie/balenie potravin

e Opracovanie vyrobkov

« Cistenie foriem suchym fadom
Lakovanie dielcov

¢ ObllUkové zvaranie

* Bodovové zvaranie

¢ Manipulécia s vyrobkami
 Opracovanie odliatkov (odihlovanie)
¢ Dvojramenny robot YuMi

* adalSie

Moznosti ako sa prihlasit
na Dni otvorenych dveri robotiky ABB:

Kliknite na www.abb.sk a prihlaste sa
cez elektronicky formular alebo

Napiste na
anezka.bencekova@sk.abb.com alebo

Volajte na 0908 676 497 alebo

E Nacitajte QR kod
T prihlaste sa ceOz
elektronicky formular
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Blumenhecker Slovakia s.r.0.

Profil spolocnosti

Spoloc¢nost patri do pévodom nemeckej skupiny firiem Blumenbecker. Je to rodinny podnik s dnes uz 92. ro¢nou tradiciou.

Slovenska pobocka Blumenbecker Slovakia vznikla v roku 2001.

Od svojho vzniku az po slcasnost pdsobime na slovenskom trhu
v troch oblastiach, v ktorych sme stabilnym a spolahlivym partne-
rom pre mnohé slovenské a zahrani¢né firmy a podniky.

¢ InZinierska c¢innost — ponlkame
nase sluzby a know how pre za-
kaznikov z réznych oblasti prie-
myslu. Dodavame rieSenia na klu¢
v oblasti robotickych pracovisk, ale
aj jednoucelovych strojov, ¢i uz v
ramci novych projektov alebo aj re-
konstrukcie existujicich vyrobnych
liniek a zariadeni.

Servisna cinnost — dodanim zaria-
denia naSa starostlivost a sluzby
nekoncia, pontkame zaruény a pozarucny servis a to nielen na
nami dodané zariadenia. Disponujeme timom sklsenych Specia-
listov schopnych pomdct nasim partnerom pri prakticky akejkol-
vek poruche, ¢i problémoch s ich vyrobnymi technolégiami.
Obchodna ¢&innost — Portfélio nasich sluzieb dopifiame ponukou
a dodavkou produktov réznych svetovych vyrobcov komponentov
priemyselnej automatizacie (Siemens, Phoenix Contact, KUKA,
SWAC, ABB, Fanuc a iné) pre potreby nédhradnych dielov, pripad-
ne pre nové projekty.

Nasim hlavnym krédom je vysoka kvalita a spokojnost zakaznika.
K dosiahnutiu tohto ciefa smeruji Cinnosti vSetkych naSich tech-
nikov a manazérov. Pojem kvality pritom nie je obmedzeny len na

>>DIZ,§JNI'ER, KON§TRUKTI:Z,R:
KONSTRUKCIA ROBOTICKYCH
PRACOVISK A STROJOV«

spolahlivost findlneho vyrobku, ale
plati pre vSetky sluzby, ktoré naSim
zékaznikom poskytujeme.

Pojem kvalita v naSom ponimani zna-
mena predovSetkym zodpovednost
v préci, Ustretovost v rokovaniach,
dodrzovanie dohodnutych terminov a
zmysel pre fair play. Dosahujeme ju
kazdodennou déslednou a premysle-
nou pracou skisenych odbornikov po-
¢as celého priebehu realizacie zakaz-
ky, ktoréd je korunovana spokojnostou
zékaznika.

3.

BLUMENBECKER

Blumenbecker Slovakia s.r.o.

Stavitelska 1

831 04 Bratislava

Tel: +421 2 326631 50
Fax: +421 2 326631 51
info@blumenbecker.sk
www.blumenbecker.sk

»PROGRAMATOR PLC:
TVORBA SOFTVERU
PRE RIADIACE SYSTEMY«

»PROGRAMATOR, ROBOTIK:

PROGRAMOVANIE

PRIEMYSELNYCH ROBOTOV«

V nasom time privitame Sikovnych technicky mysliacich ludi,
ktori pracu nevnimaju len ako sposob ziskavania finanénych
prostriedkov, ale aj ako vyzvu k neustalemu sebazdokonalovaniu.
Na oplatku ponikame tvorivl a zaujimavu pracu v prijemnom
prostredi, otvorenej firemnej kultire, s mladym kolektivom.

Ak mas zmysel pre timovu pracu a schopnost vnimania problémov
v Sirsich suvislostiach, budeme radi, ak sa nam ozves.

18/9/2015
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WE DELIVER SOLUTIONS
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FANUC je, vdaka trom zakladnym skupinam
produktov, jedinou spolocnostou v tomto
sektore, ktora interne vyvija a vyraba vSetky
hlavné komponenty. Kazdy detail hardvéru
aj softvéru prechadza radom kontrolnych

a optimalizacnych procesov. Vysledkom je
vynikajuca funkcna spolahlivost a dovera
spokojnych zakaznikov na celom svete.
The colour of automation.

FANUC Czech s.r.o.

U Pekarky 1A/484, 180 00 Praha 8, Ceska Republika WWW.FANUC.CZ




Yaskawa na DVS EXPO 20135

Rohoti zamereni na svarovaci primysl

Robotické svafovani je Gstfednim tématem setkani odborniki na DVS EXPO 2015 (15. — 17. zafi 2015, veletrzni
centrum/NCC Norimberk) poradaném Némeckym sdruzenim svafovaci technologie (DVS). Yaskawa se prezentuje v tomto prostiedi
svymi nejnovéjsimi modely Motoman, feSenim pro beznastrojové svafovani a jako partner ,Robotické svafovaci soutéze DVS“.

Dva roboti Motoman ve stanku spole¢nosti Yaskawa (hala 4A,
stanek A04) budou demonstrovat moznosti robotického svarovani:
Motoman MA1440 pro obloukové svafovani a Motoman MA2010
pro svafovani v ochrannych plynech. Novy design ramena $estio-
sého MA1440 znamena zejména Uspo-
ru mista a vysokou efektivitu s nosnosti
6 kg. To umoZznuje, aby byl z&kladni mo-
del MA1440 vybaven vysoce vykonnymi
svarovacimi hotéaky, které mohly byt dosud
pouzity pouze u vétSich robotl. Rozsah
aplikatné specifickych pouziti je podle
toho rlizny, zejména v automobilovém
priimyslu a automobilovém zasobovani.

Svarovaci robot Motoman MA2010, po-
dobné jako Sestiosy, rozsituje sérii MA pro
svarovani v ochrannych plynech mimorad-
né Ucinnym modelem. Se svym dlouhym
ramenem nabizi tento vysokorychlostni
robot dosah az do 2010 mm - coz je
nejvice ve své tridé. Kromé svého Siroké-
ho dosahu je tato nova verze uréena pro
obzvlast vysoké uzite¢né zatizeni 10 kg.
Tento robot je tudiz také vhodny pro téz-
kou svarovaci technologii, napfiklad se
systémem snimacd nebo prednim tahem.

Obr. Yaskawa se
prezentuje na DVS
EXPO 2015 se
svymi nejnovéjsimi
modely Motoman,
jako napf. MA1440
(zde namontovany
na polohovadle)
(Zdroj: Yaskawa)

| pres silné hofaky mize MA2010 dosahnout hluboko do montova-
nych soucasti.

Reseni pro robotické beznastrojové svafovani

Dalsi téma spole¢nosti Yaskawa na DVS EXPO je robotické bez-
nastrojové svafovani. Moznosti a omezeni tohoto procesu budou
prezentovany Seppem Hautzingerem, obchodnim feditelem divize
robotiky, v doprovodném kongresu DVS (17. zafi 2015, 14:00,
Saal Kiew v NCC Norimberk). Robotické beznastrojové svarovani
QOdstranénim upinani a upevnéni komponent(l pfedem beznéastrojo-
vé procesy nabizeji vyznamné vyhody, ale kladou také vysoké naro-
ky na robotiku a odborné znalosti dodavatell a uZivatel(.

Yaskawa sponzoruje prvni ,Robotickou svafovaci soutéz DVS*
»Roboticka svarovaci soutéz DVS“ ma v Norimberku svoji premiéru.
Bude se konat v ramci DVS EXPO 15. — 16. zafi a bude sponzoro-
véna spole¢nosti Yaskawa. Motivované obsluha stroje bude demon-
strovat, napf. na svafovacim robotu Motoman, jak mize byt teorie
prevedena do praxe.

YASKAWA

YASKAWA Czech s.r.o.

www.yaskawa.eu.com

Dovolujeme si Vas pozvat do nasi expozice na

Mezinarodni

MSV 2015

250N
strojirensky veletrh Brno
14.9. - 18.9. 2015, pavilon G2, stanek 006 .

YASKAWA Czech s.r.o. | West Business Center Chrastany | 252 19 Rudna u Prahy
+420 257 941 718 | info.cz@yaskawa.eu.com

www.yaskawa.eu.com
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B&R efektivne riesenia

pre vyrohcov strojov a zariadeni

Spolo¢nost B&R je popredny vyrobca produktov pre automatizaciu a prinasa na trh rieSenia zamerané hlavne na vyrobcov strojov
a zariadeni. Od svojho vzniku sa spolo¢nost rozrastla na najvacsiu siukromnu spolo¢nost v tomto odvetvi vo svete a je silnym
a spolahlivym partnerom pre automatizaciu v réznych priemyselnych odvetviach. Spolocnost je postavena na zakladoch najvyssej
kvality, inovativnosti, Skalovatelnosti, efektivity prace, vysoko kvalifikovanych zamestnancoch a stale prekonava o€akavania

a poziadavky zakaznikov.

Spolahlivost, kvalita a 100 % kompatibilita
na strane hardvéru

Mozeme povedat, Ze vsetky rieSenia z nasej produkcie s ,Made
by B&R in Austria“. Pokryvame kompletny rozsah vyrobného pro-
cesu, vyvoja elektroniky, mechanickej a elektrickej konstrukcie aj
programového vybavenia. Vdaka vysokému stupriu automatizacie
vyrobného procesu, pouzivaniu najnovsich technolégii a materia-
lov a preciznym in-circuit a funkénym testom garantujeme vysoku
kvalitu a spofahlivost. VSetky produkty a rieSenia si od zaciatku
navrhnuté tak, aby boli navzajom kompatibilné a Skalovatelné.

Scalability+

Otvorené a modularne rieSenia
pre kazdy typ aplikacie

Vyrobcovia ani koncovi pouzivatelia by nemali byt viazani na rieSe-
nia, ktoré im neposkytuju GpInd volnost a pohodlie pri zmenéach ale-
bo dodatoénom dopliiani automatizaénych a podpornych systémov.
Moderné stroje a vyrobné zariadenia naopak vyzaduju inovativne,
stabilné, presné, rychle a hlavne otvorené a flexibilné rieSenia. To
vSetko a eSte ovela viac poskytuji systémy B&R. Vyjadrenia ako to
nie je kompatibilné, to sa neda alebo takéto rozhranie — fieldbus
nepodporujeme uZ viac-menej nepozname.

Vyhodou B&R systémov je Siroka a dokonale zladena paleta produk-
tov od kompaktnych PLC cez Standardné PLC aZ po najvykonnejSie
odolné priemyselné PC a elegantné a ergonomické Panel PC s pro-
cesormi Intel® Core™ i7. Velkost odporovych alebo kapacitnych dis-
plejov sa zacina pri 3.5“ a kon¢i 24" FullHD multitouchom s moz-
nostou krytia a2 do IP69K zo vietkych stran. Sirokd ponuka zahfiia

|atpljournal| Riadiaca a regulacné technika

komunikacné a vstupno-vystupné karty s krytim IP20 a IP67 a s
teplotnym rozsahom od —25 do 60 °C. Integrovanéa funkéna bezpec-
nost a safeMotion spiiia poziadavky SIL3, PLe, CAT4. Produktové
portfélio vhodne dopiiiajti vykonné servomeniée a servomotory
vhodné na komplexné riadenie pohybov, krokové motory, priame
aj uhlové planétové prevodovky a frekvenéné menice s rozhranim
Ethernet POWERLINK, CAN a Modbus do 500 kW. Standardom
v systémoch B&R je aj efektivny a dostupny manazment energii,
zabudované a inteligentné moznosti diagnostiky a Udrzby, spolupréa-
ca Cloveka a stroja alebo robota ¢i prepojenie riadiaceho systému
s nadradenym alebo IT svetom. Pomocou technolégie reACTION
mozno skréatit reakény ¢as (vstup — algoritmus — vystup) na 1 us.

Jedno vyvojové prostredie

B&R Automation Studio je integrované vyvojové prostredie, ktoré
spaja nastroje pre vsetky fazy projektu, ako je celkovy manazment
projektu, riadenie, komunikéacia, vizualizacia, safety, polohovanie,
programovanie ¢i diagnostika a dialkova sprava. Cas vyvoja apli-
kécie vyrazne skracuje moznost paralelného a objektovo oriento-
vaného programovania, simulécie na PC bez nutnosti hardvéru i
funkcii, ako st drag&drop, copy&paste alebo wizard, pri vytvéarani
hardvérovej konfiguracie alebo obojstrannej vymeny dat so systé-
mami CAD. Z programového hladiska su plne podporované Standar-
dy IEC alebo PLCopen. Pouzitim kniznic, programov sample alebo
revolu¢nych modularnych softvérovych blokov mapp so zabudova-
nou diagnostikou alebo predpripravenou vizualizaciou sa v priemere
uSetri az 67 % Casu venovaného zakladnym funkcionalitam a po-
trebédm strojov a zariadeni.

Kto mé zaujem o praktickl ukazku moznosti systémov B&R, nech
nas nevéha kedykolvek kontaktovat. TeSime sa na vas a verime, ze
splnime vase poziadavky v oblasti automatizécie.

S pozdravom
B&R team

FERFECTION IH AUTOMATION -
[y W g T | it

B+R automatizace, spol. s r.o.
— organizacna zlozka

Trencianska 17, 915 01 Nové Mesto nad Vahom
Tel.: +421 32 7719575

Fax: +421 32 7719577
office.sk@br-automation.com
www.br-automatiom.com
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SINUMERIK 828D:

Kompaktny

Kompaktna trieda panel-based CNC riadenia Siemens SINUMERIK
828D je urtena na riadenie servopohonov v oblasti obrabacich stro-
jov. Tato trieda dopifia zakladny rad SINUMERIK 802D sl uréeny
na Standardné obrabacie Ulohy a SINUMERIK 840D sl urceny pre
Spickové produkéné stroje. Tento riadiaci systém pontka integrova-
né Casti: PLC, CNC, obsluzny panel s klavesnicou QWERTY a riade-
nie pre maximalne Sest (verzia Milling) alebo osem (verzia Turning)
servopohonov SINAMICS S120 v jednom kompaktnom tele vo
forme obsluzného panela. Riadiace syst¢émy SINUMERIK 828D
a zakladny SINUMERIK 828D BASIC zabezpecuju optimalnu $ka-
lovatelnost v kompaktnej triede CNC riadiacich systémov. Vyrabaju
sa v dvoch vyhotoveniach (zvislé a vodorovné). SINUMERIK 828D
je bezludrzbovy. Vdaka technolégii NV-RAM nepotrebuje zaloznu
batériu. Systém neobsahuje pevny disk ani ventilator. PouZitie USB,
karty Compact Flash (CF) a ethernetovych portov dovoluje jedno-
duchy a velmi rychly prenos dat a pripojenie do podnikovych sieti.

Obr. 1 Tri rozdielne vykonnostné varianty SINUMERIK 828D
22|9/2015
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vysoky vykon v kompaktnom tele

Na moderné CNC riadiace systémy sa kladl rozmanité poziadavky. Maji ponukat napr. vysoky vypoctovy a dynamicky vykon,
vysoku presnost obrébania,pri zabezpeceni energeticky efektivnej a flexibilnej prevadzky s konceptom bezpecnosti stroja.
Vsetky tieto poziadavky splita kompaktna trieda CNC riadenia SINUMERIK 828D.

Vykonny

Nové panelové jednotky PPU2xx.3 nahradzaju predosld generaciu
PPU2xx.2 a st dostupné v Siestich verziach. Maju rovnaké rozmery
aj konektory a su plne kompatibilné s verziami PPU2xx.2. Vacsi
vypoctovy vykon vyrazne zrychlil prevadzkovu rychlost pouZivatel-
ského rozhrania SINUMERIK Operate pri uvedeni do prevadzky,
programovani a prevadzke.

Presny

Velkou prednostou systému je tiez jeho vypoctova 80-bitova
NANOFP presnost. Vdaka tejto technoldgii mozno dosiahnut presné
vypoctové hodnoty, tieZ mozno eliminovat chyby pri zaokrihlovani
v softvéri, ¢o umozni presné sledovanie kontlry. Stuper presnosti
je v8ak v praxi obmedzeny moznostami mechanickych komponen-
tov a nie riadiacim systémom. Riadiaci systém vybaveny techno-
logickym balickom SINUMERIK MDynamics s funkciou Advanced
Surface navySe dosahuje vysok( presnost pri sti¢asnom zniZeni
¢asu obrabania. Kli¢om k tomu je inteligentné riadenie dréhy po-
mocou matematickych algoritmov, ktoré prepocitavaji a optimalizu-
ju nadvaznosti pohybu po konture z nasledujlcej a predchadzajlcej

5 Advanced Surface

Komventné CNC

Rychlost

€as obrabania: 48 min. Cas obrdbania: 33 min.

Obr. 2 Porovnanie konvenéného CNC stroja
a stroja s vyuzitim funkcie Advanced Surface

Riadiaca a regula¢na technika |atp|journal|



kontdry. Pri pouziti funkcie Advanced Surface ostava obrabany po-
vrch dokonale hladky.

Vysoka produktivita

Produktivita obrabacich centier moze byt zvySena vdaka vykonnému
riadiacemu systému, frekvenénym meni¢om so zvySenou odolnos-
tou proti pretazeniu a vysokorychlostnému hlavnému motoru. Prik-
ladom je vreteno, ktoré moze byt roztocené z O na 24 000 ot./min.
za menej ako jednu sekundu. Vdaka tymto vyhodam sa Setri mnoz-
stvo Casu pri obrébani, a to najméa pri centrach s ¢astou vymenou
nastroja. SINUMERIK 828D je vhodny na pouZzitie pri kusovej vy-
robe a malych sériach, nevylucuje sa vSak ani vyroba velkych sérii.
Pouzitie ShopTurn a ShopMill na tvorbu jednotlivych operacii NC
programu pomaha redukovat programovaci ¢as pri vyrobe malych
sérii. VySSi programovaci jazyk je zasa uréeny na produkciu velkych
sérif, pricom pouzitim pomocnika programGuide na parametrizéciu
technologickych cyklov mozno tiez vyrazne redukovat cas tvorby
NC programu. Netreba pritom zddraziio-

vat, Ze redukcia nevyrobnych ¢asov stroja

vyrazne zvySuje efektivitu vynalozenych

finanénych prostriedkov na nakup stroja

Jednoduché uvedenie . Im-'-‘
do prevadzky A

Programovanie je zalozené na PLC radu
S7-200 v programovacom jazyku LAD.
Na programovanie PLC je potrebny
SINUMERIK 828 Toolbox, ktory obsa-
huje program na programovanie PLC
Programming tool. Sucastou toolboxu je
slbor vzorovych PLC programov, datovych
blokov a tiez symboliky vzorne opisujlcej
NC-PLC a PLC-HMI interface. Vzorové
programy obsahuju programové subrutiny,
ako je riadenie programu, obsluha ru¢ného kolieska, obsluha MCP
panela, rezim JOG, nastrojovy manazment, komunikacia NC-PLC
a iné. Vdaka vzorovym programom mozno jednoducho a rychlo vy-
tvorit zéklad vasho vysledného PLC programu. PLC Programming
tool umoziiuje import aj export archivnych stborov. Jeho stcastou
je nastroj NCVarSelector, vdaka ktorému je mozné Citanie aj zapis
vSetkych systémovych premennych.

Uvedenie do prevadzky NC Casti riadiaceho systému vratane na-
stavenia technologickych strojnych dat nebolo nikdy jednoduchsie.
Vdaka technology-based Specifickému systémovému softvéru su
strojné data optimalne prednastavené na technoldgiu mill alebo
turn, ¢im sa uSetri Cas straveny pri ich nastavovani az o 70 %.
Prednastaveny systémovy softvér vo velkej miere znizuje naklady
na uvedenie stroja do prevadzky. Dal$ou vyhodou pre vyrobcov stro-
jov je moznost nacitania archivu NC, DP a HMI z vy$Sieho radu
SINUMERIK 840D sl. Archiv PLC nemoZno nacitat z vy$Sieho radu
riadenia, nakolko ide o riadiaci systém zaloZzeny na PLC S7-300.

Opcia SINUMERIK Integrate Run My Screens

Funkcia Easy Screen umoziiuje vyrobcovi navrhnit svoje vlastné
pouzivatelské rozhranie s ciefom zobrazenia Specifickych obrazo-
viek. Povodné pouZzivatelské rozhranie konfigurované spolocnostou
Siemens alebo inych vyrobcov strojov mozno zmenit podfa vlast-
nych poziadaviek. Mozno zamenit systémové loga, tvodni obrazov-
ku aj vytvorit nové pouzivatelsky Specifické obrazovky. Tato funkcia
je implementovanéa prostrednictvom integrovaného interpretera cez
konfiguracné subory.

Easy Extend

Stlacenim ,jediného tlacidla“ umoziuje funkcia Easy Extend velmi
jednoducho rozsirit zakladny obréabaci stroj o opcie a strojné za-
riadenia, ktoré pripravil vyrobca stroja. Jedno stlacenie tlacidla je
vSetko, ¢o potrebujete, aby doslo k prenosu nastaveni a parametrov
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(PLC, strojnych dat a pohonovych dat). SINUMERIK 828 Toolbox
obsahuje vzorovy PLC program s kombinéciou vzorovych skriptov
vo forméate XML, vdaka ktorym mozno pridat napr. A-os ¢i doprav-
nik triesok. Tato funkcia naopak umoziiuje zrusit opcie a zariadenia,
¢im vyrobca stroja ziskava vyhodu, ak sa dana os alebo dopravnik
triesok nevyuzivaju alebo ak sa instaluji neskor.

Easy Message

Riadiaci systém SINUMERIK 828D vas vdaka funkcii Easy Message
automaticky informuje o aktualnom stave stroja alebo obrabania
prostrednictvom SMS. Komunikaciu medzi riadiacim systémom
a mobilom zabezpecuje opény modem SINAUT MD720-3 GSM/
GPRS. Funkcia Easy Message umoziiuje selektovanie informacii.
To znamena, ze operator dostane napriklad informéacie o aktual-
nom stave obrabania, zatial ¢o informacie o opotrebeni néstroja sl
odoslané nastavovacovi a alarmy Udrzbe. SMS méze byt odoslana
priamo z CNC part programu.

Obr. 3 Funkcia Easy Message

Safety Integrated

Riadiaci systém SINUMERIK 828D v kombinéacii s pohonmi
SINAMICS S120 pontka optimélnu platformu na implementéciu
konceptu safe machine. Bezpe¢nostné funkcie mozno implemento-
vat zvlast pre kazdl os a vreteno. Dostupné si nasledujlce safety
funkcie:

Funkcie Basic Safety Integrated:

» Safe Torque Off (STO) — prevencia proti neoCakdvanému spuste-
niu vdaka internému zruSeniu impulzov pohonu;

 Safe Brake Control (SBC) — bezpe¢né riadenie brzdy motora v sta-
ve bez energie;

e Safe Stop 1 (SS1) — bezpetné zastavenie pohonu s naslednou
ochranou proti neocakavanému spusteniu.

Funkcie Extended Safety Integrated:

» Safe Operating Stop (SOS) — monitoruje pokojovy stav pohonov;
polohové riadenie pohonov ostava plne funkéné;

o Safe Stop 2 (SS2) — bezpetné zastavenie pohonu s naslednym

monitorovanim pokojového stavu;

Safety Limited Speed (SLS) — monitorovanie prednastavenych

limitnych hodnét rychlosti;

Safe Speed Monitor (SSM) — bezpe¢nostny spatnovézobny signal

v pripade poklesu rychlosti pod rychlostny limit, napr. na otvore-

nie ochrannych dverf;

Safe Acceleration Monitor (SAM) — bezpecnostné monitorovanie

akceleracie pohonu;

e Safe Direction (SDI) — bezpecnostné monitorovanie smeru
pohybu.

SIEMENS

Siemens s.r.o.

Lamacdska cesta 3/A, 841 04 Bratislava
sinumerik.sk@siemens.com
www.siemens.com/sinumerik
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Gesta k Industry 4.0

Zacnime ihned - skratka neexistuje

Systémy SMART uz roky vyuzivame takmer vsetci. Ked nakupujeme, tak pri plateni sa nas pokladnik ako prvé pyta na klubovi kartu
predajne. Obchod tak ziskava informacie, ktoré mu pomahaju pri rozhodovani o logistike tovaru, optimalizacii sortimentu, osobnych
preferenciach zakaznikov a podobne. Na principe zberu a vyuzivania informacii by malo v budtcnosti fungovat vSetko okolo nas.
Inteligencia veci bude Standardnou stcastou nasho Zivota. ZazZijeme éru nazyvanu Stvrta priemyselna revolicia. O narocnej ceste,
ktora nas caka, rozprava riaditel spolocnosti SOVA Digital, Ing. Martin Morhac.

Zacnime zakladnou otazkou. Co znamena internet veci v praxi?

Internet veci sa Casto prezentuje ako kyberneticko-fyzikalne systé-
my. To znamend, Ze kazdy vyrobok bude nosi¢om elektronického
komunikacného subsystému, vdaka ktorému bude okolo seba vysie-
lat a prijimat informacie a bude ich viacucelovo vyuZivat. Dnes uz
takéto zariadenia takmer vSetci vyuzivame, prikladom je obycajny
smartfén. Prostrednictvom internetu veci budd komunikovat nase
auta, byty, média medzi sebou a s ludmi v redlnom Case. Zvykajme
si na skratku loT (Internet of Things — internet veci).

Ako sa to prejavi v priemysle?

Prinesie to decentralizéciu riadenia vyroby. Vytvoria sa vzajomné
vézby medzi strojmi, vyrdbanymi dielmi a vyrobnym prostredim. To
spoOsobi, Ze stroj bude vediet, ¢o treba urobit, Ze vyrabany diel bude
vediet, ¢o bolo na iom urobené a ¢o sa urobit ma. Podla toho sa
rozhodne, na ktoré pracovisko sa presunie. A nielen to. Do tychto
vazieb budl zapojeni aj dodavatelia, partneri a dokonca aj zakaznik.
Bude to vyZadovat nové algoritmy a aplikécie prepéjajice miliony
veci, ktoré zaistia, Ze vSetko bezi stabilne a Ze su synchronizované v
celom hodnotovom retazci. Kone€ny ofakavany efekt by mal vyustit
do niz8ich nakladov na vyrobu vyrobku, podstatne vacsej pruznosti
firiem, rozmanitosti vyrobkov a skratenia inova¢ného cyklu.

V tejto suvislosti existuje aj obava z ,,nadvlady* robotov a nadby-
tocnosti ludskej pracovne;j sily. Aky je Vas nazor?

Toto je otdzka skor pre socioléga. Existuju véazne rizikd prudkého
narastu nezamestnanosti, ale difam, Ze neprinest Ziadnu katastro-
fu. Svet sa meni, to sa neda zastavit. Pred 100 rokmi bolo na
Slovensku zamestnanych v polnohospodarstve viac ako 80 % oby-
vatelov, dnes je to menej ako 5 %. Pritom nehladujeme. Verim, Ze
sa aj s tymto problémom ludstvo dokaze vyrovnat. Na druhej strane
pokial vyrobca nenéjde cestu, ako konkurovat lacnej pracovne;j sile
z vychodu, tak musi doma zatvorit fabriku a odist do lacnejSieho
zahranicia. To je pre jeho krajinu ovela horsie ako zavadzanie auto-
matizécie a robotiky.

Aj ked Slovensko nepatri medzi vychodné krajiny, predsa len
mame lacnejSiu pracovnu silu. Kedy predpokladate, Ze tento trend
dorazi k nam?

Priemysel 4.0 zasiahne cely vyrobny svet a ten, kto sa neprispdsobi,
toho trh zvalcuje. Je vSak dblezité uvedomit si, Ze treba vyriesit
obrovské mnozstvo Uloh, kym sa za¢ne naplno aplikovat. Firmy nas
oslovujl, ze chcl urychlene transformovat svoju firmu na Industry
4.0. Vacsina nastrojov vSak eSte nie je hotova. Bude to proces po-
stupny a bude trvat dlhé roky.

Ako sa ma teda podnik pripravit na zmeny?

Firmy generuju mnoZstvo dat o vyrobkoch, o ich vyrobe, o zme-
nach... Vacsina poznatkov a dat je ulozena neriadene, znacnéa Cast
sa nachadza jedine v hlavach pracovnikov. Smart vyroba je posta-
vena na komunikécii technickych zariadeni. Tie nedokézu pracovat
s nelplnymi alebo chybnymi datami. Ak si firmy neurobia poriadok
v datach, tak je z ich pohladu zbyto¢né hovorit o projekte Industry
4.0. Ten potrebuje vSetky data Uplné, spravne a okamzite dostup-
né. Pritom ich objem bude o niekolko radov vacsi, ako je to dnes.
Poriadok v datach a zavedenie systému ich riadenia je teda urcite
prvy krok.

A &o dalej?

Druhym, paralelnym krokom by mala byt postupnéa digitalizacia.
Vacsina firiem uz méa svoje vyrobky modelované v 3D a tento
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digitadlny model firmy vyuzi-
vaju na dalSie detailné spra-
covanie. Minimum firiem
v8ak pracuje s digitdlnym
modelom vyroby. Ten umoz-
nuje navrhovat a optimalizo-
vat velké mnoZstvo variantov
vyrobnych procesov.

Ako na tento trend reflektu-
je SOVA Digital, ktora vzdy
patrila medzi priekopnikov a
lidrov vo svojej oblasti?

Priemysel 4.0 nemoze byt
r aplikovany bez takych rieSe-
l ni, aké dodavame, teda PLM.
Vnimame to ako Gzasnu
vyzvu, ktord pred nami sto-
ji. V SOVA Digital sme v minulych drioch prijali novy strategicky
program, ktory ma tri rozhodujice smery:
e priprava firiem na zavadzanie loT — poriadok v datach a digitali-
z4cia vyroby,
« pripravenost aplikovat technolégie loT od Siemens PLM nasim
zékaznikom,
 vytvarat vlastné aplikacie k nastrojom Siemensu, zamerané na
zlepSovanie vysledkov nasich zékaznikov.

Ing. Martin Morhac

Su produkty SOVA Digital uz teraz v sulade so smart vyrobou, ako
o tom hovori vas novy slogan?

Ako partner Siemensu mame obrovski konkuren¢nl vyhodu v tom,
Ze Siemens je dlhodobym lidrom na trhu a roky sa na tieto zme-
ny pripravuje. Jeho portfélio je smerované prave k naplianiu vizie
Industry 4.0.

Co to presne znamena?

Systémy PLM by mali byt jednym z najdolezitejSich podnikovych
systémov riadiacich spracovanie a zber dat, spolupracu a komuni-
kaciu. Zaroven prichadzaju nové aplikacie, ktoré s postavené na
digitdlnom modeli vyroby a vyrobku, a su zaroven predpripravou
na loT.

Prvym rieSenim je operativne planovanie vyroby, ktoré sa priamo
pripravuje na konkrétny digitdlny model vyroby u z&kaznika a je
usité presne na jeho mieru. Vysledkom je ovela lepSie vyuZitie vy-
robnych kapacit, rychlost reakcie a presnost ako v univerzalnych
rieSeniach z ERP systémov. Druhym rieSenim je spractvanie kal-
kulacii do ponuk, tzv. product costing. Je to nastroj, ktory odhali
akykolvek priestor na znizenie nakladov. Pri néraste rozmanitosti
vyrobkov, zloZitosti vyroby a potrebe rychlo pripravit redlnu cenu,
ktoré loT urcite prinesie, to v sti€asnosti zac¢ina byt nenahraditelny
nastroj. Opét vychadza z digitdlneho modelu. V neposlednom rade
rozbiehame nastroj Virtual commissioning uréeny na rychle uve-
denie do prevadzky tak, aby sa zasadne eliminoval ¢as implemen-
tacie fyzickych vyrobnych liniek alebo rozbehu automatizacnych
zariadeni.

Tieto tri priklady demonstruji nasu pripravenost uz dnes na postup-
ny, a pritom bezdemolaény prechod na technolégie loT.

Maria MikuSova
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The NEXT generation:

0 slovo sa hlasi Logic Motion Gontroller

Minuly rok bol v znameni The NEXT generation, novej generacie PLC a LMC z koncepcie MachineStruxure. Ako prvé vstupili
na Cesky a slovenskych trh rady Modicon M241 a Modicon M251 — PLC s nevidanym vykonom. Podporené jednotnym
vyvojovym prostredim SoMachine sa tispesne zabyvali nielen u vyrobcov strojov. Teraz sa o slovo dérazne hlasi Modicon LMC078

- Specialna riadiaca jednotka pre pohony.

Moderné stroje stale CastejSie vyuzivaju servopohony a mechatro-
nické prvky. Je to logické — sl energeticky a priestorovo Usporné
a zéroven zarucuju vys$Siu presnost a vykon. Ako dal$i zéstup-
ca The NEXT generation preto prichddza precizny LMC Modicon
LMCQ78, sprevadzany novou radou servomenicov Lexium 32S.

The NtXT B -

generation 0
I

Obr. 1 Koncepcia MachineStruxure predstavuje Sirok
a flexibiln ponuku pre kazdy stroj

Modicon LMCO78: zvladne az 16 osi

Specialna riadiaca jednotka typu LMC (Logic Motion Controller)
— Modicon LMCO78 — je urfena pre kompaktné stroje, pri ktorych
potrebujeme riadit viac syn-
chronizovanych servopohonov.

Vysoky vypoCtovy vykon jej
umoziiuje ovladdat 8 synchro-
nizovanych osi s dobou cyklu
1 ms, resp. az 16 synchroni-
zovanych osi s dobou cyklu
2 ms. K vyhodédm nového LMC
patri jeho tzv. book prevedenie
— s kompaktnymi rozmermi
200 x 24 x 230 mm, krytie IP
20 a schopnost nasadenia pri
teplotach od 5 do 55 °C.

Uz v zéklade je Modicon
LMCO78 vybaveny Etherne-
tom, rozhranim Sercos Il na
riadenie pohybu v redlnom
Case, sériovou linkou a zber-
nicou  CANopen. Volitelne
je mozné pouzit rozsSiruju-
ce moduly pre Profibus DP
a Ethernet/IP (slave). Hlavne
pre zéalohu parametrov LMC
pride vhod pamatova SD karta
(typu SIM).

Sarcos

Obr. 2 Spojenie Modicon LMC078
+ Lexium 32S zabezpeci vykonné
a presné spojenie servopohonov

26(9/2015

Vzdialent spravu zjednodusuje integrovany webovy a FTP server.
Vdaka nemu mé pouzivatel k dispozicii informéacie o behu aplikacie
prakticky kedykolvek resp. odkialkolvek.

Lexium 32S: Inteligentny servomeni¢

Maximalny vykon dosahuje Modicon LMCO78 v spojeni s rychlymi
a presnymi servomeni¢mi Lexium 32S, ktoré takisto podporujd pro-
tokol SERCOS I1I. Servomenice st pontkané v Sirokej Skale vykono-
vych variantov, spolo¢ne s osved¢enymi servomotormi BMH a BSH.

K programovaniu vSetkych prvkov The NEXT generation - teda
aj LMC Modicon LMCO78 - sliZi jednotné vyvojové prostredie
SoMachine V4.1.

Vizuélne zladené, vykonom nabité a spolahlivo komunikujlce po-
mahaju PLC a LMC z The NEXT generation vyrabat vykonnejsie,
flexibilnejSie a energeticky UspornejSie stroje.

Schneider

Ing. Martin Linhart

www.schneider-electric.sk
www.schneider-electric.cz

Viete, kde maju vase éerpadla rezervy?

Je najvyssi Cas, aby ste sa zoznamili s novou generaciou frek-
venénych menicov Altivar Process.

Potrebujete spolahlivé a lahko
dostupné informacie o vaSom
procese?

Vdaka integrovanym inteligentnym
funkciam pre Cerpadla vam novy
frekvenény meni¢ Altivar Process
umozni jednoducho merat vykon mo-
tora a spolahlivo si overovat hospo-
darnost celej aplikacie. UZzivatelsky
nastavené pohlady (screens) vam
v redlnom Case podajl zrozumitelné,
prehladne spracované a prakticky
vyuzitelné informéacie. Svoje Cerpadla budete mat pod dohla-
dom kdekolvek a odkialkolvek — z PC, tabletu alebo smartphonu
(navy$e bez nutnosti inStalovat si do nich $pecialny SW).

Chcete mat servisné informacie vzdy po ruke?

Altivar Process dokaze generovat tzv. dynamicky QR kdd. Jeho
prostrednictvom ziskate on-line pristup k diagnostickym infor-
maciam o danom frekvenénom menici, k podrobnej technickej
dokumentécii, aj k lokédlnemu Zakaznickemu centru.

Frekvenéné menice Altivar Process si ako prvé osvojili integro-
vané inteligentné sluzby. Dokazu efektivne znizovat investi¢né
aj prevadzkové néklady priemyselnych procesov. Obycajnym
menic¢om odzvonilo.

www.schneider-electric.cz, www.schneider-electric.sk
& J

Riadiaca a regula¢na technika |atp|journal|



Ochutnavka veltrznych
noviniek MICRO-EPSILON

eddyNCDT 3005: precizne meranie
polohy a vzdialenosti v tazkom prostredi

Séria snimacov na baze virivych pridov
eddyNCDT 3005 je novy vykonny systém
merania vzdialenosti s unikdtnym pome-
rom ceny a vykonu. Je navrhnuty na rychle
a precizne meranie zmeny vzdialenosti
a polohy. Vdaka odolnosti proti vysokému
tlaku a teplote a kompaktnému vyhotove-
niu je uréeny na pouzitie v tazkom priemy-
selnom prostredi. Tlak, teplota, neCistoty
a mazadla neovplyviuji presnost merania.

Systém eddyNCDT 3005 ma zabudovanu
teplotn kompenzaciu, a to aj v snimacej
hlave, aj v kompaktnej vyhodnocovacej
jednotke. Vdaka tomu je meranie presné aj
pri meniacej sa alebo vysokej teplote okolia.
V beznom vyhotoveni snima¢ pracuje od
-30 do +125 °C, av8ak mozno objednat
verziu az do +180 °C. Samotny senzor, ka-
bel aj vyhodnocovacia elektronika st odolné
proti tlaku do 10 barov.

Vyznamnym vylepSenim je novy spdsob od-
delenia nosnej frekvencie signalu pri pouziti
dvoch alebo viacerych snimacov, napriklad
pri merani hadzavosti hriadelov. Vdaka
nemu uZ nie je nutna Specialna synchroni-
zacia senzorov. Okrem iného to znamena,
Ze po vypadku jedného snimaca ostatné
meraju spravne.

Spolu so systémom eddyNCDT 3001 M12,
ktory ma riadiacu elektroniku integrova-
nd v samotnej snimacej hlave, je systém
eddyNCDT 3005 novou vstupnou triedou
snimacov na baze virivych pridov. Odolnost
(proti necistotdm a olejom), presnost, roz-
ne meracie rozsahy a vyborny pomer ceny
a vykonu robia zo systému eddyNCDT 3005
prvi volbu pre velkoobjemové aplikacie,
pre vyrobcov strojov a zariadeni.

TIM M1: termovizna kamera
pre metalurgiu a hutnictvo

Infra kamera TIM M1 je najnovsi typ
zo série meracich termoviznych kamier
MICRO-EPSILON. Kompaktnost, kratka
vinova dizka a vysoka dynamika st tri kld-
Cové vlastnosti, ktoré ju najlepSie vystihuju.
K pocitau sa pripaja cez USB rozhranie
a sUcastou dodavky je analyticky softvér
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TIMconnect. Meraci rozsah je od 450
°C do 1 800 °C a vzorkovacia frekvencia
do 1 000 snimok za sekundu. PouZivatel
si mbze vybrat pomer obrazového rozlienia
a rychlosti snimania, ktory je variabilny.

Kamera bola navrhnutd na meranie horu-
cich metalickych objektov, grafitov alebo
keramickych materidlov, preto sa pouziva
najma pri procese tvrdenia a formovania
kovov. Dynamicky CMOS snima¢ umoziuje
maximalne rozliSenie 764 x 480 pixelov
s frekvenciou 32 Hz. Obrazovy rozsah moz-
no postupne znizovat az do 72 x 56 bodoy,
av8ak rychlost sa zvy$i az do 1 000 Hz.
Cize kameru mozno vyuZivat ako rychly
pyrometer alebo liniovy skener pre paso-
vl vyrobu. UrCit najvhodnejsi uhol zaberu
ulahéuje ponuka az Siestich objektivov.

Kamera thermolMAGER TIM M1 pouziva
frekvenciu 0,92 az 1,1um, ¢o umozfuje
meranie cez bezné ochranné sklo priezo-
rov peci a reaktorov. V pripade nasadenia
v tazkom hutnickom prostredi je k dispo-
zicii ochranné puzdro s vodnym chladenim
do 315 °C a vzduchovym ofukom objekti-
vu. Vyznamnou vyhodou TIM M1 je velmi
atraktivna cena.

Veltrzna uputavka

Citatelov ATP Journalu srde¢ne pozyvame
na navstevu naSej expozicie na veltrhoch
MSV Brno (pavilén C, stanok 18) a ELO SYS
Trencin (hala 7, stanok 32). Predstavime
vam novinky z oblasti merania vzdialenosti,
polohy, hrabky, priemeru a profilu. Budete
si moct vyskusat nové termovizne kamery
a bezkontaktné teplotné videosnimace. Ak
vas zaujima presné bezkontaktné meranie
farieb, rieSenim st nové merace ACS7000.
TeSime sa na stretnutie!

MICRO-EPSILON

Juraj Devecka

MICRO-EPSILON Czech Republic, spol. s.r.o.
juraj.devecka@micro-epsilon.cz
www.micro-epsion.sk

O-EPSILON

MERANIE
- PROFILU

Nova generacia profilovych
skenerov scanCONTROL
2600/2900 ponuka Spickové
parametre merania.

= az 2 560 000 bodov/s

= az 4 000 profilov/s

= az 1 280 bodov/profil

= Malé kompaktné vyhotovenie
(96x85x33 mm)

= Hmotnost iba 380 g

= \/ysoka presnost

= Integrovana elektronika

= Rozhranie Ethernet / RS422 /
Modbus

= Priame pripojenie do PLC

* Modely s modrym laserom

www.micro-epsilon.sk

MICRO-EPSILON Czech Republic
391 65 Bechyné

Tel. +420 381 213 011
info@micro-epsilon.cz




Bezkontaktna kontrola

vnitornych zavitov systéemom T

Mnoho vyrobcov, hlavne dodavatelov pre automobilovy priemysel, kladie velky doéraz na stopercentn kontrolu kvality vnitornych
zavitov a otvorov v kritickych dieloch. Ide v prvom rade o zavazok dodavat kvalitné vyrobky svojim zakaznikom, v druhom rade
spravna kontrola moze tiez urcit optimalny ¢as vymeny nastrojov a tak isto méze odhalit rozne nestability v procese vyroby.

Takéto systémy kontroly tak Setria mnoho penazi.

Pomerne naro¢nym vyrobnym proce-
som je vyroba otvorov s vnitornym
zéavitom, ktoré slizia na vytvaranie
rozoberatelnych spojov vysSich kon-
Strukénych celkov. Vyroba tychto
otvorov a rezanie zavitov je pomerne
narocny vyrobny proces, ktory méa
vela Uskali. Tak vznikéa potreba na
skontrolovanie toho, ¢i sU zavity vy-
robené spravne a s poZzadovanou to-
leranciou a ¢i sa na tychto miestach
nenachéadzaju necistoty.

Co presne systém IIT je?

Existuje niekolko systémov urcenych
na kontrolu otvorov a vnutornych za-
vitov. My sa orientujeme na bezkon-
taktnl metodu kontroly a pontikame
systém s nazvom IIT.

Systém 1T (Inspection of Internal
Threads) je cenovo dostupny a efek-
tivny systém vyvinuty spolo¢nostou
DATALAN. Je realizovany Special-
nym bezkontaktnym snimacom s vy-
hodnocovacou jednotkou. Systém je schopny s vysokou presnostou
a velmi rychlo kontrolovat kvalitativne parametre vnitorného zavi-
tu. V pripade potreby mozno systém doplnit o kamerovd kontrolu.
V tejto konfigurécii je schopny detegovat aj vzhladové chyby na
kontrolovanom mieste. Rozmery sondy a rychlost merania umoz-
nuji zakomponovanie systému IIT aj do vyrobnej linky s vysokou
kadenciou vyroby.

Systém IIT dokaze identifikovat chyby vyrobku, ako napriklad:
* poSkodenie zavitu,

* necistoty v zavite a v otvore,

¢ nedorezanie zavitu,

* prechody a zrazenia vnutri diery,

* nepritomny zavit,

¢ nezhodny rozmer zavitu,

 chyby zavitu, ktoré sa prejavia zmenou vzhladu,

* nepriamo — opotrebovanie rezného nastroja.

Popis meracej metédy

Systém je postaveny na snimani kapacitnym snimacom s toroidnym
snimacim polom. Meranie prebieha pocas zaslvania snimaca do
otvoru. Snimac¢ meria priemern( vzdialenost otvoru/zavitu od sondy.
Meria aj signal poCas zaslvania, ¢im ziskame symetricky signal.
KedZe meria sU¢asne cely priemer, snima€ netreba pootécat ale-
bo inak menit jeho polohu. Pomocou snimac¢a mozno vyhodnotit
aj pritomnost a tvar jednotlivych zrazeni, vstupnych a vystupnych
otvorov, cez ktoré snimac prechadza. Nameranu hodnotu spracu-
va priemyselny pocita¢ uréeny na pracu v stazenych pracovnych
podmienkach. Spracovanie signalu mé na starosti nami vyvinuty
algoritmus, ktory zohladiuje Specifickd metédu snimania a hlav-
ne vlastnosti snimaca vo vztahu k meranému dielu. Presnost a
opakovatelnost merania zavisi od vycentrovania snimaca pocas
merania. Na to doddvame aj Specialny drZiak so samocentrovanim
vzhladom na merany otvor, ktorého stc¢astou moze byt aj poistny
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mechanizmus zabranujlci ,nabulraniu” sondy v pripade, Ze sa na
mieste zavitu nachédza prekazka.

Systém po vykonani merania zo-

brazi vysledok podfa poZziadavky

zékaznika. MoZe ist o vystup vo

forme ,.semaforu” alebo o pokro-

CilejSie zobrazovanie na pouZi-

vatelskom paneli, kde mbéze mat

obsluha k dispozicii rézne informécie, ¢i uz o konkrétnom meranom
kuse, alebo sumarne informacie za urcitl vyrobni davku alebo Ca-
sovU periédu. Systém je takisto schopny komunikovat s vyrobnou
technoldgiou a podla potreby mbze nezhodny kus vytriedit, oznacit
alebo zastavit stroj a pockat na zasah obsluhy.

Zber a vyhodnocovanie dat

Namerané déta sa okrem vyhodnocovania kvality zavitu a diery
pouzivajl na hodnotenie stability vyrobného procesu. VSetky data
mozu byt ukladané a archivované na datovom uloZisku a pouzité pri
spatnej dosledovatelnosti vyrobku. Takisto mézu slizit na hodnote-
nie produktivity a efektivity.

,»Presna a rychla kontrola rozmerovych a kvalitativnych paramet-
rov vnutorného zavitu.“

Viac informécii o systéme IIT najdete na http://qi.datalan.sk.

DATALAN

Ing. Igor Kocis

DATALAN, a. s.
Galvaniho 17/A

821 04 Bratislava
igor_kocis@datalan.sk
http://qgi.datalan.sk
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Inspection of Internal Th&aas.(‘lxl")

Jedinecny systém na rychlu bezkontaktnu

kontrolu vnutornych zavitov

Potrebujete skontrolovat vnutorny zavit, ktory je hlboky a tazko pristupny? Kontrolujete vnutorné zavity mechanickymi, mélo spolahlivymi
a pomalymi metédami?

DATALAN vyvinul novy a jedine¢ny systém na kontrolu vnudtornych

Z4vitov.

Kontrola prebieha bezkontaktne, rychlo a efektivne! Vdaka vy-

sokej rychlosti vyhodnocovania je mozné tento systém nainstalovat

priamo

do vyrobnej linky.

IIT z dielne DATALAN vam zabezpeci:

®  Bezdotykovu kontrolu kvality vndtornych zévitov
= Kontrolu rozmerov zavitov, dier a prechodov
= Kontrolu pritomnosti necistot v zavite

Hlavné vyhody nasadenia IIT:

= Systém je mozné velmi rychlo nasadit

= Nasadenie priamo vo vyrobnom procese zvysuje efektivitu
vyrobného procesu

= Nizka cena riesenia zabezpeCuje jeho rychlu ndvratnost

= Systém umozni vytvarat, zbierat a vyhodnocovat informa-
cie o vyrobnom procese

Systém IIT je cenovo dostupny, vysoko presny a rychly nastroj na kontrolu vnutornych zavitov. DokdZe kontrolovat kvalitativne a rozmerové
parametre zavitov a dier a poskytuje tak mozZnost sledovania a riadenia kvality priamo v procese vyroby. V pripade potreby je mozné systém IIT
doplnit o kamerovu kontrolu. V tejto konfiguracii je schopny detegovat aj vzhladové chyby na kontrolovanom mieste.

DATALAN, a.s., Oddelenie Riadiacich a kontrolnych systémov
Puchovska 8,831 06 Bratislava

T+421250257777 M+421 905 449 079

gi.datalan.sk

DATALAN

Vision | 3D | Monitoring | Inspection
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Imeg,rované,sletlovanie
prevadzkovych podmienok

Viyrobcovia mdzu monitorovat a chranit svoje strojné zariadenia
pri nizsich celkovych nakladoch na vlastnictvo pomocou mo-
nitorov Allen-Bradley Dynamix 1444. Tento novy integrovany
systém pre sledovanie prevadzkovych podmienok umoziuje vy-
robcom vyuzivat na tento Uc¢el namiesto samostatného zariade-
nia systém integrovane] architektry od Rockwell Automation.
Tento systém zabezpecuje pristup k aktuédlnemu stavu zariade-
nia, predpoveda potencialne problémy a pomaha predchadzat
poskodeniu kritickych strojnych zariadeni. Integracia stavu za-
riadenia do riadiacich architektir prostrednictvom Standardnej
ethernetovej TCP/IP siete EtherNet/IP prindSa doteraz nevidanu
flexibilitu z pohfadu navrhu vybavenia strojov a prevadzkovej
Gcinnosti vo vyrob-

nej oblasti. Monitory

D ix 1444 sq
pl};zwaén:r:)é vyuéivazz '-"".’l.'

ako systém ochrany Pt e i |
strojov s rotacnym -!4 T [ | e e
a vratnym pohybom = LR ':L:LL:I ':L,;'. Imulpl. -
a v realnom ¢&ase "ﬂnﬂn;'wn'-"la N}

sleduju kritické pre- -' 'I

vadzkové parametre.

Okrem toho posky-

tuju personalu obsluhy a Gdrzby informacie, ktoré st nevyhnut-
né pre posldenie aktuélneho stavu zariadenia a pre planovanie
prediktivnej udrzby. Monitory st urené pre menovité prevadz-
kové podmienky od -25 do +70°C a napéjanie 18-32V. Su na-
vrhnuté aj pre pouzitie v nebezpecnom prostredi a ich menovité
Specifikacie zodpovedaji ndmornym norméam urcujdcim hranice
narazov a vibréacii.

www.rockwellautomation.cz

Novy planovaci nastroj od SCHUNK
pre montazne systémy

Rad modulov pre vysokovykonni montédz od spolo¢nosti
SCHUNK pontka viac ako 10 000 moznych kombinacii pre jedi-
necny navrh bez obmedzeni a prispdsobitelnost v oblasti plano-
vania montaznych systémov. Spolo¢nost SCHUNK Specialne pre
vyvojarov systémov teraz do
¢asom overenych planova-
cich néastrojov  Kombibox
a Toolbox zaradila dve ak-
tualizécie, ktoré prindsaju
mnoZzstvo novych moznosti
z hladiska vyberu a navrhu
modulov. Kombibox, ktory
umoziiuje rychly a jednodu-
chy vyber komponentov optimalnych z hladiska kompatibility,
bol rozSireny a umoziuje vytvorit 1700 novych kombinacii.
Vsetky nové produkty, ako st uchopovace malych komponen-
tov SCHUNK MPG-plus a EGP, zdvihacie moduly SCHUNK ELB
a HLM alebo linearne moduly SCHUNK Beta a Delta, su teraz
v tomto planovacom néstroji uz zahrnuté. Len jednym kliknutim
mozu pouzivatelia urcit nielen vhodnl dosku adaptéra, ale aj
pozadované strediace prvky a DIN skrutky. Softvérové moduly
Toolbox sa takisto vyraznym sposobom rozsirili. Novy nastroj
Toolbox Pick&Place pre vyber Pick&Place jednotiek SCHUNK
PPU-P a rotacnych zdvihacich jednotiek SCHUNK DRL auto-
maticky urCuje ¢asové cykly a maximalne cykly a to bez nut-
nosti Studovania sprievodnej dokumentacie. Softvérové néastro-
je umoziuju vyuzit cely potencidl komponentov, z ktorych je
mozné rieSenie vyskladat a zaroven predchadzajd zbytoCnému
predimenzovévaniu rieSenia, ktoré by len zvySovalo néklady
na strane pouZzivatela.

www.schunk.sk
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Efektivne, efektivnejsie, HGO

Handling Guide Online (HGO) je revoltcia v navrhovani manipulaénych systémov na mieru. Inovacie a unikatne rieSenia su

pre spolocnost Festo dobre zname uz od jej vzniku a HGO je toho dalS$im dokazom. Jedinecny nastroj pontika vyrobcom strojov,
konstruktérom a elektro projektantom moznost dostat sa ku kompletnému navrhu manipulac¢ného systému uz za niekolko minut.
Platforma HGO poskytuje hned niekolko benefitov — jednoduché a rychle dopracovanie sa k vysledku, tidajové listy o jednotlivych
komponentoch, CAD modely v r6znych formatoch, moznost pridat vybrany manipulator priamo do nakupného kosika, ponuka

a objednavka vo velmi kratkom ¢ase a mnoho dalSich.

Skratenie Casu

Handling Guide Online otvara Uplne nové moznosti v oblasti Stan-
dardizovanych manipulanych systémov. Zmeny vo vyrobnom
procese a na montaznej linke viedli k vyraznému skréateniu Casu
dodavky z pbévodnych takmer dvoch mesiacov na tri az pat tyz-
diiov. Vyrazne sa optimalizovali aj parametrizacia a ¢as potrebny
na uvedenie do prevadzky. Vyrobcovia strojov dostavaji do rik
silny néstroj vo forme HGO, vdaka ktorému sa skrati ¢as uvede-
nia stroja do vyroby az o 70 %. Vdaka takémuto inzinierskemu
nastroju ziskaju konstruktéri Cas a priestor na rieSenie zlozitejSich
technologickych problémov a st odbremeneni od listovania v ka-
talégoch, manualnych vypoctov a naslednej montaze jednotlivych
prvkov. Néklady spojené s ozivenim manipuldtorov od spolo¢nosti
Festo vieme redukovat na minimum aj tym, Ze vyskoleni $pecialisti
v oblasti pohonov sl pripraveni pomoct a poradit.

Obr. 1 Handling Guide Online

Intuitivny softvér

Velka Cast nakladov na projektovanie a nevyhnutné detailné vedo-
mosti o produktoch uz viac nebudd potrebné. Navrhovy softvér je
vytvoreny tak, aby poskytol pouZivatelom prehladnd Struktiru za-
davania pozadovanych vstupnych dat a nasledne jednoduchy vyber
kompletného riedenia.

Tri kroky k spravnemu manipulacnému systému

Len tri kroky staCia na to, aby sme dospeli k plne nakonfigurova-
nému manipulaénému systému. Pocas prvého kroku si zékaznik
vyberie spomedzi Styroch kartezianskych systémov — jednooso-
vy, 2D portélovy, 2D a 3D. Vlozi potrebné data o svojej aplikacii
— zataZenie, zdvihy, Cas cyklu, typ komunikaénej zbernice atd.

Obr. 2 Prvy krok
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Na pozadi HGO bezia kalkulacie, ktoré automaticky vyselektuju
vhodné rieSenia podla zadanych poZiadaviek.

Po¢as druhého kroku si mozno vybrat z niekolkych navrhovanych
variantov. Po vybrati toho spravneho manipuléatora su ihned k dis-
pozicii produktové data a CAD modely vo vSetkych bezne dostup-
nych formétoch. CAD modely su reédlne a zékaznici si ich mézu
okamzite implementovat do svojich navrhov, pri€om majd moznost
dospecifikovat systém a osadit ho dodato¢nymi prvkami (hadicami,
bezpecnostou, snimaémi atd.).

Obr. 3 Druhy krok

V tretom kroku sl dostupné data ku konkrétnym osiam, motorom
a dal$im komponentom. Konfiguracia sa jednym kliknutim presu-
nie do nakupného koSika. Vytvorenie objednévky je mozné priamo
online bez akychkolvek dodato¢nych zasahov, cely proces prebieha
automaticky. Objednévka je odoslana na spracovanie a do 3 - 5
tyzdnov je kompletny zmontovany manipulacny systém s dokumen-
taciou u zakaznika.

Obr. 4 Treti krok

Individualny pristup

V platforme HGO sa mysli aj na individualne poziadavky zakazni-
kov, ked zo zadanych parametrov nemozno vyskladat Standardny
manipulaény systém (napr. zéstavbové rozmery, kratky ¢as cyklu,
zdvihy mimo $tandardnych dfZok). Vtedy treba dokonéit konfigura-
ciu v HGO a cez ikonu ,Poslat dopyt” jednoducho poslat poziadavku
na tim Specialistov v oblasti manipulacie.

FESTO

FESTO, spol. s r.o.

Ing. Lubomir Profant
Gavlovi¢ova 1, 831 03 Bratislava
Tel.: +421 2 4910 4910

Fax: +421 2 4910 4911
info_sk@festo.com

www.festo.sk
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Priemyselny pocitac TANK-6000
spolahlive a hezpecné riesenie na strojove videnie

Spolocnost ELVAC SK s. r. 0., prinasa na slovensky trh novy odolny zabudovatelny pocitac TANK-6000 urceny pre aplikacie
strojového videnia. Novinka pochadza z dielne inovativheho vyrobcu firmy IEI Integration a ma vsetky predpoklady na nasadenie
vo vyrobnej automatizacii v oblasti automotive, kontroly potravin alebo dopravnej bezpec€nosti. Jeho pouzitie na video inSpekciu je
predurcené aj vdaka moznosti pripojenia roznych typov kamier, ako st USB kamery a kamery GbE na snimanie v realnom Case,

a navySe moznosti rozSirenia o paralelné rozhranie Camera Link, ktoré je schopné prenasat data rychlostou az 850 MB/s.

Pracovna stanica TANK-6000 je vybavena Cipsetom Intel® C226
a volitefne vykonnymi procesormi Intel® quad-core Xeon® E3-1225
alebo Intel® dual-core i3-4330. Systém slcasne ponlka dva ex-
panzné sloty, ktoré podporuju vysokorychlostné PCle x8 na rozSire-
nie pocitacov o grafickd kartu alebo kartu Camera Link na vysoko-
rychlostny prenos videa v aplikaciach, ako je napriklad automaticka
optickéd inSpekcia na vyrobnych linkach. TANK-6000 je osadeny
Sirokou $kalou komunikacénych rozhrani a disponuje moznostou roz-
Sirenia, napr. o inStalaciu troch HDD alebo SSD diskov, nechyba ani
podpora pripojenia dvoch monitorov prostrednictvom HDMI/VGA,
kamier alebo CitaCiek cez Sest USB portov a Styri porty GbE Intel
LAN. Bezpecné a rychle pripojenie k miestnej sieti bude zabezpece-
né vdaka optickému gigabitového ethernetu cez dva konektory SFP.
Na sériov(i komunikaciu mozno vyuZit dva vstupy RS-232. Uplnou
inovaciou, ktord TANK-6000 ponuka, je Sikovny bezpe€nostny na-
stroj IRIS. Inteligentny modul IRIS je ureny na vzdialend spravu
a dohlad pocitatov cez webové rozhranie. Pomocou modulu IRIS
mozno aktualizovat softvér i BIOS pocitacovych systémov, restarto-
vat, zapinat, vypinat alebo diagnostikovat celé PC.

Spolahlivost a bezpeénost zvySuje aj vzdialeny dohlad s moznos-
tou posielania chybovych hlaseni na e-mail alebo cez SNMP ser-
ver. Prednostou odolného zabudovaného pocitaa TANK-6000 je
schopnost pracovat pri teplote od —20 az do 55 °C. Navy$e systém
spiia $tandardné normy MIL-STD-810F tykajlice sa otrasov a vibra-
cii. Ide o systém, ktory je idealny identifikatnou a inSpekénou pod-
porou vo vyrobnych haladch na montaznych linkach, kde je potreba

<ZELVAG

Mobilné aplikacie Priemyselne PC
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Zlatovska 27, 911 01 Trenéin, tel.ffax.; +421 .'E-EE 401 766, nbchod.sk@alvac.au |
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bezpecnych zabudovanych pocitaov s moznostou spravy strojové-
ho videnia a vzdialeného riadenia, napriklad vypinanie a zapinanie
vSetkych pocitaCov sucasne.
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Spolo¢nost ELVAC SK s. . 0., je distribltorom vyrobcu IEI Integration
na slovenskom a Ceskom trhu a disponuje technickym zézemim
a skusenostami, ktoré tymto vyrobkom vdychuji Zivot. Stcasne
ponUka Siroké portfélio priemyselnych pocitatov a komponentov
na mieru vasho stroja alebo aplikacie, a to vSetko s rozsirenou za-
rukou az na 5 rokov.

ZELVAC

ELVAC SK s. r. o.

Zlatovska 27

911 01 Trencin

Tel./Fax: +421 32 640 17 66
obchod.sk@elvac.eu
www.elvac.sk

IEl Technology Corp.

ELVAC 3K s.r.0. je clenom skupiny ELVAC
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Vyuzitie SimPowerSystems
pri modelovani prechodnych dejov elektrizacnej sustavy

Modelovanie a simulacia elektrizac¢nej sustavy (ES) je v poslednych rokoch ¢oraz diskutovanej$im predmetom medzi odbornou
verejnostou, hlavne po rozsiahlych poruchach typu blackout. Tento typ poruchy predstavuje nielen technicky ¢i inziniersky, ale aj
zlozity vedecky problém. Spolo¢nost Systémy priemyselnej informatiky, s. r. 0., vyuZiva programové prostredie MATLAB/Simulink

s jeho nadstavbami Simscape a SimPowerSystems pri modelovani ES a na simulaciu prechodnych dejov v ES pre potreby viacerych
odbornych stadii. Spolo¢nost posobi na trhu viac ako 13 rokov. Jej hlavnym zameranim je rieSenie vyskumnych tGloh v oblasti
energetiky. Okrem energetiky sa firma venuje aj priemyselnej informatike a komplexnej sprave informacnych systémov. V kazdej
oblasti ¢asto vyuziva systém na technické vypocty, modelovanie a simulacie MATLAB a Simulink americkej spolo¢nosti MathWorks.

Vyskumné aktivity v oblasti energetiky sa vo velkej miere rieSili
v spolupraci so spolo¢nostou SEPS, a. s., kde bolo potrebné vyriesit
niekolko délezitych dloh. V prvom rade bolo nutné vytvorit podrobny
model ES SR a verifikovat jeho spravanie pomocou merani, ktoré
boli vykonané hlavne na budiacich systémoch vyznamnych zdrojov
ES SR. Vytvoreny model slizi na simulaciu pravdepodobnych zmien
v ES SR. Obvykle ide o rézne typy portch, ako je vypadok zdroja
alebo zmena budiaceho systému, pripadne pripojenie nového zdro-
ja. Medzi najzavaznejSie vyskumné aktivity patri analyza planov
obrany a obnovy ES SR po poruche typu blackout.

Nastroje spolocnosti MathWorks sa vyuzivaju v celej faze vysku-
mu. SimPowerSystems je nastroj, ktory spolupracuje s programom
Simulink na modelovanie, simulacie a navrh riadenia ES. Vyuziva
prostredie Simscape na modelovanie a simulaciu fyzikalnych systé-
mov, ktorymi su aj sucasti elektrizacnej slstavy. Elektrizaéna susta-
va pozostava z kombinécie elektrickych prvkov a elektromechanic-
kych Casti, ako sl napr. motory a generatory. SimPowerSystems sa
skladd z niekolkych blokov uloZenych v kniznici powerlib a zaroven
uréitych prikazov. Tieto bloky si néasledne rozdelené do réznych
podkniznic. V spolupraci s programom Simulink je mozné rychle vy-
tvorenie nového modelu pre budiaci systém alebo simulacia vplyvu
nového zdroja v ES. Kniznica powerlib obsahuje mnozstvo uzito¢-
nych blokov na modelovanie prechodnych dejov v ES, v sii¢asnosti
vSak neobsahuje bloky na modelovanie reguldtorov a inych zaria-
deni pouzivanych v ES SR. Modely turbin nachadzajlice sa v tejto
kniznici st velmi detailné, avSak pri potrebe simulacie prechodnych
dejov v rozsiahlych ES sU privelmi komplexné. Zamestnanci spolo¢-
nosti Systémy priemyselnej informatiky, s. r. 0., vytvorili rozSirenie
existujlcich blokov o dalSiu kniznicu blokov power_extension_libra-
ry, ktora zahfiia nové bloky na modelovanie a simuléaciu zariadeni
pouzivanych v ES SR. Jednou z hlavnych poziadaviek na simulaciu
ES je spustenie simulacie v ustalenom stave, takze bolo potrebné
vytvorit k blokom inicializacny algoritmus.

Na zaklade uvedenych kniznic bol nasledne vytvoreny model ES SR,
na ktorom mozno simulovat prechodné javy tykajlce sa primarnej
regulacie napatia a vykonu. Regulacia napatia na vyznamnych zdro-
joch ES SR zahrnutych v modeli ES SR bola verifikovana pomocou
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Obr. 2 Prechodova charakteristika napatia systémového zdroja

merani. Uvedeny model obsahuje vSetky uzly prenosovej slstavy
SR a vybrané uzly distribu¢nych ststav. V modeli st zahrnuté vset-
ky systémové zdroje ES SR a zdroje s nominalnym vykonom nad
50 MW. Okolité prenosové sUstavy inych Statov su reprezentované
ako siete s velkym vykonom.

Dosiahnuté vysledky s vyuzitim SimPowerSystems:

¢ Modelovanie ES SR a simulacie prechodnych dejov

Softvérové nastroje spolo¢nosti MathWorks umoznili vytvorenie

modelu ES SR. Na tomto modeli boli simulované prechodné javy

typu skrat na vedeni, v rozvodni, vypadok zataze alebo vyroby.

Simulacie ostrovnej prevadzky ES SR

Na zaklade vytvoreného modelu bolo mozné simulovat prechod-

né javy s ciefom vytvorenia planu obrany proti Sireniu velkych

portch a planu obnovy po poruche typu blackout, pripadne od-

pojenia ES SR od prepojenej sistavy ENTSO-E.

Simulacné vypocty vplyvu zdrojov ES SR po vymene budiacich

systémov

Simula¢ny model ES SR v prostredi SimPowerSystems umoziuje

dalej verifikaciu vplyvu novych budiacich systémov po rekon-

Strukcii zdrojov v ES SR a pripadnl optimalizaciu parametrov

regulatorov v tychto systémoch.

* Vlypocty potrebné na pripojenie novych zdrojov do ESSR
Simula¢ny model ES SR sa rovnako vyuZiva aj na analyzu vplyvu
novych zdrojov na stabilitu ES SR.

Viac informéacii o spominanych vyskumnych aktivitdch najdete na
http://www.syprin.sk/energetika/.

Kontakt na distribltora softvéru:
HUMUSOFT, s. r. 0., www.humusoft.cz

Py

P
£ZHUMUSOFT. o\ MathWorks

HUMUSOFT, s.r.o.

Cabanova 13/D

841 02 Bratislava

Tel.: +421 905 478 990
info@humusoft.cz
www.humusoft.cz

Priemyselny softvér |atp|journal|



MITSUBISHI V
)‘ ELECTRIC EDMV
Changes for the Better

Objevte presnost
Mitsubishi CNC M8 & EDM

o~

Infinite Possibilities
ties

Nova série CNC M8 a EDM strojti

Jste zvani!

Nasi expozici najdete na stdnku ¢. 142 v hale P
na veletrhu MSV v Brné (14. — 18. zdri).

https://cz3a.mitsubishielectric.com/
www.edmtrade.cz



Firma SCHUNK skimala (takmer) neobmedzené moznosti dodato¢-
ne vyradbanych uchopovacich komponentov od roku 2005. Dokladne
analyzovala r6zne generativne vyrobné procesy a moznosti ich vy-
uzitia v manipula¢nych a montaznych aplikéciach. V ski$obnych
sériach sa okrem iného vykonala aj analyza spravania ohybovych
spojov, zavislost smeru upevnenia a vlastnosti obnovy. Navyse
SCHUNK v spolupréaci s Fraunhofer IPA testoval a optimalizoval
robotické uchopovace vyrobené generativnymi procesmi. Vysledok
je presvedcCivy: dodatocne vyrobené uchopovacie komponenty su
[ahké, odolné proti opotrebeniu a velmi prispdsobivé. Poskytuju
priestor na kreativitu vo vyvoji Standardnych modulov a na zakazku
vyrabanych Specialnych aplikacnych rieSeni.

Obr. SCHUNK eGRIP skracuje navrh a ¢as objednania
pre individualne tvarované prsty iba na 15 minat. Dokonca aj
zlozit(i geometriu mozno zrealizovat v priebehu velmi kratkeho ¢asu

Moznost implementacie komplexnej geometrie

Nepochybne najvacsou vyhodou dodatoCnej vyroby je obrovska
volnost, pokial ide o geometriu komponentu. Konstruktéri nemusia
davat pozor pri navrhu uhlov a zarezov, ¢o im umozfiuje vysoky stu-
pen kreativity dizajnu. Napriklad kanaly na napéjanie, signaly alebo
stlaceny vzduch mo6zu byt integrované priamo v uchopovacoch.
Zlozité komponenty, ktoré by vyzadovali zna¢né néklady a vela
Gsilia pouzit bezné metddy, st pomerne jednoduché na pouZitie
dodatoénej metddy. Dokonca aj pohyblivé dielce, ako st kiby, mdzu
byt vyrobené ako jeden kus. Priamym vytvorenim komponentov
v CAD systéme sa tiez vyrazne krati vyrobny €as. Vyhody aditivnej
vyroby so zretefom na Cas a naklady s obzvlast viditelné v pripa-
de zakaznickych rieSeni, ktoré sa vyrébaji v malych mnoZzstvéach.
Nizka hmotnost polyamidovych modulov je tiez vyhodnéa: fahké

o GRIP

Obr. Po nahrati stiborov STEP alebo STL patentovany
webovy nastroj automaticky generuje optimalne 3D kontdry
uchopovacich prstov
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Obr. Iba par dni po zadani objednavky sa dodaji dodato¢ne
vyrobené uchopovacie prsty

komponenty poskytuji optiméalne podmienky na skratenie ¢asovych
cyklov, zniZenie energie a vyuzitie malych robotov a manipulacnych
systémov.

Uz niekolko rokov firma SCHUNK vyuzivala moderné laserové zva-
racie systémy pri vyrobe réznych modulov pre lahky a proti opotre-
beniu odolny polyamid 12 v beztrieskovych procesoch. Spektrum
produktov zahtfa uchopovace s uzatvdracou membranou pohybu
pre aplikécie s dérazom na hygienu, individuélny tvar a tiez na po-
Ziadavku flexibilné prsty, rychlovymenné systémy, ktoré mozu byt
priamo integrované v uchopovacoch alebo v prstoch uchopovacov
a dokonca vybavené podla potreby priechodkou média. Dokonca
sU mozné zlozité tvary alebo individuélne oznacenie, a to bez dal-
Sich nékladov. Vzhladom na to, Ze polyamid je odolny chemikali-
am a vhodny na pouzitie s potravinami, méze sa spolahlivo pouzit
v spojeni s agresivnym prostredim a v potravinarskom priemysle.

Obr. Uchopovacie prsty SCHUNK eGRIP su rovnako vhodné

pre montazne aplikacie a nakladanie stroja. Na pouzitie

v zdravotnickych a farmaceutickych aplikaciach, ako aj

pri nakladani potravin sa uchopovacie prsty vyrabaji z polyamidu
12 bezpecného pre potraviny, ktory je schvaleny FDA

Automatické prispésobenie

Kym uchopovacie komponenty SCHUNK vyrobené s aditivnymi vy-
robnymi procesmi mali dosial charakter Specialnych individualnych
rieSeni, zakladny prehliada¢, dizajnér nastrojov SCHUNK eGRIP

Strojové zariadenia a technologie |atp|journal|



Obr. V prvej faze je konstrukény nastroj dostupny pre univerzalne
uchopovace SCHUNK PGN-plus 40 az 125 a pre uchopovace
malych komponentov MPG-plus 20 az 64. Ostatné moduly,
napriklad elektricky uchopova¢ malych komponentov SCHUNK EGP,
st planované.

3D teraz automatizuje cely proces, od navrhu az po zhotovenie
prsta. Podobne s vyuzitim online fotoservisu pouzivatel konfiguruje
pozadované prsty uchopovaca nahranim vlastného suboru (STEP
alebo STL) a uréenim réznych premennych, ako je typ, hmotnost,
inétalatna poloha uchopovada a dizka prstov. Pred ukon&enim ob-
jednavky zobrazuje nastroj presnd cenu a ¢as dodania, preto garan-
tuje maximalnu transparentnost procesu objednévky. PouZivatelia si
mozu okamzite objednat prsty uchopovacov alebo ulozit ponuku na
neskorsie pouzitie alebo doplnenie objednavky. Okrem toho vonkajsi
obrys generovanej zostavy, ktory sa sklada z uchopovaca, hornej
Celuste a obrobku, moéZe byt stiahnuty v STL forméate na okamzité
pouzitie v dizajnovom systéme. Prva verzia dizajnového nastroja,
ktory vySiel zaCiatkom roku 2015, zahffia prsty pre univerzalne
uchopovace SCHUNK PGN-plus 40 az 125, uchopovace malych
komponentov MPG-plus 20 az 64 a elektricky uchopova¢ malych
komponentov SCHUNK EGP 25 az 40.

Viyroba cenovo atraktivnych prstov je otdzkou niekolkych dni, z fah-
kého polyamidu 12 odolného proti opotrebeniu v bielej alebo Ciernej
farbe. Na pouzitie vo farmaceutickych a zdravotnickych aplikaciach
sU prsty tiez dostupné vo FDA-schvalenom polyamide 12.

Trojnasobny potencial Gspor

»Z mnozstva projektov vieme, kolko ¢asu treba na navrh a vyrobu,
zvl&st zlozitych uchopovacich prstov* vysvetluje Ralf Steinmann,
biznis manazér pre uchopovacie systémy SCHUNK. ,V zavislosti
od geometrie komponentov potrebuje skiseny konstruktér dve ho-
diny az osem hodin na jeden par prstov.“ SCHUNK eGRIP by mal
teraz skratit potrebny €as na 15 minGt. Know-how a softvér na
néavrh uchopovacich prstov su celé z firmy SCHUNK. Na zakladné

Obr. Ralf Steinmann, manazér obchodu pre uchopovacie systémy,
SCHUNK GmbH & Co KG, Lauffen/Neckar
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procesy bol pouzity patent. Skutocna doplinkovéa vyroba je od firmy
Materialise GmbH, jednej z poprednych priekopnikov v 3D tlaci,
s ktorou SCHUNK uzavrel exkluzivhu zmluvu. Tieto dve spolo¢nosti
investovali priblizne jeden rok vyvoja a Sestmiestne ¢islo do tohto
nastroja. Vysledok je presvedcCivy: konstrukény ¢as uchopovacich
prstov sa skratil az 0 97 %. Vyroba a Cas dodania su skratené az
0 88 %. Okrem toho cena prsta sa znizila 0 50 %.

-_—

Obr. Dodato¢na vyroba uchopovacich komponentov SCHUNK
ponika novy potencial v manipulacii.

SCHUNK eGRIP je obzvlast uzitotny v montéznych systémoch vy-
Zadujucich pocetné uchopovace s rozdielnou geometriou. ,V pripade
otocného stola s 12 stanicami a s 12 réznymi parmi prstov mozno
uSetrit 2 400 az 9 600 € v zavislosti od geometrie a individualnych
poziadaviek,“ vysvetluje R. Steinmann.

Pocas Siestich mesiacov testovania zakaznikmi vratane skisenych
konstruktérov SCHUNK bol systém dbkladne preskisany. Na zakla-
de ich spéatnej vazby bolo mozné dalej optimalizovat pouZivatelské
rozhranie, intuitivne ovladanie a logiku programu. Chod programu
je teraz Struktirovany tak, ze pouZzivatel je vedeny krok za krokom
cez cely pozadovany postup. Atraktivne podmienky navySe ulah&uju
uvedenie do softvéru. Skisenost so SCHUNK eGRIP je taka slubna,
ze SCHUNK uz zvazuje ponuku navrhu nastroja vo viacerych jazy-
koch a rozsirenie vratane dalSich uchopovacich sérii.

SCHUNK Intec s.r.o.

Levicka 7

949 01 Nitra

Tel.: +421 37 326 0610
Fax: +421 37 326 0699
info@sk.schunk.com
www.schunk.com
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Mensie poziadavky na skladové zasoby

Jeden snimac s vystupom |0-Link dokaZze exportovat surové digital-
ne data, Cize ako pouzivatel si vytvorim analégovy, ale aj diskrétny
vystup. Tieto snimace s len zriedkavo drahsie ako Standardné,
pretoze vela snimacov uz funguje na zaklade mikroprocesora, pri-
¢om 10-Link vytvara rozhranie na komunikaciu s tymito snimac¢mi.
Okrem toho vyrobcovia tiez Setria néklady na tla¢idld a disple-
je na snimacoch, kedze tie sa nésledne konfiguruji cez 10-Link.
Mnozstvo roznych zbernicovych modulov na digitélne a analdgové
signaly mozno nahradit $tandardizovanym modulom 10-Link, ¢o
vyrazne znizuje naklady na skladové zasoby, ktoré je nevyhnutné
drzat v sklade.

NizsSie naklady na stroje

|0-Link tieZ zniZuje naklady na prepojovaciu techniku. Standardny
trojzilovy kabel nahradza ovela drahsie multipolové alebo $pecialne
tienené kable pre analégové signaly. Distribucné boxy 10-Link pre
analégové a digitalne signaly, tzv. 1/0 huby, st vhodnym rieSenim
aj pre maly pocet I/0. Tieto huby prenasaji az 16 spinacich signa-
lov v jednom pakete prostrednictvom signélu 10-Link do riadiacej
jednotky. Tato schopnost umozriuje rychle a jednoduché pripojenie
existujucich digitalnych zariadeni k mastru 10-Link. Napriek tymto
moznostiam nie je 10-Link nahradou za zbernicové rieSenia, ale
v mnohych pripadoch méze byt zmysluplnym dopinkom.

Jednoduchy inziniering

|0-Link tiez Setri vyrobcovi strojov €as a peniaze, ktoré by inak
investoval do inzinierskej Cinnosti a instalacie. Tam, kde su insta-
lované multipolové kable a pasivne distribu¢né boxy na pripojenie
snimacov a aktuatorov, musia pouZivatelia presne planovat a mo-
nitorovat, ktory snima¢ bude pripojeny ktorym kablom. Tento krok
je nielen ¢asovo naroCny, ale aj nachylny na chyby. Kedze 10-Link
pripaja kazdy snima¢ — analégovy aj digitalny — prostrednictvom
trojpdlového kabla, dokumentécia a planovanie st podstatne jed-
noduchsie. 1/0 hub od firmy Turck ponlka tdto vyhodu nielen pre
digitalne snimace 10-Link.

36/9/2015

Proaktivna udrzba

Komplexné informacie pontkané prostrednictvom 10-Link umoziu-
ju proaktivnu Udrzbu a manazment aktiv. Dodato¢ny pristup k do-
nedavna len internym tdajom zo snimacov (napr. idajom o teplote
z linearnych a ultrazvukovych snimacov) funguje ako skory varovny
systém pred zlyhanim snimacov. Vymena komponentu tak moze byt
planovana vopred, predtym ako sa stroj alebo systém vypne pre
neocCakavanl chybu snimaca. Alternativne moze operator pockat,
kym sa neprejavi porucha na zariadeni, ktoré pracuje nejaky ¢as na
svojom limite, a vyuzit potom tento ¢as na vymenu dal$ich pristro-
jov bliZiacich sa na zaklade diagnostickych dat k poruche.

Parametrizacia a tdrzba v procese vyroby

Vymenu snimacov tak moze vykonat aj menej kvalifikovany ope-
rator, kedZe vSetky data si ulozené v PLC a mo6zu byt jednoducho
nahraté do nového snimaca. Tato moznost je velmi uZzito¢na aj
v pripade Castych zmien vo vyrobe, kde musia mat celé skupiny
snimacov nové parametre pre novl produkciu. Namiesto nastavenia
kazdého snimaca individualne (medzné hodnoty, citlivost...) mozu
byt parametre nastavené centralne a simultanne pre cel skupinu
snimacov. Tento proces bude jasne zaznamenany v PLC.

Vyssia efektivita

|0-Link zlepSuje bezpecnost a efektivitu vyrobného procesu pocas
zmeny nastrojov na lisoch alebo robotoch. Okrem automatickej
zmeny parametrov snimaca moézu byt nastroje identifikované bez

Priemyselna komunikécia |atp|journal|



FEEE0

F T ] EtherNet/P 2>

EtherCAT ~

BREEO
orociius

Devil r:aﬂ;t_::’-‘)

CANopen

Th

nutnosti pouzitia RFID alebo Ciarovych kdédov. To je mozné vdaka
I/0 hubom Turck vybavenym Specifickymi nosi¢mi, ktorym mozno
priradit opis relevantného nastroja.

Portfélio 10-Link Turck

Turck pontka komplexné rieSenia v oblasti I0-Link — od mastrov az
po snimace. Na strane mastra st v ponuke modulérne zbernicové
a ethernetové systémy BL20 a BL67 s modulom master pre 10-Link.
Systémy s dostupné pre tzv. multiprotokol (Ethernet/IP, Profinet
a Modbus TCP) alebo Profibus. 10 huby st v pyramide produktov
umiestnené medzi zbernicami a prepojovacou technikou. Z hladiska
prepojovacej techniky pontka Turck klasické trojzilové kable a tiez
kable pre analdgové signaly, zbernice a ethernet. V portféliu snima-
¢ov s komunikaciou 10-Link su k dispozicii snimace tlaku, prietoku,
teploty, ako aj linearne snimace polohy a ultrazvukové snimace.

NOVINKA - hub 10-Link
so 16 univerzalnymi vstupmi/vystupmi

Kazdy port TBIL-M1-16DXP hubu mozno vyuzit ako vstup alebo
vystup bez potreby konfiguracie. Hub tak pripoji 16 digitalnych
signalov a prenesie ich do kontroléra pomocou protokolu 10-Link.
Tato vlastnost robi hub obzvlast vhodny pre aplikacie, kde sa spaja
niekolko snimacov v obmedzenom priestore (napr. systém Pick To
Light).

V kombinacii s indukénou vazbou Turck, ktord bezdrétovo prenasa
data, signaly a energiu, je hub 10-Link vhodny aj na pripojenie meni-
¢ov nastrojov k snimacom a akénym ¢lenom. Hub 10-Link dokonca
umoznuje unikatnu identifikaciu nastroja bez pouzitia RFID alebo
Ciarového kédu. PNP vystupy hubu st uréené do 0,5 A. Zariadenie
mozno pripojit na vsetky mastre 10-Link a vdaka teplotnému roz-
sahu —40 az +70 °C a stupriu krytia IP67 pouzit aj vo vonkajsich

|atp| journal | Priemyselna komunikacia
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aplikaciach. Okrem nového univerzalneho hubu pontka Turck 1/O
huby so 16 digitalnymi vstupmi alebo 8 digitalnymi vystupmi.

Jednoduchy priklad
vyuzitia optického snimaca s 10-Link

Standardny snimat pre optické vlakna sa vyraba s jednym vystupom
PNP, resp. s analégovym vystupom. Ten vo vSeobecnosti predrazuje
zostavu PLC a byva naro€ny na spracovanie v programe. Konverziou
cez D/A a A/D prevodniky sa do merania o. i. vnaSa aj nepresnost.
Pripojenim snimaca cez master 10-Link Cita zakaznik priamo digital-
nu hodnotu odrazeného svetla od predmetu. S meniacim farebnym
odtieriom snimaného prvku dokaze z obyCajného snimaca vyrobit
jednoduchy snimac farby s podmienkou, Ze vzdialenost predmetu
od snimaca bude konstantna. Ak bude viackanéalovy IO-Link master
pripojeny na dalsi 10-Link hub, mozno s meniacou farbou vyrobku
aktivovat rézne vstupy, resp. vystupy.

Vyhradnym zastupcom firmy Turck v SR je Marpex, s. r. 0.,
so sidlom v Dubnici nad Véhom.

Marpex, s.r.o.

§portovcov 672, 018 41 Dubnica nad Vahom
Tel./Fax: +421 42 4440 010-1
marpex@marpex.sk

www.marpex.sk

Industrial
Automation
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InSpiracia

Intenzivny rozvoj vyrobnych technolégii, informacénych systémov
a metdd planovania a riadenia prace Udrzby meni pohlad na Ulohu
a kompetencie technikov Udrzby a inSpiruje nas k inovacidm nasich
sluzieb a foriem spolupréace s nasimi zakaznikmi.

Tradi¢né ponatie spolo¢nosti Act-in od roku 1984 predstavuje po-
skytovanie sluzieb a systémov v troch samostatnych formach:

e technici Gdrzby,

¢ informacné systémy,

* poradenstvo a Skolenie.

Technici adrzby

Nasi technici Udrzby poméhaji nasim zékaznikom v situaciach, ked

zadkaznici nemaju dostatok vlastnych udrzbarov na kazdodennu ale-
bo planovani preventivnu Gdrzbu, ako aj na bezné, stredné alebo
generalne opravy strojov.

Informacné systémy

Zakaznikom poskytujeme vyrobné informacné systémy typu MES,
ktoré obsahuji samostatné aplikéacie a konkrétne v oblasti riade-
nia udrzby hraju klGCovl Ulohu aplikdcie Maintenance Control,
Condition Monitoring, Mobile Maintenance a Performance Analyser.

Poradenstvo a Skolenie

Zakaznikom poskytujeme odborné Skolenia, kouCovanie a pora-
denstvo ohfadom implementéacie U¢innych nastrojov na zvySovanie
efektivity Udrzby v podobe konkrétnych projektov vychadzajicich
z TPM [1] a Toyota Production System [2].

Rozdelenie nasich sluzieb a produktov do uvedenych troch zéklad-
nych podob vychadza predovsetkym z poZiadaviek a tradi¢nych oca-
kavani zakaznikov. Zakaznici si zvlast objednévaju technikov Gdrzby
a servis strojov, zvlast informacné systémy a zvlast poradenstvo
a Skolenie. Tuto Struktdru vSak vytvorili primarne sami dodévatelia
svojim Uzkym zameranim a zékaznici ju prijali ako Standard. Mame
skupinu dodavatelov zameranych na Udrzbu a servis strojov, dalej
skupinu dodévatelov zameranych na informac¢né systémy a v nepo-
slednom rade skupinu poskytovatelov poradenstva a $kolenia.

Na strane zékaznika sa vSak tieto sluzby a produkty spajaju do
oblasti riadenia a vykonu Udrzby, kde hra klucovd Ulohu technik
Udrzby. Pri implementéacii TPM zddraziiujeme presun radu doteraz
beznych kompetencii z technikov Gdrzby na operatorov a nastavo-
vacov strojov a posilfiujeme kompetencie technikov Udrzby v ob-
lasti inteligentnej planovanej Gdrzby. Technikov Udrzby tak Skolime
v technickych disciplinach aj v praktickom kazdodennom vyuzivani
principov TPM a vSetko podporujeme vhodnym informaénym sys-
témom. Ideélny technik Udrzby sa tak stava kvalifikovanym pracov-
nikom s podstatne SirSou kontrolou a zodpovednostou za zabez-
pecenie bezporuchového chodu vyroby na jemu zverenom Useku
starostlivosti o stroje.

Rozdiel medzi kazdodennou realitou a tymto idedlom v niektorych
spolo¢nostiach spociva okrem iného v tom, Ze si ich pracovnici ne-
osvojili principy TPM a nemaju k dispozicii alebo dobre nevyuzivajd
zodpovedajlce informacné systémy.

Aktualne a budice smerovanie technikov

Rozdiel medzi kazdodennou realitou a budicim ocakavanim este
viac narastd s vyhladom na S$tvrtd priemyselnd revolliciu podla
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platformy Industry 4.0 [3]. Ak si uvedomime, Ze prva revollcia zna-
menala vyuzitie sily vody a pary na mechanicky pohon vyrobnych
zariadeni, druhd revollcia znamenala zavedenie elektricky pohana-
nej hromadnej vyroby s defbou préace, tretia nastup automatizacie s
vyuzitim elektroniky a IT technolégii a nastupujlca Stvrté revoldcia
je zalozena na cyber-fyzikalnych systémoch, internete veci a slu-
Zieb, potom vidime vela prace v tom, ako posunut technikov, aby
zvladali vykonavat kvalifikovane pracu v prostredi vytvorenom tretou
priemyselnou revollciou a postupne zacali vstrebavat aj vyzvy Stvr-
tej revollcie.

Ideélne kvalifikovany technik tdrzby by tak, $portovou terminolégiou

povedané, mal zvladnut viachoj zloZeny z nasledujdcich disciplin:

« technickéd odbornost — mechatronika,

¢ metddy - rutinné vyuzivanie principov TPM,

* |T technoldgie — zber (dajov a ich analyza a transformacia do
informacie a znalosti.

Technicka odbornost

Spektrum technickych problémov, ktoré musi technik tdrzby riesit,
vyzaduje multidisciplindrne odborné znalosti v oblastiach elektro,
mechaniky a riadiacich systémov s mierou ich detailnosti danej
konkrétnymi vyrobnymi technoldgiami, za ktorych bezporuchovy
chod je dany technik zodpovedny. Pri Sirokom spektre vyrobnych
technoldgii a ich vysokej komplexnosti sa v praxi nezaobideme bez
urcitej odbornej Specializacie jednotlivych ¢lenov tymu udrzby, ak si
to nékladovo m6zeme dovolit.

Metody

Rutinna aplikécia principov TPM vedie k maximalne efektivnemu
vyuzitiu kvalifikovanych technikov Gdrzby na skutoCne kvalifiko-
vanu pracu, ktora je zdkladom dosiahnutia nulovych technickych
prestojov, nulovych strat vykonu a nulovych problémov s kvalitou
a vysokej Urovne bezpecnosti prace a ochrany Zivotného prostredia.

IT technolégie

Znalosti ziskané pri zbere Udajov transformovanych do informécif
o spravani a technickom stave zverenych technickych prostriedkov
umoznuju spolocne s technickou odbornostou a aplikaciou prin-
cipov TPM iniciovat a budovat systematickd efektivnu plénovant
Udrzbu ako hlavny néstroj naplfiovania stratégie udrzby.

Informacné systémy a TPM technici ako sluzba

PoZiadavky na sU€asnl a buddcu kvalifikaciu technikov vedu
k integrovanému pristupu v pontkanych sluzbach, ked je externy
technik nositefom odbornych technickych zrucnosti, pri ktorych
uplatiiovani zoznamuje zékaznikov s principmi TPM a zéroven vy-
uziva moderné informacné technolégie. Na oznacenie takto vysoko
kvalifikovanych technikov idrzby sa pouzivaji nézvy, ako napr. TPM
technik, OEE technik alebo Blue Collar Coach (BCC).

Udrzba, diagnostika |atp]|journal|



s

Svoje kompetencie uplatiiuji Act-in TPM technici pri realizacii
kazdodennych prac Udrzby aj pri posilfiovani principov TPM priro-
dzenym koucovanim operatorov strojov a pracovnikov udrzby a da-
lej budovanim silnej databézy znalosti s vyuzitim profesionalnych
informacnych systémov Act-in. Medzi zakladné vybavenie takéhoto
technika patria okrem Standardného kufra s naradim aj Skoliace
materialy pre TPM, notebook a odolny mobilny terminal s nainsta-
lovanym informacnym systémom.

V cielovej podobe je informacny systém nainstalovany na pocita-

¢och a terminaloch zdkaznika, ¢o umozni zédkaznikovi Uplne vyuzi-

vat tento informacny systém a ziskat zrucnosti na jeho obsluhovanie

s cielom budovania vlastnej databazy znalosti a G¢inného systému

efektivneho planovania Udrzby. Zékaznici tak ziskavaji ohromnu

pridant hodnotu k Standardne nakupovanej sluzbe Udrzby a servisu

strojov v nad$tandardnej pomoci pri prirodzenej implementécii prin-

cipov TPM a v profesionalnom informa¢nom systéme na riadenie

Udrzby. Ziskavaju teda informacny systém a TPM koucovanie ako

sluzbu. V oblasti TPM sa technici zameriavaju predovsetkym na

posilnenie nasledujlcich nosnych pilierov:

* meranie a vyhodnocovanie OEE, resp. CEZ (celkové efektivnost
zariadent),

e autonémna udrzba,

* planovana Gdrzba,

* tréning a timova spolupraca.

Z oblasti informacnych systémov vyuzivaju TPM technici predovset-
kym nasledujlce aplikacie Act-in:

¢ Maintenance Control,

* Performance Analyser,

* Plant monitor — Condition Monitoring,

* Mobile Maintenance.

Maintenance control

Technik v module Struktlra prevadzky vytvara StruktUrovany pre-
hlad o vyrobnom zariadeni, eviduje ku kartdm zariadeni vSetky do-
stupné informéacie a priraduje k nim dokumentaciu v elektronickej
podobe. Do modulu poZiadavky na Udrzbu zadava vsetky hlasenia
a poziadavky, ktoré prisli od pouzivatelov zariadeni. Nasledne v mo-
dule pracovné prikazy pléanuje budlcu pracu a odpisuje vykonanu
pracu s detailnymi informéciami o pricinach rieSenia problémov
a spbsoboch ich rieSenia. V module nakup a sklad vedie informécie
0 pouzitom materiéli, jeho skladovych zasobach a dodavateloch.
V module rozpoCty planuje rozpo€et na jednotlivé opravy a sleduje
jeho Cerpanie. V module planovana Udrzba vytvéra instrukcie na

Obr. 2 Informacny systém Act-in pre praktickd Gdrzbu
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Obr. 1 Rozsirenie vybavy technika o informacny systém a o aplika¢né znalosti principov TPM

Udrzbu a planuje ich automaticku ak-
tivaciu na zaklade danych periéd, do-
siahnutych cyklov alebo technického
stavu zariadenia. Okrem uvedenych
modulov mé k dispozicii rad dalSich
modulov ako kalibracia, revizie, ku-
sovniky, planovanie fudskych zdrojov,
alarmy alebo sprava dokumentécie.

Performance Analyzer

Technik pripdja systém k online
monitorovaniu kliCovych vyrobnych
zariadeni a automaticky vyhodnocuje
ich celkovl efektivnost CEZ alebo OEE, a to najma z hladiska ich
dostupnosti, pripadne rychlosti. Okrem automatického zaznamena-
vania Casu prestojov méze technik k linkam nainstalovat aj opera-
torské terminaly na jednoduché priradovanie dévodov tychto presto-
jov, v idealnom pripade moze cez pripojenie k riadiacemu systému,
rozvodnym svorkdm alebo snimacom automaticky rozpoznavat aj
dévody niektorych prestojov.

Plant Monitor

Technik pripaja systém k online monitorovaniu kritickych prevadz-
kovych a technickych parametrov a vyhodnocuje ich priebeh a moz-
né korelacie smerujuce k nadmernému opotrebovaniu alebo inému
zhorSovaniu technického stavu zariadeni. Technik nastavuje pre
sledované parametre hrani¢né hodnoty a systém ho automaticky
upozorfiuje na ich prekroCenie a umoziuje v€asny zéasah.

Mobile Maintenance

Technik ma k dispozicii potrebné informéacie na lahko prenosnom
priemyselnom mobilnom zariadeni vratane planovanej Udrzby,
kontrolnych pochédzok a skladu nahradnych dielov a zapisuje dor
zistené abnormality, vykonané zasahy a odobrané nahradné diely
spolo¢ne s fotodokumentaciou.

Zaver

Rozvoj informacnych technoldgii a znalosti praktickych aplikacii
principov TPM umozniuje technikom Gdrzby spolo¢nosti Act-in zvy-
Sit svoju kvalifikaciu, takze mozu zékaznikom pomahat riesit ich
kazdodenné technické problémy na ich vyrobnych zariadeniach
a navySe implementovat a premietat do praxe principy TPM. VSetky
informacie tak technik zanasa do informacného systému zékaznika
alebo vyuZiva a rovnako poskytuje zakaznikovi vlastny moderny in-
formacny systém na pléanovanie a riadenie udrzby, riadenie skladu
nahradnych dielov, diagnostiku a monitorovanie strojov typu CMMS
a EAMS. Zékaznik tak ziskava spolu so skisenym technickym od-
bornikom aj informacny systém a TPM koucovanie ako sluzbu.
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Poziadavky na kvalifikaciu pracovnikov
udrzhy podia novej europskej normy

Kvalifikovani, kompetentni a zru¢ni pracovnici st najddlezitejSim faktorom systému udrzby v kazdej organizacii. Tato skuto¢nost
mozno vidiet aj v aktivitaich EFNMS, kde dve pracovné skupiny, vzdelavanie a certifikacia postupne vytvorili systém poziadaviek

na kvalifikaciu odbornikov v Gidrzbe. Toto Usilie sa pretvorilo aj do normovaného sliboru poZiadaviek najprv publikovaného v ramci
technickej spravy CEN v roku 2007 (CEN TR 15 628 — Udrzba — Poziadavky na kvalifikiciu pracovnikov udrzby) a pod rovnakym
¢islom a menom vydaného v roku 2014 ako eurépska norma (EN 15 628: 2014). Prispevok prinasa prehlad o norme, ktora kladie
doraz na podstatu eurépskeho kvalifikatného ramca (EQF) a tiez predstavuje webovy certifikacnej nastroj vytvoreny v ramci projektu
Leonardo vzdelavanie pod nazvom VEMT (Hodnotenie vzdelavania v udrzbe podla systému ECVET).

Zjednotené poziadavky
na kvalifikaciu pracovnikov udrzby

Snahy pracovnej skupiny EFNMS Training (vzdelavanie/odborna
priprava), ktorej dihé roky predsedal Guido Walt zo Svaj&iarska,
o definovanie jednotnych eurdpskych poziadaviek na kvalifikaciu
pracovnikov Udrzby sa prvykrat zavrsili v roku 2007 vydanim tech-
nickej spravy CEN TR 15 628 Udrzba. Kvalifikicia pracovnikov
Udrzby. Tato spravu z iniciativy SSU nésledne vydal v slovenskom
preklade aj vtedajsi Slovensky Ustav technickej normalizacie, ¢len
CEN-u (SUTN) v auguste 2008 [11. Sprava uvadza zoznam poZia-
daviek, ako ich vypracovala spomenutd pracovna skupina EFNMS
Vzdelavanie. V sprave boli uvedené tri Grovne kvalifikovanosti:

« eurdpsky technik Gdrzby (maintenance technician),

* eurdpsky vedlci Udrzby (maintenance supervisor),

¢ eurépsky manazér (drzby (maintenance manager).

V roku 2010 technickd komisia CEN/TC 319 rozhodla povysit
uveden( technicky spravu na eurdpsku normu EN 15628 Udrzba.
Kvalifikacia pracovnikov udrzby, ktora bola prijatd koncom roka
2014 [2]. Hlavny rozdiel medzi technickou spravou a novou
normou EN 15628 je, Ze opis kritérii na kvalifikaciu je rozdele-
ny na kompetentnosti, poZzadované minimalne zru€nosti a zéklad-
né vedomosti. Je to v stlade s Odporuc¢anim 2008/C111/01/CE
Eurépskeho parlamentu a Rady z 23. aprila 2008. Pozadované
kompetentnosti na troch Urovniach boli odvodené zo spolo¢nych
Uloh Udrzby v priemysle, ktoré st uvedené v prilohach spominanej
normy. Norma je aplikovatelna predovSetkym pri kvalifikacii pra-
covnikov vykonavajlcich tdrzbu hmotného majetku, infrastruktary
a vyrobnych systémov v rdmci priemyselnej tdrzby vratane technic-
kého vybavenia budov.

Eurépsky kvalifikaény ramec

Eurdpsky kvalifikatny ramec (European Qualification Framework
— EQF) je jednotna stupnica dsmich Grovni, kam mozno priradit
akukolvek existujicu kvalifikdciu. Kvalifikaciou sa v kontexte EQF
rozumie formalny vysledok hodnotenia, ked jedinec preukaze do-
siahnutie vysledkov vzdelavania podla danych Standardov a dostane
o tom certifikat alebo diplom. Ten ziska zlozenim Standardizova-
nej skusky, ktorou sU potvrdené pozadované znalosti, zru€nosti
a sposobilosti.

Uroveti EQF  Dosiahnuté vzdelanie
8 vysoko$kolské — doktorsky Studijny program
7 vysoko$kolské — magistersky Studijny program
6 vysokoskolské — bakalarsky Studijny program,
vyssie odborné vzdelanie
5 programy kréatkeho cyklu
4 stredné vzdelanie s maturitnou skuskou
(v8eobecné, s odbornym vycvikom, odborné)
3 stredné vzdelanie s vyuénym listom (dfZka $tudia 3 roky)
2 zakladné vzdelanie, stredné vzdelanie pez vyucného listu,
stredné vzdelanie s vyuénym listom (dlzka $tddia 2 roky)
1 zaklady vzdelania (zékladna Skola Speciélna)

Tab. 1 Priradenie trovni EQF vzdelavacim programom
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Urovne EQF pokryvajti véetky kvalifikacie bez ohfadu na to, akym
spdsobom ju Elovek ziskal, ¢i ukonéenim formélneho vzdelévania,
alebo zloZzenim skusky, ktord overuje a uznava predchadzajlce
(neformélne aj informalne) ucenie. EQF zahfiia kvalifikécie ziska-
né v odbornom aj vSeobecnom a vysokos$kolskom vzdelavani. Je to
teda univerzalna stupnica kvalifikdcie postavena na jednoduchom
principe a v tomto smere nie je teda dolezité, aki Skolu clovek
absolvuje, ale ¢o naozaj vie.

Eurdpsky kvalifikatny rdmec podporuje princip a proces celozivot-
ného vzdelavania, lebo kazda kvalifikacia sa pocita, nielen ta, ktora
bola ziskana pri zaciatonom vzdelani, teda v Skole (tzv. formalne
vzdelanie). V Eurdpe sa stdva samozrejmostou, ze mozno ziskat
kvalifikaciu aj uznanim predchéadzajiceho (neformélneho, napr.
kurzy ¢i staze, aj informalneho — sklsenosti, prax) ¢i dalSieho
vzdelavania.

Technici Gdrzby Specialisti s odbornici s vyraznymi skisenostami
a flexibilitou, schopni vykonavat narocné Glohy v oblasti Gdrzby.
Pri technikoch Gdrzby sa povazuje za postacujicu Uroven EQF 5.
Majstri, inzinieri a manazéri (drzby su typicky na Urovni 6, 7 alebo
aj 8, s primeranym akademickym vzdelanim kombinovanym s do-
stato€nymi sklsenostami s procesmi Udrzby. Okrem manazérskych
funkcii drovef EQF 6 zahffia aj ucitelov na odbornych 8kolach, ktori
pripravuju technikov udrzby [3].

Eurépska norma 15628 Udrzba.
Kvalifikacia pracovnikov udrzby

Nové norma ma v porovnani s CEN/TR 15628: 2007 revidovanu
Struktdru s cielom zamerat dokument viac na Ulohy ako na vedo-
mosti pri plnom reSpektovani odporicéani obsiahnutych v Eurépskom
kvalifikatnom ramci (Odportc¢anie Eurépskeho parlamentu a Rady
z 23. aprila 2008 o ustanoveni Eurépskeho kvalifikatného ramca
pre celozivotné vzdelavanie) [4]. Norma Specifikuje kvalifikaciu pra-
covnikov so zretelom na Ulohy, ktoré maju vykonavat v rdmci udrzby
zariadenti, infradtruktdry a vyrobnych systémov. Udrzba zariadeni
a budov je zahrnuta v technickych aspektoch sluzieb. Norma de-
finuje rozsah vedomosti, zruénosti a kompetentnosti, ktoré sa vy-
Zaduju pre kvalifikaciu pracovnikov udrzby, a vztahuje sa na tychto
odbornych pracovnikov v Udrzbarskej organizacii:

e technik Udrzby Specialista (v ¢eskom preklade je mechanik

Udrzby),
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e majster udrzby a inzinier Gdrzby (v preklade CEN TR bol pojem
veduci Udrzby),
e manazér Udrzby (zodpovedny za funkciu alebo sluzbu Gdrzby).

Norma neSpecifikuje kritéria overovania ani odborné vzdeldvanie
pracovnikov, ktoré stvisia s konkrétnym odvetvim. Specializacie
a odbornosti st predmetom odbornej pripravy vykonavanej v pri-
sluSnom odvetvi.

Dalej uvadzame definicie zakladnych pojmov obsiahnutych v norme:
¢ Kompetentnost (angl. competence): preukézand sposobilost
vyuZzivat vedomosti, zruénosti a osobné, socialne a/alebo meto-
dologické schopnosti v pracovnych alebo Studijnych situaciach
a v odbornom a osobnom rozvoji. Kompetentnost je opisana
v zmysle zodpovednosti a samostatnosti.

Vedomost (angl. knowledge): vysledok osvojenia si informécii
prostrednictvom ucenia. Vedomosti st stborom faktov, zésad,
teorii a postupov, ktoré sa vztahuji na oblast prace alebo Stidia.
Uroveti kvalifikacie (angl. level of qualification): klasifikacia kvali-
fikacii podla jednotlivych odbornych pracovnikov: technik ddrzby
Specialista, majster Udrzby a/alebo inzinier Gdrzby, manazér
Udrzby (zodpovedny za funkciu alebo sluzbu Gdrzby).
Kvalifikacia (angl. qualification): formalny vysledok procesu hod-
notenia a validacie, ktory sa ziska, ked prislusny organ urci, Ze
jednotlivec dosiahol vysledky vzdelavania zodpovedajlce danym
Standardom.

Kompetentnosti, zrunosti a vedomosti st v norme opisané v kap. 4.
Zruénost (angl. skills): sposobilost uplatiovat vedomosti a vyuzi-
vat know-how pri plneni Uloh a rieSeni problémov.

Zrucnosti su opisané ako kognitivne alebo praktické.

Kompetentnosti technika Gdrzby Specialistu

Na zéklade cielov udrzby spocivaju kompetentnosti technika ddrzby
Specialistu v samostatnom plneni Gloh Gdrzby vratane nasleduju-
cich klicovych kompetentnosti:

* vykonavat alebo zabezpecovat bezpetny vykon pléanov Udrzby
v stlade s podnikatelskou stratégiou;

konat rychlo v pripade poruchy alebo nespravnej funkcie, aby sa
zabezpecila efektivnost obnovenia ¢innosti;

vykonavat alebo zabezpecovat spravnu ¢innost v sllade s pra-
vidlami a postupmi tykajlcimi sa bezpecnosti, zdravia a ochrany
Zivotného prostredia;

zabezpecovat dostupnost materialov, nastrojov a zariadeni po-
trebnych na plnenie Gloh udrzby;

koordinovat a/alebo dohliadat na Glohy Udrzby na pracovisku;
zabezpecovat kvalitu Gdrzbarskych Gloh;

pouzivat systémy ICT (informacnych a komunikacnych technolé-
gifl) a zabezpecovat ich vyuzivanie.

Technik Udrzby Specialista zabezpeCuje, aby jeho Cinnost bola v
stlade s prislusnymi zdkonmi, nariadeniami, smernicami, prevadz-
kovymi pokynmi a vSeobecne uznavanymi osvedéenymi postupmi.
Priblizne zodpoveda Urovni 4 alebo 5 podfa EQF.

Kompetentnosti majstra a inziniera udrzby

Pre majstra alebo inZiniera tdrzby existuju Specifické tlohy, ktoré sa
mozu vykonavat vyhradne alebo v spolocnej zodpovednosti. Majster
alebo inzinier Udrzby koordinuje Glohy udrzby v sllade s roénym
rozpo¢tom, so suvisiacimi planmi Udrzby a s Glohami neplanovanej

Kompetentnosti Minimélne zruénosti

A.1  Vykonavat alebo zabezpecCovat a) Vykonavat planovanu Ulohu podfa planov Udrzby a

bezpecné plnenie planov udrzby b)
v stilade s podnikatelskou

P a zabranit jej
stratégiou

<

c

d

=

a disciplinu technického personélu

e
na plnenie Udrzbéarskych tloh

f) Konat v stlade s poZzadovanymi postupmi, normami

a prevadzkovymi metédami

g

Vykonavat prehliadky s ciefom zdoraznit degradaciu objektu

Starat sa v ramci svojej zodpovednosti o organizéciu

Pouzivat stroje, zariadenia a nastroje potrebné

Udrzby. Okrem toho majster alebo inZinier Gdrzby prispieva k do-

siahnutiu poZadovanej pohotovosti/vykonnosti pracoviska (merané

podla kliCovych ukazovatelov vykonnosti), zalozenej na technic-

kych ciefoch spolo¢nosti alebo Gtvaru v oblasti pohotovosti a kvali-

ty; disponuije tiez nasledujicimi kli¢ovymi kompetentnostami:

¢ zabezpecovat implementéaciu stratégie a politiky Udrzby;

* planovat Ulohy Udrzby v jeho posobnosti, definovat a organizovat

potrebné zdroje;

organizovat, riadit a rozvijat zdroje Udrzby: personalne, material-

ne a zariadenia;

 zabezpecdovat sllad s predpismi a postupmi tykajlcimi sa bez-

pecnosti a ochrany zdravia a Zivotného prostredia;

zabezpecit technickd a ekonomickl Ucinnost a efektivnost Gdrz-

bérskych Uloh na Grovni siéasného stavu techniky;

podielat sa na technickych aspektoch zmliv a procesu zaobstara-

vania a riadit vykonnost dodavatelov;

¢ komunikovat so vSetkymi potrebnymi partnermi, ako st zamest-
nanci, dodavatelia, zdkaznici a dodavatelia.

InZinier Udrzby pracuje s manazérom Udrzby alebo podporuje ma-

nazéra Udrzby pri definovani planov Gdrzby a identifikécii potreb-

nych zdrojov na realizaciu, kontrolu a analyzu odchylok od rozpoc-

tu. Okrem toho inZinier Udrzby poskytuje odportcania projektom

zlepSovania, tykajuce sa pohotovosti, bezporuchovosti, udrziavatel-

nosti a bezpec¢nosti majetku a disponuje nasledujucimi kltcovymi

kompetentnostami:

* vyuzivat svoje technicko-inzinierske vedomosti a organizacné na-
stroje na zlepSovanie udrzbarskych Uloh a efektivity pracoviska
z hladiska pohotovosti a bezporuchovosti;

* plnit organizacné a ekonomické povinnosti v oblasti nim vykona-
vanych uloh.

Obaja zabezpecuju dodrziavanie prislusnych pravnych predpisov,
vyhlaSok, smernic, prevadzkovych pokynov a sllad so sucasnym
stavom techniky. Kvalifikacny stupen priblizne zodpoveda trovni 5
alebo 6 podla EQF.

Kompetentnosti manazéra tdrzby

Na zaklade cielov spolo¢nosti, a to najma tych, ktoré sa tykaju po-

hotovosti a kvality, manazér Udrzby je zodpovedny za zabezpeco-

vanie pozadovanej pohotovosti/vykonnosti pracoviska (na zéklade

klucovych ukazovatelov vykonnosti); okrem toho disponuje nasle-

dujdcimi kidcovymi zru€nostami so schopnostou:

« definovat a rozvijat politiku Udrzby v stlade so stratégiou podniku;

« definovat procesy a nastroje na podporu uloh Udrzby;

* definovat, riadit a rozvijat organizacny model Udrzby;

¢ zabezpecovat Urover pohotovosti, bezporuchovosti, udrziavatel-
nosti, zabezpecenosti, bezpecnosti a kvality, ktoré sa vyzaduju
pocas celého uzitoéného Zivota majetku;

 zabezpecovat primerané riadenie a trvalé zlepSovanie Udrzby;

¢ zabezpecovat a kontrolovat dodrziavanie rozpoctu udrzby a spo-

lo€nosti, planovanych Gloh Gdrzby a riadneho stavu majetku;

definovat stratégiu, politiku a kritéria riadenia vykonnosti dodéava-

telov a poziadaviek na material (drzby.

Tento odborny pracovnik zabezpecuje stlad s prislusnymi zékonmi,
nariadeniami, smernicami, prevadzkovymi pokynmi a stcasnym
stavom techniky. Priblizne zodpoveda Grovni 6 alebo 7 podfa EQF.

Zakladné vedomosti

Plany adrzby, normy a prevadzkové postupy
prace

b

Technicka dokumentacia a navody na Udrzbu

Identifikovat a navrhovat opatrenia alebo projekty na zlep$enie  c) Postupy
bezporuchovosti, pohotovosti a udrziavatelnosti majetku d

Popisy a Ulohy podnikatelskych prac

e) Nastroje/metddy posudzovania rizika

f) Principy a postupy charakteristické
pre jednotlivé profesie

Principy, funkénost a parametre ¢innosti
a pouzivania majetku a objektov

g

h

Ciele udrzby

Pouzivat diagnostické metddy (analyza pordch a metody

odstrafiovania problémov) a Udrzbu na zaklade stavu.

Tab. 2 Kompetentnosti, zruénosti a vedomosti technika tdrzby Specialistu — priklad
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Pozadované minimalne zru¢nosti
a zakladné vedomosti (profil)

V norme su pre jednotlivych odbornych pracovnikov a ich kom-
petentnosti priradené minimalne zru€nosti a zékladné vedomosti,
ktoré su v tabulkovej forme.

V tab. 2 uvadzame priklad poziadaviek na kompetentnosti, zru¢nos-
ti a vedomosti technika Gdrzby Specialistu.

Na konci normy su v prilohdch uvedené priklady uloh technika
Udrzby Specialistu, majstra a inziniera Udrzby aj manazéra ddrzby.

Priklad tloh technika tUdrzby Specialistu
A.1 Ekonomika
— Ziadne tlohy
A.2 Zakaznici
— Vykonéavanie zadanych dloh riadnym, vysoko kvalitnym a ¢a-
sovo planovanym sposobom pri splneni dalSich Specifickych
poziadaviek zakaznika.
A.3 Procesy
— Vykonavat potrebné posudzovanie rizik pred zacatim akejkol-
vek Udrzbarskej prace.
— Identifik&cia rizik a zodpovedajlcich akcii na ich zmiernenie.
— Vyber vhodnych pracovnych krokov na realizaciu opatreni
adrzby.
— Vyber vhodnych zariadeni a zdrojov.
— Monitorovanie prebiehajlcich zékaziek, slvisiacich planov
a rozvrhov prace.
— Zaznamenavanie a vyhodnocovanie stavov jednotlivych
zariadeni.
— Poskytovanie diagnostickej spatnej vazby pre technickud kon-
trolu, tim, inZinierov spolahlivosti.
— Zaznamenavanie a vyhodnocovanie dodavok a sluZzieb.
— Zistovanie problémov a vyber vhodnych alternativnych
rieSen.
— Prispevok k optimalizécii pracovnych procesov.
— Praca s ukazovatelmi vykonnosti.
A.4 Pracovnici
— Cielovo orientované spolupraca s kolegami a nadriadenymi
A.5 Externi partneri
— Cielovo orientovanéa a bezpe¢na spolupraca

Eurdpsky projekt
hodnotenia technikov udrzby VEMT

Prvym projektom, ktory si dal za ciel vytvorit jednotny eurdpsky
systém hodnotenia a néaslednej certifikacie technikov udrzby, bol
projekt pod ndzvom VOMTE (IT-based Validation and Certification
System for Practical Working Maintenance Technicians — Systém
overovania a certifikacie technikov Udrzby pracujdcich v praxi, za-
loZeny na IT). Projekt sa uskutoCnil v ramci eurépskeho programu
vzdelavacich aktivit Leonardo v rokoch 2005 — 2007. Zicastnilo
sa na fom viacero ¢lenov EFNMS, medzi nimi aj SSU pod vedenim

. "'f“m“t leden nastroj na hednotenie mono
—~— poutit na troch drovniach

Valictation eAManiennCe Ehnicers

Poskytuje efektivne uéebné asnovy

Eurgpske pofiadovky

Pr::;uiznie,ti Mapovanie ~
e individudlinych Certifilit
rodpovedd potrieb EENMS
profesii

wvadelvania

Mofno poulif v procese hfadania vhodaych omestnancow a
nastawit prispdsobend vedeldvanie

Obr. 1 ValidMaint - systém hodnotenia technikov udrzby
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Svédskej spolo¢nosti pre tdrzbu UTEK. Teoretické znalosti techni-
kov st hodnotené pomocou internetového systému, pricom otézky
boli prelozené do viacerych eurdpskych jazykov vratane slovenciny,
referenénym jazykom je angli¢tina. Systém hodnotenia bol v prie-
behu projektu nazvany ValidMaint a pod tymto ndzvom sa odvtedy
aj prezentuje.

Na projekt VOMTE nadviazal v rokoch 2012 — 2014 projekt VEMT
(Validation in ECVET guided maintenance training), ktorého hlav-
nym cielom bolo rozsirit systém hodnotenia o dalSie Specifické
oblasti podla profesii Gdrzbérov. Zaroveri skvalitnil a zaktualizoval
obsah databazy otazok a odpovedi (1 200 v pdvodnom systéme,
2 000 v novom) a rozsiril hodnotenia aj o Specializované oblasti, ¢o
prekraCuje rdmec poziadaviek z normy EN 15 628, ktord pokryva
len vSeobecné kompetentnosti technikov Udrzby Specialistov.

5.1 Elektrotechnika

3.1 Strojarstvo 4.0 Energetika

3.2 Hydraulika 4.1 Ventilacia 5.2 Elektro bezpe¢nost
3.3 Pneumatické 4.2 Voda 5.3 Rozvod energie
zariadenia 4.3 Odpadové vody 5.4 Elektronika
3.4 LoZiska 4.4 Vykurovanie 5.5 Programovanie
3.5 Zvaranie 4.5 Plyn
3.6 Nedestruktivne
skusanie

6.0 Zakladné vedomosti
(matematika, fyzika,
chémia)

3.7 Tepelné spracovanie
3.8 Vibracna technika
3.9 Vyrobna technika
3.10 Tribolégia

3.11 Cerpadla

Tab. 3 Specializované technické odbory v projekte VEMT
zahrnuté do systému ValidMaint

Systém ValidMaint sldzi uz aj teraz na certifikaciu technikov udrzby
pod hlavickou EFNMS. Doteraz sa robila hlavne vo Svédsku, ale aj
v Norsku a dokonca v Tunisku pod Svédskym dohladom. Pri certifi-
kacii treba okrem systému ValidMaint vykonat aj praktickl skisku
pripravenU na Specializovanom pracovisku.

Skusky sa maju organizovat v skiSobnych centrach prislusnej na-
rodnej spolo¢nosti Udrzby, ktora ma vyhradné pravo pouzivat sys-
tém ValidMaint. Spravcom samotného systému zostava Svédska
spolo€nost Gdrzby UTEK, ktora zabezpecuje pristup k testom
prostrednictvom narodnych spolo¢nosti Udrzby. Za spravu a pou-
Zitie systému vSak koordinator Ziada pomerne vysoké Uc€astnicke
poplatky (predbezne 35 €/Uc¢astnika len pre UTEK, plus poplatok za
organizéciu testu), o mo6ze potencialnych pouzivatelov odradzat.
Napriek tomu ak sa organizacia rozhodne overit vedomosti svojich
pracovnikov alebo samotni pracovnici budd mat zaujem byt certifi-
kovani na Urovni EFNMS, mozno to povaZzovat za dobri investiciu.
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Nasadenie spravy technickych prostriedkov
hie je otazkou ci, ale kedy! (2)

Aktualny stav nie je udrzatelny

Ak budete pokracovat v spésoboch prevadzky, merania, udrzby
a oprav tak, ako ste to robili dlhé roky az do teraz a oCakéavate lep-
Sie alebo iné vysledky, mo6ze sa stat, Ze budete sklamani. Myslienka
pracovat tvrdsie a inteligentnejSie bez toho, aby ste zmenili pracovné
postupy a firemnu kultdru vas pravdepodobne neprivedie k takym
zlepSeniam, ktoré st potrebné pre zotrvanie konkurencieschopnym.
Ci uz stardia generécia alebo niekto iny — udrZiavanie existujliceho
stavu, predchéadzanie rizikdm a ni¢ nerobenie by nemalo byt pova-
Zované za prijatelnd moznost.

Program zlepS$ovania spolahlivosti prevadzkovych pristrojov, ktory
vyuZziva efektivna sprava prevadzkovych technickych prostriedkov,
mbze byt jednym z riedeni problému uvedeného vyssie. Udaje z in-
teligentnych prevadzkovych pristrojov, ktoré sa zobrazuju cez konfi-
guracné nastroje alebo nastroje pre spravu technickych podnikovych
prostriedkov, dokézu vyraznym spdsobom skréatit ¢as konfiguracie
zariadenia, diagnostiku zariadenia a rieSenie vzniknutého problé-
mu. Aplikécie, ktoré dokazu pracovat s FDT, tak poskytuji digitalne
prostredie pre konfiguraciu a DTM nainstalované v zariadeniach
ponuka rychly a vzdialeny pristup k ich réznym moznostiam a infor-
maciam, ktoré tieto prevadzkové inteligentné zariadenia pontkaju.
Uvedené technoldgie st napomocné pre cell prevadzku, pretoze
mnohé FDT aplikécie st v zhode s pokynmi uvedenymi v odporica-
ni NE107, ktorej autorom je nezavisla organizacia NAMUR. V fiom
sU definované symboly upozornenia a ozndmeni pre rychle a jasné
rozpoznanie a rozliSenie vzniknutych problémov.

Maintenance required .
Out of specification
Check function ! .

Failure -

Diagnostics active . -

SIERLEC
OEe 4D ¢

I

Diagnostics passive .

Obr. 2 Priklad symbolov upozorneni a oznameni
podla NAMUR NE 107

Zhrnutie

Pri predstave odbornikov v preddéchodkovom veku, ktori uz myslia
na uZzivanie si zaslizilého odpocinku, je potreba zmeny nevyhnut-
na. Ak mate zmenu skutoc¢ne vykonat, vybavte zrué¢nych odbornikov
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tymi spravnymi nastrojmi a ziskajte aj podporu vedenia firmy.
Mozno zistite, ze cesta k zvySeniu spolahlivosti prevadzky nie je az
také riskantna, dlha, nakladna alebo strastiplna, ako ste si mozno
na zaciatku predstavovali.

Pod zmenou myslime niekolko rozli¢nych aspektov, ako napr.:
organizécia prace, kulttra, pracovné postupy, technolégia, Skole-
nia a snad asi jeden z najdblezitejSich aspektov — riadenie rizik.
Nasadenie Ucinného systému spravy technickych podnikovych ak-
tiv si vyzaduje zmenu vo vSetkych tychto spominanych aspektoch.
AvSak finan€na néavratnost a zvySenie spolahlivosti prevadzok su
velmi dobre zdokumentované koncovymi pouzivate/mi a mézu po-
moct ako nevyhnutna mapa k Uspechu — a to bez rizika!

Integrovanim a vyuzivanim informacii z vasich nainstalovanych
inteligentnych zariadeni je mozné vykonavat lepSie rozhodnutia, ¢o
moze potencialne viest k narastu Casu bezporuchovej prevéadzky,
niz8§im néakladom a zvySeniu spolahlivosti celej prevadzky. V spo-
lupraci s vaSimi dodavatelmi automatizacie a prevadzkovych pri-
strojov sa rychlo naucite o sile a prinosoch prechodu z planovane;j,
alebo po vzniku poruchy, vykondvanej udrzby k Udrzbe, ktora bude
viac prediktivna — a tak budete predchadzat neplanovanym odstav-
kam. Do lvahy prichadza len niekolko malo iniciativ v oblasti auto-
matizécie, ktoré spatne prinesu také vysoké vynosy pri tak nizkych
investiciach.

TakZe vitaj, nastupujlica generécia, dakujeme doteraj$im starSim
odbornikom, vyuZzivajte digitalnu technolégiu, zmerite pracovné po-
stupy a procedlry, riadte svoje rizika, myslite za horizont, vytvorte
tim (vratane vedenia podniku) a dajte timu pravomoc pouzivat vase
inteligentné meracie zariadenia pre zlepSenie spravy technickych
podnikovych prostriedkov. Ak premyslate o nasadeni a vyuzivani
Gc¢inného riesenia pre spravu technickych podnikovych prostriedkov
s ciefom maximalizovat vaSe investicie do inteligentnych meracich
zariadeni, nepochybne zistite, ze otazka znie nie ¢i, ale kedy zacat
s jeho nasadenim!

Viac informécii o technoldgii FDT ziskate
na adrese www.fdtgroup.org.

Zdroj: Utilizing asset management is not a matter of if, but when!,
FDT Group, november 2014, White paper, dostupné 14. 7. 2015
online na http://www.fdtgroup.org/sites/default/files/pages/FDT _
WP _UtilizingAssetManagementisNot-a-MatterOf _IfButWhen-
Final.pdf.

Koniec serialu.
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Zefektivnenie udrzby pomocou prediktivnej analytiky

Zber dat — zakladny predpoklad
rieSenia prediktivnej tdrzby

Porovnavanie dat o podobnych zariadeniach a hladanie zavislosti
medzi zdanlivo neslvisiacimi veliCinami mo6ze prispievat k reélnej
predikcii neStandardnych stavov zariadeni a k proaktivnym krokom,
ktoré zvySuju efektivitu fungovania Udrzby. RieSenie prediktivnej
Udrzby je primarne zamerané na zber a analyzu dat o zariadeniach
(vacsinou zo senzorov, ktoré si sucastou daného zariadenia) a na
identifikaciu pricin chybovych stavov, ¢o umoZziiuje pracovnikom
Udrzby proaktivne a efektivne vykonavat korektivne akcie vedlce
k vy$Siemu Casovému vyuzitiu vyrobnych zariadeni.

Zbierané data sa porovnavajli s nadefinovanymi Standardnymi
veli¢inami (resp. intervalmi) uréenymi pre dané zariadenie pomo-
cou Statistického nastroja. Odchylky st véas zaznamenané a dalej
analyzované, aby sa urcili mozné priciny a potenciédlny dosah. Na
zaklade toho sa potom odportca pristipit k preventivnej tdrzbe/
vymene/oprave, ktord je ¢asovo a hlavne nékladovo zvacSa ovela
lacnejSia ako odstavka daného vyrobného zariadenia vplyvom poru-
chy a konzekvenciami vo forme vypadku trzieb, zakaznickej lojality
a pod. Zékladny princip rieSenia prediktivnej Udrzby je znézorneny
na obr. 1.

Priklady projektov IBM pri rieSeni prediktivnej udrzby

Prikladom prediktivnej Udrzby je plne automatizovany proces
v strojarskej spolocnosti, ktory analyzuje data o vyrobnej linke
v redlnom Case a rychlo identifikuje typické stavy zlyhania a ich
pric¢inu. Aktualne informéacie o stave zariadeni s vyhodnocované
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Obr. 1 Zakladny princip rieSenia prediktivnej idrzby
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Vyuzitie analytiky na zefektivnenie udrzhy

V sucasnej dynamickej ekonomickej klime je dolezité optimalizovat naklady. Jednou z oblasti, ktora pomaha zvySovaniu efektivity
podnikov, je prediktivna idrzba. Monitorovanie dat o vyrobnych zariadeniach v redlnom ¢ase a analyza ich histérie mézu prispievat
k realnej predikcii neStandardnych stavov zariadeni a k proaktivnym krokom, ktoré zvysSuju efektivitu fungovania Gdrzby.

a na zaklade toho sa upravuje plan udrzby zariadeni s ciefom usku-
tocnenia kontrolnych prehliadok prave v takom Case, aby sa pre-
dislo pripadnému zlyhaniu zariadenia. So zmenami prevadzkovych
podmienok je aktualizovana spolahlivost kazdej Casti zariadenia.
Algoritmy, ktoré su sicCastou systému rieSenia prediktivnej udrzby,
su schopné predikovat spolahlivost kazdého zariadenia v buddcnos-
ti, ¢o ovplyvriuje realizaciu kontrolnych prehliadok v optimalnom
Case z hladiska efektivity nakladov. Toto rieSenie eliminuje potrebu
odstavok vyrobnej linky kvoli pravidelnym preventivnym (drzbdm
v Case, ked to eSte nie je potrebné.

Tato spolo¢nost potrebovala ziskat hIb&i pohlad na priciny a kom-
binaciu okolnosti, ktoré viedli k porucham pocas zéarucnej lehoty
jej vyrobkov. Pomocou rieSenia prediktivnej (drzby tato strojarska
spolocnost analyzovala svoje existujlce data s cielom identifikacie
typickych vzorov v datach spojenych s problémami pocas zaru¢nej
lehoty. Na zéklade tychto informacii sa vykonali Upravy v konstrukcii
vyrobkov. Vysledkom bolo patpercentné znizenie pripadov reklamé-
cii, 50-percentné znizenie opakovanych oprav a priemerné rocné
Uspory radovo v miliénoch eur.

Iné vyrobna spolo¢nost mala problémy so svojimi vyrobkami, ktoré
vykazovali poruchy pocas ich pouzivania. To viedlo k znacnym stra-
tam z dévodu potrebnych oprav a tiez to spdsobovalo stratu dovery
zékaznikov. Na riesenie tychto problémov vyrobca alokoval znacnu
sumu na nahradné diely v sklade. Vzhladom na to, Ze nebolo Uplne
jasné, ktoré nadhradné diely budi potrebné na opravy, na sklade boli
také nahradné diely, ktoré boli potrebné na opravy zvy€ajne podla
skusenosti, a tiez také, ktorych dodacia lehota bola vyssia ako dva
tyZdne od objednévky. To spOsobovalo viazanie znacnych financ-
nych prostriedkov a ich planovanie malo znac¢né vykyvy. Zavedenim
rieSenia prediktivnej drzby sa v tejto vyrobnej spolo€nosti analyzo-
vali informécie o vyrabanych Zeriavoch a na zéklade toho sa identi-
fikovali pri€iny ich portch.
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(NetTEST Il - tester kahelaze a analyzator PROFIBUS

Priblizne 95 % vSetkych problémov siete
PROFIBUS spoOsobuje chyba instalacie. Je to
napriklad zly stav kabla, nespravne ukonce-
nie, konektory alebo ich montaz. Nasledkom
takejto chyby st sporadické vypadky siete,
ktoré mo6zu byt spOsobené napr. zvySenym
elektromagnetickym ruSenim. Hladanie prob-
|émového miesta je velmi komplikované, pre-
toze porucha sa vyskytuje nahodne alebo sa
prejavuje vypadkom stanice na Uplne inom
mieste. NetTEST Il dokéZze lokalizovat miesto
chybnej instalacie a vyrazne tym zjednodusit pracu udrzbarov. Testovanie prebieha
v troch krokoch. Pri prvom merani zistuje NetTEST Il impedanciu kabla a stav signélo-
vych vodiCov vratane tienenia. Miesto skratu alebo prerusenia je zobrazené na displeji
pristroja priamo v metroch od miesta merania. V dalSich krokoch sa testuje spravnost
ukoncenia oboch koncovych bodov meraného
segmentu siete.

Pozitivny vysledok merania instalacie je zak-
ladnym predpokladom spravneho fungovania
siete PROFIBUS. Ak sa napriek tomu nepoda-
ri problém odstranit, treba vyhodnotit kvalitu
komunikacie. Analyzator integrovany v tom
istom pristroji dokaze zmerat Uroven signalov
jednotlivych stanic siete vratane napéatovych
Spiciek, ktoré sU priznakom nepripustného
odrazu vo vedeni. Zarover pre kazdd stanicu
zvlast identifikuje poskodené, opakované ale-
bo diagnostické telegramy. VSetky namerané
Udaje sa ukladaju v internej pamati pristroja
a po pripojeni k PC su k dispozicii vo forme
kompletného diagnostického protokolu.

NetTEST Il je ruény mobilny pristroj, pomocou

ktorého moZzno realizovat kompletn diagnostiku kabelaze a zaroven overit kvalitu ko-
munikacie. Je vhodny pre pracovnikov Udrzby aj pre dodavatelov, ktori potrebuju overit
stav siete PROFIBUS v dodavanych strojoch a zariadeniach.

www.controlsystem.sk

Diagnostika PROFINET nastrojmi od Softingu

PROFINET patri medzi najpokroCilejSie implementacie Standardu priemyselného
ethernetu a v sUCasnosti je pomerne Casto nasadzovanou zbernicou nahradzajlicou
predchéadzajlce generacie priemyselnych zbernic. Jeho vyhodou je plna kompatibilita
s ,kancelarskym“ ethernetom ako aj vyuzitie jeho funkcionality. V porovnani s verziou
pre priemysel je tu vSak vyrazny rozdiel, , kancelarsky" ethernet nie je schopny realizovat
jednu zo zékladnych poziadaviek priemyselnej automatizacie — komunikaciu v redlnom
Case.

Firma Softing je dlhoro¢ny partner v oblasti priemyselnych zbernic a vyvoja produktov
na ich diagnostiku. V rdmci priemyselného ethernetu a PROFINET-u ponUkaju zo svojho
portfélia nasledujlce produkty:

* Tester priemyselného ethernetu BC-200-ETH je silny nastroj na rieSenie problémoy,
ako je skusanie kablov, siete, analyza dat a hodnotenie Sirky pasma ethernetovych
sieti. Je to idealny nastroj pre prevadzkovych pracovnikov, systémovych integratorov
a technickd Udrzbu. Tester dokéze kontrolovat skraty v sieti, kontinuitu a chybné
zapojenie. Lokalizuje vetky existujlice problémy kabelédZe, a to i v zariadeniach
Power-over-Ethernet. Tester je schopny vykonat Standardny zataZzovy test podla normy
RFC 2544,

PROFINET Monitor je vykonny nastroj na nepretrzité sledovanie stavu a véasnu detek-
ciu problémov sieti PROFINET. Deteguje udalosti, ako st chybné telegramy, vychylky
doby cyklu, strata dostupnych uzlov alebo zmeny v zataZeni siete. Skisenosti ziskané
pri analyze pri¢in jednotlivych diagnostikovanych udalosti mozno pouzit na imple-
mentaciu stratégie Udrzby zavislej od prevadzkovych podmienok. Tym sa zniZuje
pocet potrebnych zasahov servisnych pracovnikov na minimum. V dosledku toho sa
moZze prislusna preventivna (drzba vykonavat pocas planovanych odstavok prevéadz-
ky, ¢im sa znizZia naklady na prestoje a lepSie sa vyuziju zdroje Gdrzby.

www.applifox.com
.
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Nakladanie tovaru

Preprava tovarov vzduchom, po vode ¢i cestach uz v sicasnosti
vo velkej miere vyuziva digitadlne Gdaje a planovacie softvéry s cie-
fom optimalizacie nakladok a vytazenie prepravnych prostriedkov.
Udaje ako obsah, vaha, velkost, miesto dorucenia a dalSie spraco-
vanie sa pripajaju ku kazdej prepravovanej polozke. Napriek tomu
aj v tejto oblasti eSte existuje potencial pre dalSie zlepSenia, kde
lzkym miestom je ¢asto samotny proces nakladky tovaru.

Zariadenia vyuZzivajice rozsirend realitu mézu pomoct odstranit
tlatené prepravné sprievodky a pokyny pre nakladku. V mieste
odovzdavace] stanice by personal pripravujlci nakladku mohol
prostrednictvom svojho zariadenia vyuzivajiceho rozsirenu realitu
ziskat informacie v realnom case o tom, ktort dalSiu paletu s to-
varom nalozit a kde presne tlto paletu nalozit v ramci dopravného
prostriedku. Zariadenie s rozSirenou realitou moéze zobrazit pokyny
pre nakladku so Sipkami alebo zvyraznenim vhodnych cielovych
oblasti vnutri dopravného prostriedku. Takéto informacie by mohli
byt generované bud vopred pomocou planovacieho softvéru alebo
priamo na mieste pomocou ad-hoc rozpoznédvania objektov. Ten

=8wi

¢ vyuzivanie zariadeni podporujtcich rozsirent realitu
pre optimalizaciu nakladky tovaru

personal ziska plan nakladky a pokyny (ktora paleta sa méa
zobrat ako dalSia a kde bude umiestnena) priamo do displeja
svojho zariadenia podporujiceho vyuZivanie rozsirenej reality

* nie je nevyhnutné tlacit papierové zoznamy nakladky
 hlavné ciele: zrychlenie procesu nakladky tovarov

Obr. 31 Nakladka tovaru
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druhy pristup je porovnatelny s popularnou pocitatovou hrou Tetris,
kde hra¢ musi umiestnit novo vygenerovany objekt v zavislosti na
jeho tvare s cielom maximalne vyuzit existujdci priestor a navyse sa
vyhnut vytvaraniu medzier a prazdnych miest. Na rozdiel od v su-
Casnosti pouzivanych papierovych prepravnych zoznamov, dokazu
zoznamy podporované rozsirent realitu pracovat v redlnom Case — a
to je nieco, €o sa pocas procesu nakladky stava velmi Casto, Ze je
potrebné okamzite sa rozhodndt o umiestneni konkrétnej prepravo-
vanej polozky v ramci celého nakladu.

Dorucenie do miesta dorucenia (last-mile)

Dalou ddlezitou oblastou aplikacii rozsirenej reality je dorutova-
nie tovaru do koncového miesta uréenia. Pojem ,last-mile* ma
svoj poévod v telekomunikaciach a predstavuje posledny segment
komunikacnej siete, ktory skutocne dostane zakaznik. V oblasti lo-
gistiky pojem ,last-mile” je metaforou pre oznaCenie poslednej Casti
dodavatelského retazca, prostrednictvom ktorého bol tovar dodany
koncovému zékaznikovi [10]. Narast pouzivania elektronického
obchodovania viedol k rozmachu dorucovacich sluzieb do koncové-
ho miesta ur€enia, €o je posledny a Casto ten najnékladnejsi krok
v ramci dodavatelského retazca. Z tohto hladiska predstavuje opti-
malizacia dorucenia do koncového miesta ur€enia, ktorej cielom je
znizit celkovli cenu doruCovaného produktu a zvysit zisk, slubnou
oblastou nasadenia zariadeni podporujucich rozsirend realitu.

Nakladka a vykladka zasielky

Odhady naznacuju, ze vodici stravia 40-60% casu po opusteni dis-
tribuéného centra nie¢im inym ako $oférovanim. Vacsinu z toho im
zabera hladanie spravneho balika v ich vozidle, ktory méa byt doru-
¢eny do nasledujiceho miesta ur€enia. V sucasnosti sa musi Sofér
pri vyhladavani balika spoliehat len na svoju pamat a spomendt si,
ako bola nakladka do vozidla urobena.

V ramci distribu¢nych centier budicnosti dostane kazdy Sofér vSet-
ky délezité informéacie o konkrétnom baliku len prostrednictvom
pohladu na displej svojho zariadenia podporujiceho rozsirenu rea-
litu. Tieto informacie mézu obsahovat druh prepravovaného tovaru,
vahu kazdého balika, adresu miesta doruCenia a to, Ci sa jedna
o krehky tovar alebo tovar, ktory si vyzaduje Specialne zaobchadza-
nie a umiestnenie, aby sa predislo jeho zniCeniu. Zariadenie méze
nasledne v realnom Case vypocitat priestorové poziadavky pre kazdy

Nové trendy |atp|journal|



balik, vyhladat vhodny neobsadeny priestor vo vozidle a nasledne
odporucit, kde by mohol byt balik umiestneny. A to vSetko v stlade
s planovanou cestou.

Vdaka G¢innej a inteligentnej podpore nakladania a oznacovania
tych spravnych zésielok pomocou zariadenia vyuZivajlceho rozsi-
renl realitu, mozZe byt proces vyhladavania balika podstatne po-
hodInejsi a vyrazne sa zrychli aj jeho vykladka v mieste dorucenia.

* vybavenie personalu nositelny-
mi zariadeniami vyuZzivajicimi
roz$iren( realitu pre procesy
manipulacie, nakladania
adodavky zésielky
vSetky zasielky su vdaka zaria-
i deniam vyuZivajicim rozsirend
vomstl N it spojené s dolezitymi
informéciami (napr. obsah, vaha a miesto dorucenia) ako aj
pokynmi pre manipuléciu a st do priestoru vozidla umiestfiované
inteligentnym sp6sobom

* hlavné ciele: vylepSena manipulécia so zasielkami, predchadzanie
nespravnej manipulacii, zabezpecenie optimalizacie nakladky

Obr. 32 Nakladka a vykladka zasielok

Navigacia do miesta dorucenia

Po tom, ako sa dvere na aute zavr( a spravna zasielka sa ocitla v ru-
kach Soféra — doruCovatela, je ¢asto nasledujlicou vyzvou najst tu
spravnu budovu — miesto dorucenia. Obzvlast je to vyzva v pripade,
ked je to miesto, kde ide Sofér po prvykrat. Stazit to moze hned nie-
kolko faktorov — zakryté alebo chybajlce Cisla domov alebo nazvy
ulic, vchody ukryté v zahradéach, alebo, ako je to v mnohych pripa-
doch v rozvijajlcich sa krajinach, chybajlca Struktirovana schéma
oznacenia ulic a budov. Zariadenia podporujlce rozsirenu realitu tu
moézu byt mimoriadne napomocné; vodi¢ moze nasmerovat zaria-
denie vyuzivajlce rozsirenu realitu na budovu alebo blok budov a to
mu zobrazi informécie ako napr. Google Street View alebo suvisiace
detaily aj z inych databaz. Ak k tomu miestu nie je dostupné Ziad-
na verejna databaza obsahujlica informécie o polohe vchodu alebo
inych lokalnych skutoénostiach, zariadenie podporujlce rozsirent
realitu moze byt vyuZzité na umiestnenie vlastnych znaciek a tym
vytvorenie nezévislej databézy. Pri doruceni dalSej zésielky na dané
miesto spristupni zariadenie vyuzivajlce rozsirend realitu takto
v minulosti zozbierané informécie; podobnym spésobom by mohli
byt vytvorené dalSie virtualne informacné vrstvy.

V niektorych pripadoch si doru€enie do miesta ur€enia vyzaduje na-
vigaciu az ku dveram zédkaznika. GPS navigacia funguje velmi dobre

| b

Sallurf Tool 1D solitiors

...manazment nastrojov s efektivnym zlepSenim procesu

Optimalne vyuZitie Zivotnosti nastroja
Bezpapierova informacia o nastroji

Elektronicky prenos nastrojovych dat z/do stroja
Znizenie nakladov na nastrojové hospodarstvo

Zvysenie dostupnosti stroja

Zabezpecenie kvality procesu

na otvorenom priestranstve, avSak budovy predstavuji v mnohych
pripadoch rusenie GPS signalu. RieSenim by mohli byt uciace sa
zariadenia vyuzivajice rozsSiren( realitu, kde je mozné umiestnit
znacky pre zemepisnu $irku, dizku a nadmorskd vy$ku pre rézne
miesta vnutri budov.

* identifikacia budov a vchodov podporované rozsirenou realitou,
ako aj navigéacia vnutri budov pre rychlejsie dorucovanie

 uciaci sa systém, ktory je schopny pridat pouZzivatelom genero-
vany obsah, obzvlast v pripade nedostupnosti verejnych databaz

* hlavné ciele: (¢inna navigacia v uzavretych priestoroch, skréatenie
Casu vyhladavania a dodavky a to zvlast v pripade zasielok, ktoré
st na dané miesto dorucované prvy krat

Obr. 33 Navigacia do miesta dorucenia
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Vypoctova inteligencia

v prieheznom monitorovani technologie
hydroahrazivneho delenia materialov (3)

Funkénost siete

Nami vytvorend, nakonfigurovan( a natrénovan( siet sme podrobili
simulécii, ktorej cielom bolo ur€enie schopnosti siete reagovat na
rézne hodnoty vstupnych parametrov, ¢im sme chceli overit teore-
tické predpoklady a tiez blizSie determinovat moznost pouZitia tejto
siete v prezentovanom navrhu mozného spdsobu monitorovania de-
lenia hydroabrazivnym pridom (obr. 4, bol publikovany v ¢asti (1)
tohto serialu). Simulécia siete prebehla celkovo v dvoch rezimoch.
V prvom sme odsimulovali funkénost siete spésobom, ked sme na
vstup siete priviedli stbor normalizovanych hodn6t vstupnych pa-
rametrov (pomocou funkcie mapminmax), s ktorymi sa siet stretla
pocas jej trénovania. Vystupné hodnoty predikované sietou sme
porovnali s nameranymi hodnotami. Vysledkom tohto porovnania
bolo zistenie, Ze siet dokéze predikovat hodnotu parametra profilu
drsnosti Ra s vynikajlcou presnostou. Predikcia tychto hodndt ne-
bola v kazdom pripade stopercentne ideélna (obr. 8), nakolko pro-
ces delenia hydroabrazivnym pridom je zloZité matematicky opisat,
no napriek tomu siet dosiahla minimalne odchylky od pozadovanej
hodnoty.
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Obr. 8 Grafické zobrazenie zavislosti parametra profilu dr§nosti Ra
od rychlosti posuvu deliacej hlavice v = 50 mm/min. a hibky rezu
pri hmotnostnom toku abraziva ma = 250 g/s

V druhom rezime sme sa pokusili odsimulovat funkénost siete
vzhladom na hodnoty vstupnych parametrov, s ktorymi siet v pro-
cese trénovania nepri$la do kontaktu (hodnoty hibky v rozsahu od
12 mm do 20 mm). Zo ziskanej grafickej zavislosti (obr. 9) a na
zaklade teoretickych poznatkov o technoldgii mdme moznost vidiet,
Ze siet nedokézala predikovat spradvne hodnoty parametra profilu
drsnosti Ra. Tato neschopnost bola spdsobena normalizaciou dat.

Ra [m]
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Obr. 9 Grafické zobrazenie zavislosti parametra profilu dr:snosti Ra
od rychlosti posuvu deliacej hlavice v = 50 mm/min. a hilbky rezu
pri hmotnostnom toku abraziva ma = 400 g/s

Zaver

Tato praca vznikla s ciefom prispiet svojim obsahom k rieSenej prob-
lematike tykajlcej sa priebezného monitorovania procesu delenia
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hydroabrazivnym pridom. Aby sme dosiahli poZzadovany ciel, svoju
pozornost sme zamerali na vyuzitie modelu umelej neurénove;j sie-
te. Umelé neurdnové siete predstavuji velmi vykonny algoritmus,
ktorého snahou je napodobnit funkciu a vypoctové schopnosti lud-
ského mozgu. Vyznacuju sa teda vyznamnou schopnostou ucenia,
ktord z nich robi velmi efektivny nastroj na rieSenie réznorodych
problémov tykajlcich sa aproximacie funkcii, regresnej analyzy,
roznych klasifikécii, rozpoznavania vzorov ¢i rozhodovania. V su-
¢asnosti mbézeme aplikacie neurénovych sieti najst v oblastiach
procesnej kontroly, automobilového priemyslu, astronautike C¢i
v bankovnictve.

Samotny navrh modelu umelej neurénovej siete sme realizovali po-
mocou programu Matlab, verzie R2013b. Pri vytvarani stboru dat
zo ziskaného vibracného signalu, ktory bol potrebny na trénovanie
siete, sme narazili na problém tykajlci sa priradenia nameranej
hodnoty parametra profilu drsnosti Ra (meranej optickym profilo-
metrom) zodpovedajlicim nameranym hodnotam parametrov PTP
a RMS (ziskanych vibracnou analyzou). Vzhladom na sibory dat,
ktoré sme mali k dispozicii, nebolo mozné toto priradenie uskuto¢-
nit, takze sme museli pristdpit k zmene pévodného navrhu topolo-
gie umelej neurénovej siete.

Néavrh novej architektiry siete obsahoval trojicu vstupov (rychlost
posuvu deliacej hlavice, hmotnostny tok abraziva a hibka rezu) a je-
den vystup (hodnota parametra profilu drsnosti Ra). Vytvorenim tré-
novacieho stboru dat pre takto pozmenent architektdru siete sme
mohli prejst k samotnej realizacii modelu umelej neurdnovej siete.
Vytvorili sme vySe 150 réznych konfiguracii liSiacich sa od seba
navzajom v aktivacnych funkciadch neurénov, v pocte neurénov i
v pocte vrstiev. Takto vytvorené modely umelych neurénovych sieti
boli podrobené trénovaniu pomocou dvojice rozdielnych trénovacich
funkcii (v praxi najCastejSie pouzivanych). Pri vybere vhodnej topo-
l6gie siete bola pri rieSeni nasho problému pre nas rozhodujica mi-
niméalna hodnota parametra MSE, ktora predstavuje rozdiel medzi
hodnotou predikovanou sietou a pozadovanou hodnotou ziskanou
meranim. Vyhodnotenim ziskanych vysledkov sme dosli k zaveru,
Ze na predikciu hodnoty parametra profilu drsnosti Ra pouzijeme
siet s topologiou 3-24-19-1 (24 neurdénov v prvej skrytej vrstve, 19
neurénov v druhej skrytej vrstve).

Funkénost zvolenej umelej neurdnovej siete sme overili dvojakym
spdsobom. Pri prvom spdsobe sme sieti prezentovali stbor hodnét
vstupnych parametrov, s ktorymi sa siet stretla pocas ucenia. Pri
druhom spdsobe sme predchadzajici stbor hodnét doplnili o [u-
bovolné hodnoty vstupnych parametrov, ktoré siet pocas tréningu
nemala moznost vidiet. Vystupom tohto overenia funkcénosti siete
boli zistenia, ktoré potvrdili, Ze siet je schopné predikovat spravne
hodnoty parametra profilu drsnosti Ra vzhladom na stbor dat, kto-
ry bol pouZity pri tréningu. Ked sme tento stbor doplnili o dalSie
hodnoty, siet predikciu hodn6t parametra profilu drsnosti Ra ne-
zvladla. Pravdepodobnou pri¢inou straty tejto schopnosti je nielen
nevhodnost zvolenia funkcie na normalizaciu dat, ale aj véeobecna
charakteristika umelych neurénovych sieti, t. j. Ze nedokadzu sprav-
ne reagovat na nenaucené data.

Na zéaklade tychto zisteni, ako aj na zaklade ziskanych poznatkov
a praktickych skusenosti s navrhom, vytvorenim a trénovanim
umelych neurénovych sieti mézeme konstatovat, ze danu siet ne-
mozno pouzit ako rozhodujuci funkény blok navrhnutého spésobu
priebezného monitorovania tejto technolégie, nakofko dany model
umelej neurénovej siete nepracuje s datami ziskanymi priamym
monitorovanim procesu delenia, t. j. s datami vyextrahovanymi
zo ziskaného vibra¢ného signalu. Nami vytvorend a natrénovana
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umeld neurénova siet je sice schopna predikovat spravne hodnoty )

parametra profilu drsnosti Ra, aviak len ak st splnené nasledujice Pantek (CS) je distributorom firmy

podmienky: Automation Control Products pre CR a SR

1) Deleny material je nehrdzavejlca ocel 17 240.

2) Rychlost posuvu deliacej hlavice nadobida konstantné hodnoty
50/75/100/150 mm/min.

3) Hmotnostny tok abraziva nadoblda konstantné hodnoty 250 g/s
a 400 g/s.

4) Hribka deleného materialu sa pohybuje do velkosti 12 mm.

Po predchadzajicej spolupraci sa Pantek (CS) s. r. o. stal
autorizovanym distriblGtorom firmy ACP (Automation Control
Products) pre Ceski republiku a Slovenski republiku. ACP je
Specializované firma s veddcim postavenim v podpore architek-
tar s tenkymi klientmi a so zameranim na oblast priemyselnej
automatizacie. Vlajkovou lodou firmy je celosvetovo rozSireny
softvér ACP ThinManager, ktorému bolo udelenych uz viac ako
50 000 licencii.

Pokial by sme chceli rozsirit G€innost tejto siete, treba vyriesit,
akym spdsobom sa bude danad umelé neurdnova siet trénovat, aby
pretrénovanim nedo$lo k strate jej doterajSich schopnosti predik-
cie. Daldou otazkou je, & treba pouZivat normalizaciu dat, nakolko
v nasom pripade spdsobila pri nezndmych hodnotach vstupnych

| Ceirdind npritvn marvnrd | kiisnkd |
parametrov stratu schopnosti predikcie. -
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Aby sme vyriesili tieto a dalSie problémy, treba vykonat rad dal$ich e
experimentov nielen s vytvaranim, konfiguraciou a trénovanim sie-

ti, ale tiez s hydroabrazivnym delenim materialov, zameranych na

ziskanie ¢o mozno najvacSieno mnozstva dat potrebnych na tréno-
vanie neurénovych sieti.
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Ing. Daniel Kinik pracoviskdm a v neposlednom rade aj vysokl dostupnost pre-

. , vadzkovanych aplikécii bez potreby investovat do nakladnych
doc. Ing. Alexander HoSovsky, PhD. rieSeni na baze failover cluster.
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Wirqlesg Ex: hezdrotové polohové spinace
a snimace polohy

Ing. Beata Ganovska

Uralska 8, 040 12 Kosice
aksvonag@gmail.com Divizia Extreme spolo¢nosti steute vyvinula techniku ,Wireless Ex“
umoziujlcu lah8iu instaléciu a prevadzku spinacov v prostre-
di s nebezpetenstvom vybuchu. Spinace nie st k vyhodno-
covacej jednotke v rozvadzaci pripojené kablom vhodnym
do prostredia s nebezpecenstvom vybuchu, ale bezdrétovym
protokolom vyvinutym
firmou steute. Tento
variant  bezdrétovej
techniky sWave je cer-
tifikovany podla ATEX
aj IECEx — a je do-
stupny pre stéle vacsi
pocet spinacov. V za-
riadeniach je energia
potrebna pre prenos
bezdrotového protoko-

doc. Ing. Sergej Hloch, PhD.

Technicka univerzita v KoSiciach

Fakulta vyrobnych technolégii do sidlom v PreSove, KVT
Bayerova 1, 080 01 PreSov

hloch.sergej@gmail.com
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Eaton Tour 2015

Spolo¢nost Eaton Electric, s. r. 0., pdsobiaca v oblasti riade-
nia energie organizuje aj tento rok sériu odbornych technickych
seminarov s novym nazvom Eaton Tour 2015 (v predoslych
rokoch Informacné dni). Tento stbor Skoleni uréenych pre Siro-
ki odbornu verejnost pontka prilezitost zdokonalit sa vo vyvoji

v elektrotechnickom sektore a ziskat v tejto oblasti nové poznat-
ky. Opat sme pre vas pripravili prednasky o naSich produktoch,
ako aj zaujimavé informécie z praxe. Tohtorocnou hlavnou té-
mou je volba istiacich a spinacich pristrojov, selektivita, vypi-
nacie charakteristiky istiCov na zaistenie selektivity a nastavenie
vypinacich charakteristik, obozndmime vés aj s novym radom
inStalacnych pristrojov xEffect. Seminére prebiehaju v piatich
slovenskych mestach, ¢o poskytuje zaujemcom moznost zladit
svoje pracovné povinnosti s UCastou na prezentacii: Trencin
(22. 9.), Bratislava (23. 9.), Nitra (24. 9.), Banska Bystrica
(28. 10.), Kogice (29. 10.). Ugast na $koleniach je bezplatna.
Viac informécii o Skoleniach a moznostiach registracie najdete
na www.eaton-electric.sk.

&

|u dodavané batériami s dlhou vydrzou. To znamena, ze spinace
nepotrebujl ziadne kable a mozu byt nainstalované kdekolvek
na stroji alebo vyrobnej linke v prostredi s nebezpecenstvom
vybuchu, dokonca aj na pohybujlcich sa Castiach alebo v taz-
ko dostupnych podmienkach. Specidlne lithiové batérie maju
ochranu pre prostredie s nebezpecenstvom vybuchu, takze ich
mozno vymienat v zénach Ex 1 a 21. Bezdrotovy signal méa taku
mall energiu, Ze nevyvolava ziadne riziko vybuchu. Typickymi
prikladmi pouzitia novych spinacov vo vyhotoveni Ex sU stroje
a zariadenia, ale aj manipulacné jednotky ¢i dopravniky umiest-
nené v prostredi s nebezpecenstvom vybuchu.

www.steute.com

&
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Navrh optimalizacie binarneho modelu
chyhovo odolného softveru
simulacnych systemov (2)

Chybovo-odolné systémy st technologicky zavislé na zvy$ovani stability vypoctovych simulaénych systémov. Clanok prezentuje
metoédu, ako navrhnit optimalnu formu Struktiry chybovo-odolnych simulaénych softvérovych systémov v spojeni s principom
N-verziového programového pristupu a N-verziového systému. Hlavny zamer predstavenej prace je binarizacia modelu na pocitaci

s rozsirujicou grafickou kartou a prezentacia problému v tvaroch pseudoparalelnej optimalizacie. Predstavené st niektoré vlastnosti
zodpovedajlce vlastnej funkcii, kde chybovo-odolny simulacny softvér sa stava vyznamnou sti¢astou. Spolahlivostne navrhnuty
softvér neobsahuje chyby, zakladné optimaliza¢né procedtry s navrhnuté podla uvedenych pozadovanych vlastnosti. V danom
¢lanku st predstavené vlastnosti aplikovania deterministickych a stochastickych procedur. Opis N-verziového simulacného softvéru

je navrhnuty s realizovanymi proceddrami.

Podmienky implementacie

Proces implementécie zahfila opisany NVS model. Rozdielne opti-
malizatné procedury su uréené na zaklade pouZzivatelského vyberu.
Aplikovanie bez povelového simulacného systému matematickych
modelov potrebuje nejaké dalSie optimalizatné néastroje. Tak, ako
je nevyhnutna optimalizacie vlastnej funkcie, tak moze v pripade
kombinacie dat vSetky vysledky cenovej funkcie. Pouzivatel méze
pozorovat optimalizatny proces na zaklade reélneho c¢asu v tom-
to rieSeni s pouzitim grafickej procesnej jednotky (GPU) (obr. 3).
Navrh NVS pouzivatela sa uréuje rozdielnymi modelmi simulacnych
softvérovych systémov ako projektov.

Obr. 3 GeForce 460 GPU blokova schéma SM
(Pradovy Multiprocesor) vo GF104, Natitanie (LD),
VloZenie (ST), Specialna jednotka funkcie (SFU)

Néavrh popisany v ¢lanku je teoreticky. Autori ¢lanku maja zémer
implementovat vysledky v systéme riadenia lietadla definovaného
pomocou simulacie matematickych modelov [9]. Aplikéacia bude
programovana s pouzitim programového néstroja Microsoft Visual
Studio 2010 s roz8irujicim modulom Nsight Visual Studio Edition
2.0, pod operaénym systémom Windows 7 32-bit. Zdrojovy kéd
bude zapisany pomocou objektovo-orientovaného programovacieho
(OOP) spbsobu, na beh tohto kddu pouzijeme prid multiprocesorov
na GPU, obr. 3.

Néhodny vyber cenovej funkcie patri do oblasti ndhodnej optimali-
zacie a vSeobecnej optimalizacie. Nahodny vyber je priama metdda
vyberu, ktord nevyzaduje odvodenia pre uskutocneny vyber v spo-
jitej oblasti. Tento z&kladny pristup je spojeny s technikou, ktora
umoziiuje malé zvySenie, ako je priamy néhodny vyber a adaptivny
nahodny vyber.

Najuzsie hranice Casti binarneho priestoru s miestom, kde sa stret-
neme s konfiguraciou systému (Struktira systému oblasti vlastnej
funkcie). Prva je oznatena ako moznost vratane najdrah$ich zlo-
Ziek, nazyva sa horna hranica, druha z nich, nazyvana ako najlac-
nejSie zlozky, oznacena ako spodna hranica. Pocet zloZiek vratane
hornej hranice je nazyvany ako /,,, a ten isty parameter pre spodnu
hranicu je nazyvany /,,;, [5].

B0|9/2015

Rozsah oblasti medzi /,,,, a /,,;, zacina rast pokial hodnota cenového
parametra stlpa. Obmedzena oblast sa stava velkou na pouzitie
neoveritelnych deterministickych algoritmov, algoritmy su tazko
pouzitelné [7]. NajvyhodnejSou je pouzitie heuristickych optimali-
zacnych procedur. Jednou z najvyvinutejsich heuristickych procedur
na rieSenie problémov pseudobooleovskych optimalizacii je proce-
dura zalozené na schéme metoddy premenlivych pravdepodobnosti
popisanych v [5].
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Obr. 4 Vzajomny vztah medzi cenou (rozpoctovym parametrom)
a rozsahom oblasti /,,,— /.,

Metdéda premenlivych pravdepodobnosti [2] (MVP) reprezentuje
skupinu algoritmov, ktoré maju spoloénu vSeobecnl koncepciu [71:
adaptivny nahodny vyhladévaci algoritmu (ARSA), jeho modifika-
cia s nazvom MARSA (1, 2, 3), ndhodné vyhladavanie s obnovou.
Hlavnym kritériom pri ndvrhu ARSA je schéma, ktora obsahuje
Upravu oblasti vyhladavania pomocou konecnej transformécie.
Zamerom pouzitia uvedeného algoritmu je preskimat hodnoty pre
lokalne minimum v oblasti zaujmu, kde inicializacny bod zlyhava
pri prispdsobeni velkosti kroku a smerovani ndhodného vacsieho
mozného posunu pre cenovl funkciu. Kazda z hodnot lokalneho
minima je ziskana ako rozdiel z kazdého druhého posunu cenovej
funkcie pomocou pravidla spatného pocitania pravdepodobnosti
zloZiek vektora.

V stcasnosti boli vyvinuté rozsirujuce zmeny v tejto schéme, ktoré
st uréené na rieSenie problému navrhu NVS systému. VSetky mozné
Struktary systému v rozsahu [/, /... SU rozdelené do /., — I, +1
Urovni. Kazda Groven obsahuje iba Struktiry systému s rovnakym
¢islom zlozky heuristickej optimalizécie [8].

Fakt je, ze tieto parametre si komplexne redukované z problému.
Vztah medzi cenovym parametrom systému, /.., — /.., @ obsahom
regiénu pre vystup je 32, pozri na obr. 4. Uvaddzame nasledujlce
hodnoty premennych: /,.,, = 1250 a /,,,, = 250.

Postupnost prikazov (pozri obr. 5) predstavuje vypis pseudokédu

nahodného vyhladavacieho algoritmu pre minimalizaciu cenovej

funkcie. Potrebujeme transformovat kéd na kéd beZiaci na GPU.

Ziskané vysledky budu predstavené v nasledujlcich krokoch:

* Viytvéranie paralelnych vlakien pre pripad riadenia hlavnej apli-
kacie na GPU

Priemyselny softvér |atp|journal|



e Zapisovanie aplikacie pomocou OOP dovolujlice vyvojarom zapo-
¢itat niektoré rozSirujlce optimalizacne proceddry

* Vizualizacia a reprezentacia Udajov podporujlca lepSie pochope-
nie informécie.

V prvom rade to je zistenie zvySujlcej sa zloZitosti problematiky
pre velky rozsah vystupov, najma slabd moznost analyticky opisat
komplikovanie techniky néhodnych algoritmov. Moznost ziskania
informacii o vlastnostiach problému je opakovane zrealizovat na
vystupe viackrokové experimenty.

Obr. 5 Fragmenty pseudokodu nahodného vyhladavacieho algoritmu

Zaver

Z testu metody premenlivych pravdepodobnosti su ziskané aj reélne
vysledky. Systém je navrhnuty na dosiahnutie rychlejSieho spraco-
vania modelovania N-verziového simula¢ného systému matema-
tickych modelov. N-verziovy softvér Ulohy je konkrétne originalnou
nahradou N-verziového programovacieho postupu. Tento spdsob
rieSenia pomocou GPU technoldgie nie je Standardny sposob simu-
lovania dat, zastvatelny modul umoziuje programéatorom pripravo-
vat hybridné aplikéacie beZiace na dvojici CPU a GPU.

Moznosti pre vyvoj budlcich aplikacii zahffiaju:

¢ Otestovat beh stoviek vlakien vykonavajlcich simulaciu vyhlada-
vacieho algoritmu paralelne na GPU, ktory nam déva moznost

simulovat N-verziovy simulacny systém v redlnom c¢ase a potvr-
dzovat odhadné vysledné Udaje
¢ Ovladanie CPU a GPU Urovne hladin vratane Nsight API volani.

Autori veria, Ze predstavena verzia navrhu je len vo faze zacatia
vyvoja celkového zameru aplikacie v uvedenom prostredi. Tento po-
stup moze byt pouzity v konfiguracii NVS programovacich modelov
trenazéra, Kvasnica [61].
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a so Skalovatelnym napajanim

Spolo¢nost Emerson Process Management oznémila pridanie
komunikaného protokolu Modbus RS485 a moznost napéja-
nia nizkym napatim pre platformu magnetickych prietokome-
rov Rosemount® 8700. Nové platforma kombinuje spolahlivost
s inteligentnou diagnostikou a poméaha pouzivatelom v réznych
oblastiach priemyslu ziskat vyhody z vylepSenej intalacie, udrzby
a postupov pri riadeni procesov. Vdaka novému vystupu Modbus,
ktory umoziuje pristup k pokrocilej diagnostike vratane SMART™
Meter Verification a detegovanie zanesenia meracej elektrody,
maju pouzivatelia k dispozicii informacie o prietokomeri ako ta-
kom, instalacii aj o procese. To umoznuje vykonavat ovela lep-
Sie rozhodnutia, jednoduchsie identifikovat problém v prevadzke
a kontrolovat prietokomer. Volitelne nastavitelné napéjanie teraz
zaruCuje spolahlivost magnetického prietokomera a spolu s vel-
kym mnozstvom Udajov dostupnych cez zbernicu Modbus vytvara
idedlne rieSenie vhodné pre vzdialené lokality, kde je obmedzena
moznost napéjania. Kombinacia moznosti nizkeho prikonu s vy-
stupom Modbus predstavuje idealne rieSenie pre také aplikacie,
ako je meranie prietoku vody, ked vyrobné spolo¢nosti z oblasti
ropného a plynarenského priemyslu hladaju nastroje, ako riadit
vydavky znizenim nékladov na Udrzbu, spojenych s beznej$imi
technolégiami merania. Okrem vylepSenej spolahlivosti a pokro-
Cilej diagnostiky je nova platforma vytvorena v duchu konceptu
zameraného na pouzivatefa (human-centered design), vdaka
¢omu je inStalécia prietokomerov fahsia ako kedykolvek predtym.
\Vd’aka plne funkénému lokélnemu operatorskému rozhraniu su

Magnetickeé prietokomery Rosemount® 8700 uz aj s vystupom Modbus

vSetky diagnostické informéacie dostupné len na jedno tuknutie
prstom, a to v akomkolvek type okolitého prostredia. Rozsireny
priestor v okoli svorkovnice umoZziuje realizovat eSte pevnejSie
pripojenie snimaca a vysielaca, takze instalacia a kablovanie pria-
mo v prevadzke su fahSie ako kedykolvek predtym. VylepSeny bol
aj konfiguracny nastroj na baze PC-ProLink® IlIl, pricom ponuka
jednoduchy a intuitivny spésob konfiguracie magnetickych prieto-
komerov Rosemount cez zbernicu Modbus.

www.emersonprocess.com/Rosemount8700
WWw.emersonprocess.sk
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spsipc drives

Elektricka automatizacia

Systémy a komponenty

Medzinarodny odborny veltrh a kongres
Norimberg, Nemecko, 24. az 26.11.2015

Navstivte SPS IPC Drives a zazite jedinecnt pracovni
atmosféru na hlavnom eurdpskom veltrhu elektrickej
automatizacie:
¢ komplexny prehlad o trhu
e viac ako 1600 vystavovatelov vratane
vSetkych klucovych aktérov
e vyrobky a rieSenia
e inovacie a trendy

$ ka zdarma:
a vstupen !
oe xhibition.comluckets

sps@mesago.com sps"e mesagO

sps-exhibition.com Messe Frankfurt Group

10. ROCNiK ODBORNEJ ENERGETICKEJ KONFERENCIE

ENERGOFORUM® 2015 - ELEKTRINA

10 rokov liberalizovaného trhu s elektrinou Organizator
15. - 16. oktober 2015, hotel Sitno, Vyhne _6’ sféra
Hlavné témy: “Hig
= Energeticka unia amglsslgeor%\/@ostA
Slovenskej republiky

= 10 rokov liberalizacie slovenského trhu s elektrinou

= Regulaéna politika SR pre nadchadzajlice obdobie Zlaty partner

=> Nariadenie EP a Rady €. 1227/2011 o integrite a transparentnosti At‘gs
velkoobchodného trhu s energiou (REMIT)

= Energeticka efektivnost
= |nteligentné meracie systémy
= Prevadzkovanie miestnej distribu¢nej sustavy

www.energoforum.sk

Spolo¢nost’ sféra, a.s., uz vySe 20 rokov patri k vyznamnym dodéavatelom rieSeni a sluZieb v energetike. Od roku 2006
organizuje odbornu energeticki konferenciu ENERGOFORUM® s (iastou vyznamnych slovenskych i zahraniénych odbornikov.




21. ROCNIK MEDZINARODNEHO VELTRHU
ELEKTROTECHNIKY, ENERGETIKY,
ELEKTRONIKY, AUTOMATIZACIE,

OSVETLENIA A TELEKOMUNIKACI|

Expo Center TrenCin

K vystavisku 447/14

911 40 Trencin

tel.: +421-32-770 43 32

e-mail: dchrenkova@expocenter.sk

organizator:
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Na MSV

za Spickovymi technologiemi,

novymi kontakty a nejnovejSimi informacemi

Mezinarodni strojirensky veletrh netvofi jen pavilony plné expozic 1500 vystavovatelil, ale také specialni projekty
vénované mj. budoucnosti priimyslovych technologii a program nékolika desitek doprovodnych konferenci a seminari.
Do zahajeni 57. roéniku MSV zbyva jiz jen par tydni. Brany nejvyznamnéjsi stfedoevropské primyslové piehlidky se oteviou

4 s 0o

Predevs§im nejmodernéjsi technologie v expozicich 1500 vystavu-
jicich firem nejen z Ceské republiky a okolnich
zemi, ale také z témér celé Evropy i dalSich
kontinentd.

A také rozsahly odborny doprovodny program,
v némz se UCastnici sezndmi s vizemi primys-
lové vyroby, s novymi moznostmi spolupréace s
partnery ze vzdalenych zemi nebo s technickymi

univerzitami a dokonce i s nabidkou volnych pra- MSV 2015
covnich mist. Kompletni doprovodny program MSV 2015 naleznete
na www.bvv.cz/msy, zde upozornime pouze na to nejzajimavéjsi.

Primysl 4.0 - automatizovany a integrovany priimysl|

Odbornici se shoduji, ze s nastupujici masivni automatizaci, robo-
tizaci a digitalizaci nastava zmeéna stavajicich vyrobnich, ale také
logistickych a obchodnich procesli, kterd v nejblizSich dvaceti
letech vyrazné zefektivni primyslovou vyrobu. Nékde tato promeé-
na jiz probiha nebo ma svoji konkrétni vizi. Blize se s ni mlzete
seznamit na MSV, jehoz ambici vzdy bylo ukazovat nejen soucas-
nost, ale i budoucnost priimyslovych technologii. Hlavnim tématem
leto$niho rocniku proto byl vyhlasen Primysl 4.0. Po celych pét dni
se mu bude vénovat vystava technologii a uprostred veletrhu také
mezinarodni konference.

Tématicka expozice ,,Primysl 4.0 — Digitalni tovarna“ je pfilezi-
tosti pro vyznamné prlimyslové a IT firmy a vyzkumné instituce,
které chtéji predstavit svoji vizi a pfinos k digitalizaci prdmyslovych
procestl. Vystava umisténa v pavilonu Al volné navaze na jiz osvéd-
¢enou vystavu 3D Printing technologii a projekt Transfer techno-
logii a inovaci, ktery poskytuje prostor k prezentaci technickych
vysokych $kol, jejich vyzkumnych projektd a nabidek ke spolupraci
s komercnimi subjekty.

Hlavnim partnerem tématu je CNOPK (Cesko-némecké obchodni
a prlimyslova komora), ktera pod nazvem ,,Férum Primysl 4.0*
pfipravuje konferencni program za Ucasti vyznamnych odbornikd
z Ceské republiky i zahrani&i. Férum Pramysl 4.0 se uskuteéni ve
stfedu 16. zafi v Kongresové hale Holiday Inn.

Jiz o den dfive se na brnénském vystavisti sejdou zajemci o vyuziti
3D technologii na v poradi jiz treti veletrzni konferenci ,,3D tisk —
trendy, zkuSenosti a obchodni pfilezitosti“.

Rovnéz v Utery 15. zafi probéhne tradi¢ni konference ,Vize v auto-

matizaci“ - klicovy doprovodny
AUTOMATIZACE

program prdfezového projektu
Automatizace, ktery na MSV jiz

od roku 2000 zviditelfiuje roli méfici, fidici, automatizacni a regu-
la¢ni techniky napfi¢ véemi obory.

Budoucnost priimyslovych procesli na MSV opét predstavi také
atraktivni projekt Packaging Live. V pavilonu Z bude diky spolu-
praci dodavatel(l vyspélych technologii baleni, znaceni, identifikace
¢arovych kddl, paletizace atd. nékolikrat denné uvedena do Zivého
provozu vzorova balici linka s odbornym komentarem.

Cinska provincie Hebei — Special Guest MSV 2015

Oblast na severovychodé Ciny patii k tradi¢né ekonomicky nejroz-
vinutéj$im. Mezinarodni strojirensky veletrh 2015 navstivi delega-
ce zastupcl mistnich prdmyslovych podnik( vedena predstaviteli
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provincie Hebei a v pavilonu Z navstévnici naleznou spole¢nou
expozici osmi vystavovateld z rlznych obor( — ,,Hebei Pavillion“.

Dal$im ,specialnim hostem*” MSV, které pfiblizi svou nabidku spolu-
prace aZ na dosah Ceskych a stfedoevropskych partner(, je priimys-
lova Korea. V dtery 15. zafi se na brnénském vystavisti uskutecni
konference na téma ,Exportni a podnikatelské prilezitosti v Korejské
republice”. Zaroven se na MSV oCekéva prezentace pfiblizné dvace-
ti korejskych firem, které pfijedou na MSV vibec poprvé.

Zajimavé prilezitosti letos priveze také Japonsko. Vibec poprvé se
na MSV uskute€ni tzv. veletrh naruby — Reverse Exhibition, kde
vystavovatelé neprezentuji svoji produkci, ale naopak vyrobky, které
potfebuji dodéavat. Jednodenni vystavni akce probéhne ve stfedu
16. zafi a jejim poradatelem je japonska vladni agentura JETRO
(Japan External TRade Organization) ve spolupraci s Veletrhy Brno
a agenturou Czechlnvest.

Stalice i novinky doprovodného programu

StéZejni a medialné nejsledovanéjsi udalosti 57. rocniku MSV jisté
bude Sném Svazu primyslu a dopravy CR - tradiéni setkani pred-
stavitell vlady a podnikatelské sféry, které probéhne jiz v Gvodni
den veletrhu. V Rotundé pavilonu A se ocekava pritomnost eko-
nomickych ministrd a jejich nameéstkd, rektorl vysokych $kol,
predstavitel kliGovych priimyslovych podnikd a penéznich Ustavd,
hejtman( a dal$ich vyznamnych osobnosti.

Tradici se stal také JobFair MSV, ktery je v soucasnosti nejvétsi
soustfedénou nabidkou pracovnich pfilezitosti ve strojirenstvi, ener-
getice a dal$ich pfibuznych technickych oborech v Ceské republice.
Smyslem projektu je zprostiedkovat kontakty mezi zaméstnavateli
v primyslu a uchazedi o zaméstnani véetné studenttl, ktefi hledaji
napfiklad staz v technickém oboru. Jednodenni veletrh pracovnich
prilezitosti JobFair MSV 2015 se uskutecni ve Ctvrtek 17. zafi,
do projektu je v soucasnosti pfihldSeno vice nez dvacet firem
a chystaji se také workshopy ¢i kariérni poradenstvi.

Potreti se pripravuje Logistickd konference EULOG, tentokrat
probéhne ve stfedu 16. zafi pfimo v prostoru pavilonu A2, kde se
kona veletrh Transport a Logistika. EULOG 2015 nabidne dopoledni
i odpoledni program na téma ,,Distribucni proces — aneb od vyrobce
k zakaznikovi“. Kazdy z blok( bude sloZen z pfednasek typu vyroba
— baleni — informacni technologie v logistice — skladovani a manipu-
lace — preprava a pUjde predev$im o pfipadové studie, které ukazi
distribuéni proces v praxi. V souvislosti s premiérovym veletrhem
technologii pro ochranu Zivotniho prostfedi ENVITECH se na MSV
se uskutecni nékolik novych doprovodnych akci environmentélniho
zameéreni. Ve stfedu to bude konference ,,Odpady 2015 a jak dal?*
vénovana energetickému vyuzivani odpadd a ve Ctvrtek seminar
na téma ,Ugetnictvi a reporting udrzitelného rozvoje".

Dalsi informace o pfipravach MSV 2015 naleznete
na www.bvv.cz/msv

e

Veletrhy
Brno

Jifi Erlebach

Veletrhy Brno, a.s.
Podujatia |atp|journal|



Produktové novinky

| e |automatizacia |

FESTO spol. s r.o.

Elektricky pohon ELGR

Elektricky pohon ELGR vo vy-
hotoveni s krokovym motorom
tvori kompaktny systém pat-
riaci do radu OMS (Optimized
Motion Series). Montaz motora
s identickym upeviiovacim pri-
sluSenstvom je mozna zo vset-
kych Styroch stran. Vyhotovenie
je mozné v dvoch variantoch: s klznym vedenim (vhodné pre malé zétaze)
a s obeznym gulé¢kovym vedenim (vhodné pre vacsie zataze).

www.festo.sk

FESTO spol. s r.o.

Elektricky valec EPCO s vedenim

Elektricky valec EPCO je mechanic-
ky linearny pohon s piestnou tycou,
s pevne namontovanym motorom
a moznostou doSpecifikovat exter-
né vedenie. Hnaci prvok pozostava
z elektricky pohananého vretena,
ktoré prevadza rotacny pohyb mo-
tora na linedrny pohyb piestnej
tyce. Vhodny je pre jednoduché aplikacie v automatizécii vyroby, ktoré sa
dosial riesili pneumaticky.

www.festo.sk

FESTO spol. s r.o.

Elektricky otocny modul ERMO

Elektricky oto¢ny modul ERMO je zaloZeny
na OMS (Optimized Motion Series) a posky-
tuje kompletné systémové riesenie. Stcastou
modulu je otony pohon s tuhym loziskom,
krokovy motor a odmeriavaci systém. Na ria-
denie pohonu sa pouZiva jednoduchy kon- &
trolér CMMO. Dostupné st Styri velkosti 12, '

16, 25 a 32, ktoré dokazu pokryt vacsinu

aplikécii. Maximéalna rychlost je 600°s s moznostou maximalneho mo-
mentu az 5 Nm a s opakovatelnou presnostou 0,05° - 0,1°. Cielové apli-
kacie s hlavne Pick&Place, inSpekcné rotacné Ulohy, presné polohovanie
v ramci 360° atd.

www.festo.sk

ELVAC SK s.r.o.

Priemyselny tablet Getac Z710

Firma ELVAC SK je dodavatelom
znacky GETAC. Getac Z710 je posta-
veny na 7“ displeji s tvrdenym sklom,
ktoré je odolné proti poskriabaniu
a pripravené na prace v extrémnych
podmienkach. Je ovladany pomocou
OS Adnroid 4.1. Z710 zvlada pracu
aj pri teplote od —20 do 50 °C, spifia
normu MIL-STD-810G a je vybaveny
funkciou Sunlight Readable pre lepSiu Citatelnost na sinku. V jeho
vybave nechybajui USB, wifi, bluetooth, GPS ap.

Viac informécii najdete na www.elvac.sk a www.getac.com.

ELVAC SK s.r.o.

PILZ: inovativny opticky systém
na ziskanie vac¢sej produktivity

Firma ELVAC SK je dodava-
telom znacky PILZ. Bezpetné
kamerové systémy sa pouzivajl
na sledovanie 2D alebo 3D zo6n.
Na rozdiel od jednoduchych
senzorov sU schopné zazname-
nat a analyzovat detailné infor-
macie o celej sledovanej oblasti.
Systém poskytuje vysoky stupen
bezpecnostnych funkcii a je po-
uzivatelsky prijatelny pre mnoho bezpecnostnych a Standardnych
riadiacich funkcii.

Viac informécii ndjdete na www.elvac.sk a www.pilz.com.

www.e-automatizacia.sk
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SOFOS, s.r.o.

Wise-4000 - vasa spravna volba

Idedlnym rieSenim vasSich
loT aplikacii st 1/0 produk- [ @
ty Wise-4000 spolo¢nosti

Advantech, zabezpecujlce "? ........ ’ "
zber dat, ich spracovanie a @ -

sprostredkovanie cez bez-
drétové WiFi spojenie alebo
ethernet. Zlu¢enim datovej
logiky, Skalovatelnosti Uda-
jov s vlastnostami lokal-
neho UloZiska a softvérovej architekt(ry REST tak ziskate pristup
k datam kdekolvek a kedykolvek. Sirokym pofom pdsobnosti si zis-
kaju produkty Wise-4000 aj naroénych klientov.

www.sofos.sk
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TIPY a TRIKY

Prepojenie TwinCAT s programom napisanym v .NET(C#)

V tomto tipe si ukdzeme, ako je mozné prepojit program napisany v. NET(C#) s TwinCAT
pomocou ADS komunikacie. Pomocou ADS komunikécie je mozné spojit nielen programy
napisané v. NET(C#), ale aj programy napisané v C/C++, Java, Matlab/Simulink a iné.

Podrobné riesenie: wva.atpjournal.sk/tipytriky/21943
Tip zaslal: Beckhoff Ceska republika, s.r.o.

Publikovanie skriptov v MATLABe

V tomto tipe si ukazeme, ako si z VaSich vytvorenych skriptov spravite dokument, ¢i uz
vo formate doc, html, xml, latex, ppt alebo pdf. Funkcia publikovania skriptov ,publish”
je vstavanou funkciou, ktord ponika programové prostredie MATLAB. Jedna sa o velmi
uzito¢nu funkciu, ktora Vam spusti cely skript a vysledky uloZi do stboru aj s komentarmi,
obrazkami a vypismi z prikazového okna.

Podrobné rieSenie: www.atpjournal.sk/tipytriky/21944
Tip zaslal: Humusoft, spol. s r. o.

V praxi je Casto poziadavka pripojenia niekolkych svetelnych okruhov na jeden isti¢. V sticasnosti
pri nahradzani klasickych ziarovkovych svietidiel za LED svietidla je potrebné pred svietidlo zara-
dit napajaci zdroj (LED driver) a stcasne je potrebné zvolit aj vhodny isti€. V tomto tipe je uvedena
tabulka pre vyber vhodného istia pri pouziti spinanych zdrojov Meanwell.

Podrobné riesenie: www.atpjournal.sk/tipytriky/21945
Tip zaslal: JDC, s.r.o.

Jednoduché prepojenie hezpeénostného modularneho kontroléra
Preventa XPS MCM s rozsirujicimi modulmi

V tomto tipe si ukazeme, ako lahko a rychlo prepojite jednotlivé rozSirujice moduly bezpecnost-
ného modularneho kontroléra Preventa XPS MCM od Schneider Electric. Bezpe¢nostny modularny
kontrolér Preventa XPS MCM je uréeny k monitorovaniu viacerych bezpe¢nostnych funkcii sti¢asne.
Tym zaisti ochranu operétora v priebehu pracovného cyklu stroja. Vynikd moznostou lahkého roz-
Sirenia o dalSie vstupy/vystupy.

Podrobné riesenie: www.atpjournal.sk/tipytriky/21946
Tip zaslal: Schneider Electric CZ, s.r.o.

Testovanie relé Zelio Relay RXG

V tomto tipe si ukazeme, aké jednoduché je otestovat nové interface relé Zelio Relay RXG od Schneider Electric.
Zelio Relay RXG umoznuje overenie funkcie spinania kontaktov, pripadne funkénosti celého ovladacieho obvo-
du pristroja bez pouzitia néradia iba jednoduchym stlacenim unikatneho testovacieho tlacidla.

Podrobné rieSenie: www.atpjournal.sk/tipytriky/21947
Tip zaslal: Schneider Electric CZ, s.r.o.

Vase tipy
na HW/SW zapojenia, nastavenia, funkcie — Standardné aj Specialne zasielajte na adresu podklady@hmh.sk
a my ich uverejnime bezplatne v tlacenej verzii ¢asopisu aj na www.atpjournal.sk a www.e-automatizacia.sk
(inzerenti v neobmedzenom pocte, ostatni zaujemci 1x mesacne)
Dalsie info na www.atpjournal.sk/tipytriky



Ku ktorémukolvek néazoru sa priklaname, faktom ostéva, ze ne-
zamestnanost mladych fudi na Slovensku dosiahla v decembri
minulého roka 28,9 % [1], ¢o je dsma najhorSia pozicia v ramci
Eurépskej tnie. Cerstvy absolvent mé teda pred sebou jeden hlavny
ciel: najst si UspeSne pracu.

Studenti, absolvujte aspon jednu staz!

Na tomto mieste sa zamestnavatelia zhoduju, ze Studenti s vy-
lu€ne teoreticky vzdelani, a to vnimaju ako najvacsiu bariéru ich
prijatia do zamestnania. Napriek vysokej nezamestnanosti maju
problém obsadit dobre platené odborné pozicie. Prostrednictvom
narodného projektu Vysoké Skoly ako motory rozvoja vedomostnej
spolo¢nosti odkazuju: ,Absolvujte aspon jednu stdz a vase Sance
na prijatie sa zvySia minimalne o polovicu.”

Vysokoskolaci do praxe

Néarodny projekt Vysoké $koly ako motory rozvoja vedomostnej spo-
loCnosti (skratene Vysokoskolaci do praxe), ktory realizuje Centrum
vedecko-technickych informacii SR pod z&stitou Ministerstva Skol-
stva, vedy vyskumu a Sportu SR, sa venuje prave rieSeniu tejto
problematiky — ako zlepSit moznosti absolventov zamestnat sa.
A ide eSte o krok spat. Skima problematiku vyberu perspektivneho
odboru, v ktorom méa Student vacsiu Sancu najst primeranl pracu
po skonceni Skoly. NavySe proaktivne vytvara prepojenia medzi vy-
sokymi Skolami a podnikmi prostrednictvom exkurzii a stazi nielen
na Slovensku, ale aj v zahranici.

Co hovoria zamestnavatelia

Oslovili sme internych lektorov z troch podnikov spomedzi 119
zapojenych do narodného projektu s otazkou, o kolko percent sa,
podla nich, zvySuji 8ance absolventa na prijatie do zamestnania,
pokial absolvoval uz predtym prax v tom istom podniku. ,Ta $anca
je takmer stopercentnd, da sa povedat,” hovori Kamil Libodvar zo
Slovenskych elektrarni a dodava, ze to urcite zavisi aj od toho, ako
sU so Studentom pocas staze spokojni. No pokial sa po pracovnej
stranke osvedgi, tak v tom nevidi problém. Studentovi, ktory praxo-
val pod jeho vedenim s podporou projektu VysokoSkolaci do praxe,
uz aj ponukli pracovné miesto po zlozeni Statnych skusok.

Podobny pripad bol aj v Matador Industries, dalSom z podnikov
zapojenych do projektu. Absolventovi, ktory predtym u nich pra-
xoval, ponukli po skonceni $koly miesto. ,,Nebol to hned od zadiat-
ku nas$ favorit,“ hovori Radovan Strapko, interny lektor z Matador
Industries. ,,Ale velmi sa snazil, bol aktivny a tieZ ochotny nastudo-
vat si informéacie, ktoré som od neho Ziadal,“ uviedol hlavné dévody
R. Strapko.

|atp|journal| vzdelavanie, literatira

Prax v zahranici je ako katapult

KedZe nérodny projekt Vysoké Skoly ako motory rozvoja vedomost-
nej spolo€nosti podporuje aj staze Studentov v zahranici, zaujimalo
nas tiez, ako by takito skdsenost v zivotopise vnimali pri vybere
uchéadzada. ,Ano, toto by ma velmi zaujimalo, aj ked som zatial ta-
kého absolventa nestretol,“ hovori R. Strapko a dodéva, ,ale takého
by som rozhodne chcel vidiet. Som zvedavy, ¢o sa naucil v zahra-
Motors podobne tvrdi, Ze by pre neho prax zo zahranicia bola asi
rovnako cenna ako prax priamo z ich firmy. A to aj napriek tomu,
7e uchadzac o pracu so sklsenostou mimo Slovenska nepozna ich
firemné procesy alebo kultdru.

Aktivni Studenti a nepostacujiice Skoly

Véetci opytani lektori sa zhodli, ze Studenti na praxi, s ktorymi sa
stretli vdaka projektu Vysoké Skoly ako motory rozvoja vedomostnej
spolocnosti, boli proaktivni a mali velky zaujem rast. Dokonca podla
slov M. Holuba sam praktikant priniesol kreativne napady na zlep-
Senie a niektoré z nich s uz zapracované v ich procesoch, a to je
jeho vstupenkou do Kia Motors.

Na otézku, ¢i maju pocit, ze boli Studenti dobre pripraveni vdaka
vedomostiam z vysokej Skoly, odpovedali lektori jednohlasne nie.
»Nemam pocit, Ze ich dobre na Skole pripravuji, chyba aplikova-
na matematika a fyzika. Inak su tedriou dobre nadupani,” dodal
K. Libosvar.

Aj vdaka aktivitdm projektu Vysoké Skoly ako motory rozvoja vedo-
mostnej spolo¢nosti mame moznost preklenit tito priepast medzi
akademickym vzdelanim a funkénostou trhu prace. Narodny projekt
zastava cennl Ulohu mediatora, ktory v naSom prostredi chyba.
Pootvoril dvere véetkym, ktori maju zaujem alebo by mohli mat zau-
jem o toto prepojenie, ukazal, ako hladat cesty a v ktorych odboroch
systematicky prepéjat vysoké Skoly s ekonomickymi potrebami.

Zdroje

[11 http://ec.europa.eu/europe2020/pdf/csr2015/
cr2015_slovakia_sk.pdf

Elena Dekankova

externy prispievatel
Narodny projekt Vysoké Skoly ako motory rozvoja vedomostnej spolo€nosti
e.dekankova@gmail.com
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Odhorna literatira, publikacie

1. Computer Vision in Control Systems-1,
Mathematical Theory

Autori: Favorskaya, M. N., Lakhmi, J. C., rok vydania: 2015,
vydavatelstvo Springer, ISBN 9783319106526,

publikaciu mozno zakulpit Slovart-GTG, s.r.o.,
www.slovart-gtg.sk, galandova@slovart-gtg.sk

Titul sa zaoberd poslednymi pokrokmi v me-
tédach pocitacového videnia a technickymi rie-
Seniami vyuzivajicimi konvencné a inteligentné
paradigmy.

Zahfia:

* Monografickll analyzu obrazu pre aplikacie
pocitacového videnia

e Metddy na detekciu Strukturalnych zmien
v systémoch pocitatového videnia

* Hierarchical Adaptive KL-based Transform: Algoritmy a aplikacie

* SpOsob energetickej analyzy pre sekvencné spracovanie obrazu
a videa

* Optimalne meranie vizudlneho pohybu pomocou casovych
a priestorovych skal

e Analyza vystupu pomocou morfologickej matematiky a fuzzy
logiky

* Stabilizacia digitalneho videa v statickej a dynamickej scéne

* Implementécia Hadamardovych matric pri spracovani obrazu

Kniha je uréenad PhD Studentom, profesorom, vyskumnikom a sof-
tvérovym vyvojarom pracujicim v oblasti digitalneho spracovania
obrazu a v oblasti technoldgii pocitacového videnia.

2. Computer Vision in Control Systems-2,
Innovations in Practice

Autori: Favorskaya, M. N., Lakhmi, J. C., rok vydania: 2015,
vydavatelstvo Springer, ISBN 9783319114293,

publikaciu mozno zakupit Slovart-GTG, s.r.o0.,
www.slovart-gtg.sk, galandova@slovart-gtg.sk

Tato vyskumna kniha sa venuje nedadvnym pok-
rokom v metodikach pocitatového videnia a ino-
vaciam pre prax.

Kniha je uréena doktorandom, profesorom,

vedcom a softvérovym vyvojarom, pracujlcim

v oblasti spracovania digitdlneho obrazu a tech-

noldgii pocitacového videnia:

e segmentacia obrazu na 2D Markovovské
refazce,

efektivne algoritmy pre potlacenie Sumu pre inteligentné rozpo-

znavacie systémy,

navigacia autondmnych podvodnych vozidiel vyuZivajicich akus-

tické a vizualne spracovanie dat,

vylep$ené, syntetické a kombinované technoldgie videnia pre ci-

vilné letectvo,

atd.

3. Engineering Documentation Control Handbook,
4t Edition - Configuration Management
and Product Lifecycle Management

Autori: Watts, F., rok vydania: 2015,
vydavatelstvo Elsevier, ISBN 9781455778607,
publikaciu mozno zakulpit Slovart-GTG, s.r.o.,
www.slovart-gtg.sk, galandova@slovart-gtg.sk

V tomto novom vydani ponlka Frank Wats, Siroko uznavany pre
jeho vyznamny prinos do procesu zmien technického riadenia, Upl-
ne novu prirucku pre implementaciu a zdokonalovanie technickej
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dokumentécie (EDC), riadenia Zivotného cyklu
vyrobkov. Uspe$na a bezchybné implementécia
EDC mé zasadny vyznam pre svetovl vyrobu.
Kniha je plna konkrétnych metéd, ktoré mozno
rychlo a presne aplikovat v takmer akomkolvek
odvetvi a pri akomkolvek vyrobku. Nova edicia
stavia EDC/Cm do kontextu riadenia Zivotného
cyklu vyrobkov (PLM), poskytuje poradenstvo
pri vybere, nakupe a realizacii PLM softvéro-
vych systémov.

Engineering
Documentation
Control Handbaaok

Wats vedie Citatela, aby vyuzil tieto nastroje a techniky pre svoje
podnikatelské ciele, vratane zlepSovania procesov.

4. Product Lifecycle Management

Autori: Stark, J., rok vydania: 2015,
vydavatelstvo Elsevier, ISBN 9783319174396,
publikaciu mozno zakulpit Slovart-GTG, s.r.0.,
www.slovart-gtg.sk, galandova@slovart-gtg.sk

Toto tretie aktualizované vydanie nadvazuje
na Uspesnl druhd ediciu a poskytuje Citatelovi
dokladny popis PLM, ¢im zabezpeCuje Uplné
pochopenie tedrie a praktickych zrucnosti,
ktoré je nasledne mozné lahko implementovat
do vlastného podnikatelského prostredia. Toto
nové a rozSirené vydanie je plne aktualizované
a odréza mnoho technickych a manazerskych
pokrokov v oblasti PLM. 5 pilierov PLM: biz-
nis proces, produktové data, PLM aplikécie,
manazment organizacnych zmien (OCM) a pro-
jektovy manazment. Kniha popisuje, ¢o riadenie Zivotného cyklu
vyrobkov je a preco je potrebné.

4

| Product Lifecycle
el

Posledné Cast knihy je adresovana PLM Casovej osi, ukazujicej ty-
pické kroky a aktivity PLM projektov.

5. Buying, Supporting, Maintaining Software
and Equipment — An IT Manager’s Guide
to Controlling the Product Lifecycle

Autori: Byrne, G. G., rok vydania: 2014,

vydavatelstvo Taylor&Francis, ISBN 97814822322783,
publikaciu mozno zakulpit Slovart-GTG, s.r.o.,
www.slovart-gtg.sk, galandova@slovart-gtg.sk

Kniha popisuje, ako sa vyhnut pascdm predaj-

BUYING,
SUPPORTING, cov, nakupu, podpore, Udrzbe softvéru a vyba-
MAINTAINING i P s

SOETWARE veniu. Prirucka pre IT manazérov pre kontrolu
AnD EQUIFMENT  Zjyotného cyklu produktov pomoéze Citatelovi
ppevan e lepSie kontrolovat rokovania o ich IT produktoch
Fredet binpde oy

-~ ..., asluzbach a nakoniec aj lepSie riadit Zivotny
- ‘J-_----.,‘ cyklus tychto nédkupov. Kniha poskytuje Uplny
i prehlad o metddach a cieloch predajcov a ich
ﬂ zmldv, ktoré s takmer vzdy v rozpore s cielmi
koncovych pouzivatelov. Text je nastaveny tak,
aby sledoval, aké ma vécSina fudi skisenosti s technologickymi
produktmi. Uvodom vysvetluje vyznam rozhodnuti prijatych v Case
vyberu produktu. Detailne popisuje, na €o je potrebné sa zamerat
pri dojednévani zmllv o servise a podpore a popisuje, ako vyuzivat
objednévky pre vyjednanie priaznivejSich dohéd.

-bch-
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Citatelska siitaz

ATP Journal 9/2015
Sponzori kola siitaze:
FESTO v Schneider

FERFECTION M ALTIMATIDN

Sutazite o tieto vecné ceny:

-
_—'Ih

B+R automatizace, s.r.o. FESTO, s.r.o. HAAS AUTOMATION, N.V. Schneider Electric, s.r.o.

Otazky su velmi jednoduché. Ak by ste predsa len nepoznali odpovede, pretoZze vaSou parketou je ina oblast,
moZete ich néjst v tomto Cisle ATP Journal, ako aj v ¢lankoch uverejnenych na stranke www.atpjournal.sk.

1. Ktoré fazy realizacie projektu pokryva integrované vyvojové prostredie Automation Studio od B&R?
2. Co znamena skratka HGO?
3. Ktoré tri CNC obrabacie centra Haas vyuziva divizia Triple M spolo€nosti JSW Group?

4. V akom ¢asovom cykle dokaze ovladat riadiaca jednotka Modicon LMCO078 16 synchronizovanych osi?

Uyhodnotenie mesacnej sutaze ATP Journal 7/2015

1. Aké tolerancie presnosti obrabania dosahuje spolocnost Bertol pri vyrobe svojich vyrobkov
pomocou CNC strojov Haas?
0,01 az 0,02 mm.

2. Vlymenujte aspoi tri z piatich oblasti bezpecnosti na stroji, ktoré dokaze riesit novy
konfigurovatelhy bezpecnostny modularny kontrolér Preventa XPS MCM.
Nudzové zastavenie; Sledovanie polohy ochranného krytu; Ochrana pracovného priestoru;
Detekcia nulovych otacok a rychlosti; Spustanie pohybu.

3. Cim sa vyznatuji ramena SCHUNK LWA 4P Powerball Lightweightarm, ktoré boli stiéastou
vitazného riesenia pre spolocnost VW?
Idealne pre mobilné pouZitie, vdaka integrovanej elektronike a ich spolahlivosti batériovo
napéajaného zariadenia.

4. Aka novu verziu riadiaceho systému Simatic S7-1200 predstavil Siemens v Podbanskom?
S7-1200 Safety (bezpeénostné PLC).

Jaromir Hornak Jozef Tomaga Tibor Pelegrin
Myjava Bratislava Cecejovce
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Priemyselné PC ADAM-5560CDS na riadenie U/,
vzdialené V/V a HMI s platformou CODESYS

Novinka od spolo¢nosti Advantech — IPC ADAM-5560CDS je cenovo dostupné, mo-
dulérne priemyselné PC vyuzivajlce zabudovanu inZiniersku platformu CODESYS V3,
vybavené procesorom Intel Atom D510 a operaénym systémom reélneho ¢asu Windows
CE6.0. Z&kladné jednotka poskytuje priestor na sedem internych V/V slotov (analégové
aj digitalne V/V), €o je vhodné pre aplikacie s maximalnym poctom do 224 V/V bo-
dov. Dva priamo na doske dostupné ethernetové porty (2x RJ45) umoziiuji prepojenie
do réznych sietovych architektir a k vzdialenym V/V zariadeniam.

2l

CODESYS

Obr. 1 Priemyselné PC ADAM-5560CDS

Na roz$irenie na dalSie externé a vzdialené zariadenia pontka Advantech na vyber rozne
roz8irujice jednotky pre vzdialené V/V. ADAM-5000TCP a ADAM-5000/485 mozno
pripojit prostrednictvom portu Modbus TCP Ethernet Remote 1/0 LAN alebo interného
portu RS 485 Modbus/RTU. Obidve tieto rozsirujlice jednotky vzdialenych V/V poskytu-
ju dalsi priestor na Styri alebo osem V/V modulov.

V jadre tohto priemyselného PC je najnovsia verzia CODESYS V3 Runtime System
CODESYS Control and Visualization. Tento bezplatny vyvojarsky systém zahifia vSetky
komponenty potrebné na inZinierske projektovanie, vietkych Sest jazykov v stlade s nor-
mou |EC-61131, prekladaci program na nativne programovanie, vykonny odladovaci
nastroj a prehladny konfigurator projektu. Okrem moznosti Cistého softvérového progra-
movania logiky riadenia, ktoré inziniersky nastroj CODESYS ponUka, majd systémovi
integratori k dispozicii aj integrovany graficky editor, ktory im umoziuje vyvijat aj kom-
pletnl vizualizaciu. Tuto je mozné zobrazit na priemyselnom monitore Panel Monitor
pripojitelnom k internému VGA portu priemyselného PC ADAM-5560.

CODESYS Visualization umoziuje zvolit vizualizaciu postavenl na webovych technolé-
giach, ¢o zabezpecuje vzdialeny pristup, monitorovanie a sluzby HMI cez internet.

www.advantech.eu
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