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10 POWODOW

DLA KTORYCH WARTO
AUTOMATYZOWAC PRODUKCJE

Juz czas. O Industry 4.0 méwia i pisza wszyscy. Branza huczy od innowacyjnych rozwiazan
z zakresu automatyzacji, monitoringu proceséw, przewidywania usterek i awarii, a takze
optymalizacji produkcji z wykorzystaniem zaawansowanych systeméw pomiarowych.

mgr int. Agn

ieszka

Hyla

konsuttantka EMT-Systems ds. optymalizacji produkeji, doktorantka Politechniki Slaskiej

uze zaklady produkcyjne wioda
prym we wdrazaniu innowacji.
Za nimi zwawo podazajg inne.
Sa jednak na rynku sceptycy, gtow-
nie w srodowisku mniejszych przedsigbiorstw,
choc nie tylko, ktérzy z rezerwa podchodza
do niesprawdzonych wczesniej rozwiazan
i pomysiéw pozornie z pogranicza nauki i abs-
trakcji. Automatyzacja to jednak nie abstrakcja,
a zestaw dzialan, algorytmoéw, urzadzen i zasad,
w oparciu o ktére mozna stworzy¢ srodowisko
efektywne, bezpieczne i czyste. Praca w takich

warunkach to przyjemnosé. Warto tez podkre-
§li¢ fakt, ze nawet w przypadku mniejszych
firm inwestycja w automatyke przemystowa
ma racjg bytu i whrew pozorom zwraca sie
relatywnie szybko.

Budowanie

Swiadomosci procesu
Jednym z najwazniejszych powodéw, dla kté-
rych inwestycja w ogélnie pojetq automatyke
przemyslowgq jest tak wazna, jest umozliwienie
monitorowania procesu. Czescia obszernego
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basenu wiedzy, ktéry nazywamy automatyka
czy systemami sterowania i wizualizacji, jest
sensoryka. W obrebie produkcji mozliwe jest
instalowanie sieci czujnikéw, ktére - odpowied-
nio umiejscowione i podlgczone - odbieraja
rézne sygnaly z otoczenia i przekazuja je da-
lej, stanowiac swoisty sygnalizator $wietlny
na skrzyzowaniu. Przede wszystkim informuja
0 tym, co sie dzieje - czy poszczegdlne ele-
menty ukladu poruszaja sie, z jakq szybkoscia,
w jakim kierunku, na jakiej wysokosci. Moga
takze informowac o tym, jakie cisnienie panuje
w otoczeniu procesu, jaka jest wilgotnosé czy
temperatura. Wyr6zniamy kilka réznych grup
czujnikéw. Mozna je podzieli¢ ze wzgledu na za-
stosowanie i zasadg dzialania. Pierwsza grupa
54 czujniki do pozycjonowania [1]: indukcyjne,
pojemnosciowe, magnetyczne, optyczne lub
mechaniczne. Kolejng grupe stanowia czujni-
ki kontroli ruchu [1]: monitory predkosci czy
enkodery. Nastgpnie nalezy wymienié¢ czujniki
procesowe [1]: cisnienia, temperatury czy po-
ziomu. Dzigki czujnikom - przewodowym lub
bezprzewodowym - informacje przekazywane
sa do jednostek sterujacych, gdzie w zaleznosci
od wartosci wybranych parametréw podejmo-
wane sa decyzje o dalszym ksztalcie procesu.
Jesli parametr ma odpowiednia wartosé, proces
przebiega bez zmian. Jesli zas wykracza poza
ustalone granice, konieczna moze okazaé sie
korekta. Czujniki dajg wigec wiedze o tym, co sie
w danej chwili w procesie dzieje, czy wszystko
odbywa sig zgodnie z planem vraz co zmodyfiko-
wac, aby osiagnac odpowiednie efekty. W przy-
padku ukladéw niezautomatyzowanych, gdzie
wszelkich obserwacji i modyfikacji dokonuje
czlowiek, tak zaawansowany monitoring nie
jest mozliwy. Wiele elementéw moze umknaé
oku nawet doswiadczonego operatora maszy-
ny. Ponadto niektére czujniki zamontowane
sq w miejscach niedostepnych do biezacej kon-
troli w czasie pracy maszyny. To wiasnie dzieki
nim mozliwe sq wczesne wykrywanie usterek
oraz modyfikacja procesu w czasie trwania
produkcji. Monitoring proceséw to takze
zrédto wiedzy na temat ich funkcjonowania
w praktyce. Dzigki sieci czujnikéw, przekazni-
kéw i jednostek sterujacych mamy informacje
o tym, jak proces radzi sobie na przestrzeni
okreglonego czasu, w otoczeniu réznego rodzaju
zagrozen i zaklécen. Dzieki temu mozliwe jest
zaplanowanie dzialafi prewencyjnych, znacznie
poprawiajacych efektywnosé dziatar zaktadu.
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Przewidywalnos¢
na podstawie
danych historycznych

Mozliwoéé wgladu w dane historyczne, jaka
daje ciagly monitoring proceséw, to wstep
do niedostepnej wczesniej strategii utrzymania
ruchu. Predictive maintenance to zdecydowanie
gra warta Swieczki. Utrzymanie ruchu to jeden
z najistotniejszych dzialéw w firmach produk-
cyjnych. Jest tak dlatego, ze usterki maszyn
powodujg kosztochlonne przestoje, koniecznogé
wymiany czesci, zaangazowania serwisantéw
lub nawet zmodyfikowania procesu produk-
cyjnego uwzgledniajacego pominigcie danej
maszyny czy urzqdzenia na dluzszy czas. Kazdy
z tych elementéw generuje duze koszty. Czesé
zamienna, ktéra ulegla uszkodzeniu, moze byé
dostepna w magazynie czesci zamiennych firmy
—itojest ta dobra wersja wydarzen. Duzo gorzej
jest, jesli zaklad nie posiada danej czesci i musi
ja zZamowid. Jeszcze gorzej, jesli czesé trzeba
sprowadzac z daleka, a jej dostarczenie zajmie
cale tygodnie. Wcale nie jest to rzadki przyklad
- sprzet wykorzystywany w produkciji czesto
produkowany jest w Europie, réwnie czesto
w Azji czy w obu Amerykach, dlatego transport
elementu moze trwac¢ nawet kilka tygodni. Stad
informacje o tym, jak czesto dana czesé ulega
uszkodzeniu, kiedy powinno sig przeprowadza¢
przeglad maszyny, by méc wymieni¢ newralgicz-
ne elementy jeszcze przed usterka, oraz w jakich
godzinach najlepiej przeprowadzié naprawe,
sq na wage zlota zaréwno dla przedstawicieli
utrzymania ruchu, jak i przede wszystkim kie-
rownikéw produkcji. To wlasnie oni sg bowiem
odpowiedzialni za dostarczanie jak najlepszych
efektéw w optymalnym czasie. To, co dzieje
si¢ w procesie kazdego dnia, jest wiec monito-
rowane, zapisywane i analizowane, a wnioski
wyciggane sa po to, by usprawnic ten sam pro-
ces w przysziosci. W wielu firmach produkcja
trwa 24 godziny na dobe. W takich warunkach
najtrudniej o efektywne utrzymanie. Dlatego
wlasnie w tych zaktadach tak wazne jest, by mo-
nitoring byt przeprowadzany sprawnie. Wszystko
po to, by uzyskac wiedze o rzeczywistym, a nie
zakladanym stanie rzeczy. Woéwczas mozna
oszacowacd, ktére dzialania w utrzymaniu daja
najlepsze efekty i sg najbardziej wartosciowe.

| Precyzja dziatania
Kolejnym, znacznie bardziej oczywistym powo-

dem, dla ktérego warto zainwestowaé w auto- (>
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& matyzacje produkeji lub jej czesci, jest precyzja

pracy maszyn. Urzadzenia, w przeciwienstwie
do czlowieka, otrzymujg od projektantéw kon-
kretne nastawy i pracujg dokladnie tak, jak zo-
stang ustawione. Dokladnosc urzadzenia zalezy
oczywiscie od rodzaju procesu, jakosci maszyny
oraz przede wszystkim wymagan, jakie akurat
sq jej stawiane, tym niemniej wiemy zawsze,
jakiej dokladnosci sie spodziewaé na podstawie
instrukcji obstugi lub katalogu produktowego
producenta. Dzigki temu mozliwe jest zapla-
nowanie dokladnosci wytwdérczej danej partii
materiatu lub wyrobu. Maszyna, w przeciwien-
stwie do czlowieka, nie potrzebuje przerw kilka
razy dziennie, nie chodzi do toalety, nie meczy
sig, nie ma gorszych dni, gorgczki czy slabosci.
Maszyna pracuje, dopdki jest zasilana lub sig nie
zepsuje. Wystarczy wigc madrze z niej korzystad,
by stuzyta firmie sprawnie i dtugo. Precyzja wy-
konania detali moze by¢ w przypadku maszyn
tak duza, ze po raz pierwszy mozliwy jest mon-
taz elementéw w skali nano, np. miedzianych
nanorurek przewodzacych, lub skali mili, jak
na przyklad w przypadku stentéw wiericowych,
ktére w zaleznosci od typoszeregu mogq mieé
np. wymiary 4 x 24 x 18 mm.

| Powtarzalnosé¢ wyrobow
Kontynuacjg precyzji wykonania wyrobéw jest
ich wysoka powtarzalnoscé zapewniana przez wy-
korzystanie automatycznie lub pétautomatycz-
nie sterowanych linii produkcyjnych i maszyn.
Dzigki mozliwosci zaprojektowania jednej Sciez-
ki produkecyjnej o precyzyjnych parametrach
kazdy wyrdb, ktéry opuszcza obszar produkcii,
ma takie same wymiary w granicach tolerancji
wymiarowej, ktéra réwniez jest precyzyjnie
okreslona. Dzigki temu mozliwe sg wytworzenie
tysigcy dokladnie takich samych elementéw oraz
monitorowanie czynnikéw, ktére na podstawie
danych historycznych moga mie¢ wplyw na od-
chylenie wyrobu finalnego od ustalonej normy
oraz eliminowanie ich.

| Wysoka efektywnosé

Istotnym powodem, dla ktérego automatyzacja
w produkcji relatywnie szybko przynosi zauwa-
zalne efekty, jest wyzsza efektywnosé w poréw-
naniu do pracy ludzkiej. Wspomniany juz wcze-
$niej brak przerw w pracy précz planowanych
przestojow przegladowych to ogromna przewaga
nad pracownikiem produkcji. Stad coraz szersze
wykorzystanie zautomatyzowanych linii nie
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tylko w produkcji, ale tez np. w logistyce, gdzie
praca bez przerw ma duzo zalet. Przykladem mo-
ze by¢ firma Amazon, ktéra mimo zatrudniania
tysiecy pracownikéw tylko w Polsce, a milionéw
na calym swiecie, wciaz inwestuje w rozbudo-
wywanie zautomatyzowanych magazynéw i wy-
korzystanie robotéw przemystowych w swoich
jednostkach logistycznych. Prowokuje to ich
pracownikéw do rozwijania swoich umicjetnosci
w zakresie wspodlpracy z maszynami, sterowania
nimi, diagnostyki systeméw automatyki i robo-
tyki oraz innych obszaréw nauki, ktére obecnie
sg coraz bardziej pozadane [2].

| Przyspieszenie pracy

Wysoka efektywnosé pracy urzadzen stero-
wanych automatycznie znacznie przyspiesza
rowniez pracg. Oznacza to bowiem, ze ko-
nieczne jest wypracowanie algorytmu steruja-
cego, na podstawie ktérego zapadaja decyzje
produkcyjne. Proces jest w sposéb ciagly
monitorowany i modyfikowany w zaleznodci
od wystepujacych zdarzen. Jesli np. poziom
cieczy w zbiorniku niebezpiecznie zbliza sie
do maksymalnej granicy, doptyw cieczy zostaje
zmniejszony badz catkowicie odciety. Wéwczas
jednak kolejne etapy procesu réwniez musza zo-
sta¢ zmodyfikowane. Przemyslenie wszystkich
zmian w logicznym ciagu kazdorazowo od nowa
byloby - i byto do tej pory - niestychanie trudne
i czasochlonne. W sytuacji, kiedy sterownik
lub sie¢ sterownikéw ma wgrany algorytm ste-
rujgcy, wszystkie te decyzje de facto sq znane
z wyprzedzeniem, a wdrozenie ich odbywa
si¢ bez zwloki, automatycznie. To ogromna
przewaga wzgledem tradycyjnych systeméw
produkcyjnych, w przypadku ktérych decyzje
o zmianach podejmowali specjaliéci. Teraz oczy-
wiscie réwniez czasami tak sig dzieje, jednak
jedynie w sytuacjach, kiedy algorytm sterujacy
nie przewiduje konkretnego wydarzenia, ktére
mimo wszystko zaszio w produkcji.

Bezpieczenstwo

kadry produkcyjnej
Kolejnym celem wdrazania rozwiazan zauto-
matyzowanych w produkcji sg trudne warunki
pracy w wielu sektorach tej branzy. Wydobycie
i przetworstwo metali i innych surowcéw wia-
Ze sig z obecnoscig w zapylonym srodowisku,
w wysokiej temperaturze, zagrozeniem ulat-
niania sig¢ gazéw czy koniecznoscia ciaglego
zwracania uwagi na poruszajace sie¢ w oto-
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czeniu pracy maszyny o duzej masie i sile
uderzenia. Stad pracownicy firm tego sektora
zobowigzani sa do noszenia kaskéw, kamize-
lek odblaskowych, butéw z tzw. stal capami,
czyli specjalnymi wzmocnieniami na noskach.
Jest to praca wymagajgca i trudna, hale czesto
sg nieocieplone i nieogrzewane, a takze pozba-
wione klimatyzacji. Noszenie ubioru ochronne-
go w takich warunkach tylko pogarsza warunki
pracy. Stad coraz czesciej czlowieka zastegpuje
si¢ tutaj systemami sterowania i wizualizacji.
Wowezas kadra produkcyjna moze zostaé prze-
kwalifikowana na utrzymanie ruchu pracujace
w okreslonych trybach: awaryjnym lub nor-
malnym, predykcyjnym lub do pracy zwigzanej
z monitoringiem pracy maszyn, nie zas z bezpo-
$rednig interakcja z nimi. Dodatkowo czynnosci
takie jak zgrzewanie czy spawanie stwarzajg
szczeg6lnie trudne warunki, niebezpieczne
dla zdrowia i zycia pracownikéw. Inwestuje
si¢ wiec w automatyczne lub pélautomatyczne
uklady produkcyjne, ktére realizuja spawanie
czesci praktycznie samodzielnie, wymagajac
interwencji czlowieka jedynie w sytuacjach
awaryjnych.

Optymalizacja
Zuzycia zasobow

Monitoring proceséw oznacza jednak jeszcze
jedno - wiedze o tym, ile energii, wody, medium
napedowego, chemikaliéw, czyscidel, elemen-
téw wykonawczych ukladu i przede wszystkim
czasu zuzywa kazdy, nawet najmniejszy etap
procesu. Wiedza ta pozwala na wprowadzanie
zmian, ktére do tej pory nie byly mozliwe, Brak
wiedzy i dzialanie wylacznie na podstawie
intuicji oznaczaly, Ze pracownicy czesto nie
wiedzieli, co w procesie zmienié, aby dzialal
on lepiej. Dazenie do optymalnej produkcji
powinno by¢ celem nadrz¢dnym w zakladach
tego typu. Pozwala bowiem zarobi¢ wigcej,
oszczedzi¢ zasoby, zwigkszy¢ bezpieczerstwo
i satysfakcje z pracy pracownikéw, a takze ja-
kog¢ wyrobéw. Optymalny oznacza taki, ktéry
najbardziej si¢ oplaca na podstawie wybranych
parametrow.

| Pozostanie w grze

Na podstawie wspomnianych informacji mozna
wigc ocenié, Ze automatyzacja w produkgji jest
nieunikniona. I jest tak rzeczywiscie. Produ-
cenci sprzetu wykorzystywanego w firmach
produkcyjnych miarowo wycofuja stare mode-
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,, Istotnym powodem, dla ktérego au-
tomatyzacja w produkgji relatywnie
szybko przynosi zauwazalne efekty,
jest wyzsza efektywnoS¢ w porow-

naniu do pracy ludzkiej.

le z produkcji, juz teraz mozna kupi¢ jedynie
uzywane modele wielu rodzajéw obrabiarek
metalu, np. frezarek czy tokarek recznych.
Tam, gdzie wazne jest to, by wytworzy¢ wiele
takich samych elementéw w jak najkrétszym
czasie, konieczne jest zastosowanie automatyki
przemyslowej, robotyki i systeméw sterowa-
nia, by proces przyspieszyc, zoptymalizowaé
i oszczedzi¢ wszedzie tam, gdzie to rzeczywiscie
mozliwe. Automatyzacja sprawia wigc, ze jako
firma pozostajemy na rynku - utrzymujemy sie
w czoléwce tych, ktérzy dostarczaja najlepsze
wyroby w osiagalnej cenie. Do tego potrzebne
sq skala i bardzo dobry pomyst na to, jak reali-
zowac kluczowe procesy.

| Czas na myslenie koncepcyjne

Firmy produkcyjne to jednak nie tylko proces,
monitoring, automatyzacija i po stokro¢ wytwa-
rzanie. W produkcji liczy sie wlasnie pomyst.
Praca koncepcyjna zaprzega wiele wielkich
umysléw na calym swiecie, ludzi, ktérzy ca-
tymi dniami projektuja procesy, starajac sie
sprawic, by byly jeszcze efektywniejsze, tafisze
i szybsze. Dzieki temu, ze automatyzujemy to,
co juz opracowane i sprawdzone, mozliwe jest
wznowienie pracy koncepcyjnej nad jeszcze
lepszym produktem. Sprawia to, ze postep przy-
spiesza, a konsumenci otrzymuja coraz to nowe
rozwigzania w imponujgcym tempie. Warto wiec
automatyzowac procesy, by zyskac to, co najbar-
dziej wartosciowe - czas. Na co firma ten czas
wykorzysta, zalezy od wspélnie podejmowanych
w organizacji decyzji. Jedno jest pewne - wiecej
czasu oznacza wiecej mozliwosci. A to wlasnie
na nich nam wszystkim zalezy. Q
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