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Prace rozpoczeto po podpisaniu w dniu 1993.02.05 porozumienia po-—
migdzy PIAP i CéKD w Pruszkowie o wspélpracy dotyczacej wspolnego opra-—
cowania i marketingu elastycznych systemow wytwarzania (FMS) oraz kom-
puterowo zintegrowanego wytwarzania (CIM) i przygotowania harmonogramu

dzialart (zalgcznik 1. )
Gidwnym zadaniem;' Zlecenia S1375 bylo przygotowanie wystgpienia Ministra
Przemysiu i Handlu do Komitetu Badah Naukowyth o.ustanowienie Badawcze-—
go Projektu Zamawianego, ktéry realizqwalby FIAF we wspOlpracy z innymi
osrodkami naukowo—badawczymi. |

Na poczatku, jako material roboezy, opracowano przez FPIAF (zalacz—
nik 2 i CBKO (zatacznik 3} wstepné k;:)nt:epcje elastycznego produkcy jno—
dydaktycznego systemu wytwarzania — ERDSW. Fo przedyskutowaniu obu kon-—
cepcji przez zespoly FIAP 1 CBKD, ktdre we wspdipracy mialy stworzyd
rreczywiste rozwigzanie pelnej automatyzacji griazd i lindi wytwar'zanga
waikow 1 tarcz, uzgodniono wspdlna koncepcie i przyieto zalofenia do
wykonania projektu .

Poniewaz: =zaloteniem podstawowym bylo, aby praca =znalazla bezposre—
dnie zastosowanie w przemvsle oraz stanowila zaczatek tworzenia przysz-—
tych wigkszych systemdw, af do CIM w =akiadach pradukcyinych, postano—
wiono przeprowadzié rozmowy @ prredstawicielami przemysiu 1 uzyshkad
informacje oras rozeznanie Zapewniajace rozwiazanie systemu takie aby
nadawalo sie do szybkiej implementacii w produbcii. .

Frzeprowadzono rozmowy =z d\{/r'el::cjami i gidwnymi technologami oraz
konstruktorami wraz z wizia lokalna misisc przyssie] implementacii, w
zaktadach:

Zakiady Mechaniczne ZPC Ursus w Warszawie .

Zaklad Zespoldw Napedowych FS50 Wyszkow.

Zaklad Produkcji Fodzespoldw FS0 Siedlice.

HWarszawskie Ze:klady Maszyn Elektrycznych — WAMEL.

Zaklady Mechaniczne w Ealiszu.

Andrychowska Fabryka Maszyn.
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W wyniku rozmow przyjeto sugestie dotyczace potadanych wynikdw
projektu, =zgtoszone przez w/w zaklady. Uzyskano tak®e akceptacie kon—
cepcji podstawowych rozwigzan systemu. i rainteresowanie wdrozeniem
gotowego, opracowanego w ramach projektu systemu pilotowego w zakia—
dach produkcyinych, w ramach restrukturyzacii i unowoczedniania zak—
fadu.

Nastepnie pddjeto prace w zakr‘gsie optr-acowania ‘v'wniosku a ustano—
wienie przez Komitet Badan Naukowych, Projektu Badawczego Zamawianego.
W toku prac powstaty:

Dwie wersje o tytule: "Opracowanie pelnej automatyzacji wytwarza—
nia czedci /walkdw i tarcz/ w powigzanilt = NOWOCZEsNgy technologia =zak-
tadédw produkcyinych, w formie gniazd zautomatyzowanych w przemysle mo—
toryzacyinym oraz silnikdw elektrycznych, w oparcit o zasade informa-—
tycznego systemu otwartego zgodnie =z miedzynarodowg norma komunikacji
IS0 — 08I i sieci komputerowych /MAF/TOFP — Ethernet/'

/zaltaczniki 4 1 /.

Wersija o tytule:" Frzygotowanie struktury CIM dla fabryl: w Folsce
w oparciu o Otwarty System IS0-0SI i Sied Homputerowa MAF/TOF —
~Ethernet w formie projektu pilotowego automatyzacji gniazd wytwarzania
wallkidw 1 tarc:" /zatacznik &/.

Wersje o tytule : "Frzygotowanie struktury CIM dla gniazd i linii
produkcyinych w oparcin o Otwarty System I80-051 1 sied komputerows
MAOF/TOF wraz z badaniem wzorcowego rozwigzania wailkdw i tarcz” @alqoe—
nik 7).

Fownolegle do wersii wg zalacznika 7 w Z855 w Instytucie zostata
opracowana propozycija drugiego, wesupelniajacego, prodektu dotyczacego
rozwigzania sieci komputerowej w fabryce. Ubie propozycje byly przedy—
skutowane w Departamencie Folityki Technicznej MPiH i w efekcie opra—
cowano nastepne dwie wersje projektu stanowigce propozycie jednego du-
*ego FBZ pod tytulem:

"“Otwarte systemy komputerowo zintegrowanej automatyzacii wytwarza—

ria do wspomagania transformacii w zakresie technologii i podniesienia



Jakosci wyrobdw w przemysSle krajowym® (zalgczniki 8 i 9.
Ostatecznie, po dalszych rozmowach w M.P. i H. oraz z Frzewodniczg—
cym Rady Naukowej FIAF, zostal przygotowany przez Zespdt Z855 tylko je—

den wniosek dotyczgcy sieci komputerowe].

Uwagi i wnioski.

1. Opracowania dla przemysiu dotyczace automatyzacii i komputeryzacii
produkcii znajduia zainteresowanie' w fabrykach, lecz istnieje bar-
dzo duwta rezerwa do angatowania sie w opracowywanie nowych, przy—
sriosciowych rozwiazan, zw?:aszcz"q‘z'e wzgledu na znaczne trudnosci

ekonomiczne.

2. Zainteresowanie komputerowo zintegrowanym wytwarzaniem i zarzadza-—
niem, mimo obecnego zastoju zwigranego z recesia, pPoOwLmo W naj —
blizszych  kilku latach znaledd miejisce w restruktuwryzacii krajo—

wego przemysiu. Jest to ogolnodwiatowy trend.

3. Nalery podjgdé prdébe =zgloszenia Frojektu Badawcrzego Zamawianego lub
Celowego pod roboczym tytulem: "Dtwarta architelktura systemu  kom—
puterows zintegrowanego wytwarzania i zarzgdzania maiych 1 dred-

nich przedsiebiorstw w Folsce'. -

4. Istnisje koniecznodd stalego, czymnego $ledzenia 1 analizy osigqg-
nie¢ <wiatowych i prowadzenia wlasnych prac w dziedzinie CIM i CIE,
Instytut FIAF powinien bydé¢ przygotowany do szyblkiego 1 efekiywnego
wizcrenia sig w implementacije CIM w naszej gospodarce, gdy tyiko
pojawia sig takie potrzeby.

.
3. Biezace materialy dotyczace pracy oraz dokumentacija i pisma =z ins—

tytucii wspdlpracujacych znajduja sie w FIAF/NC,

it i W
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POROZUMIENIE z pnia 199302.05

zawarte pomigdzy Przemyslowym Instytutem Automatyki i

Pomiardw - PIAP reprezentowanym przez Dyrektora

doc. dr inZ. Stanislawa Kaczanowskiego i zwanym dalej w
skrdc%e PIAP, a Centralnym Biurem Konstrukcyjnym Obrabiarek
- CBKO, reprezentowanym przez Dyrektora - mgr "iny. Janusza

Adama Cieszewskiego i zwanym dalej w skrdcie CBKO.

W
[

Uwzgl@dniajac pozytywne wyniki dotychczasowej wspil -
pracy i wspilne zainteresowanie w dziedzinie rozwijania
nowoczesnych technik wytwdrczych, a w tym w szczegsdlnosci
nowoczesnej automatyzacji, strony zawia zuijy niniejsze
porozumienie, ktirego celem jest rozszerzenie wsp:!pracy
poprzez wspilne opracowywanie 1 marketing elastycznych
systemsw wytwarzania {FMS) oraz komputerowo zintegrowanego

wytwarzania (CIM).

5 2
Okreslony w ¢ 1 cel realizowany bgdzie poprzez:
a) Wspslne realizowanie prac badawczych, projektowych,

konstrukcyjnych, organizacyjnych. oraz kompletacyjaych i
marketingu system-w FMS i CIM dla celdw dydaktycznych- i
produkcyjnych. '
b) Wspdlne podejmoquie wystaplier, w zakresie qi iwnego

kierunku wspdl pracy, celem uzyskania grantdéw, projektdw

celowych i zamawianych.



c) Wspdlna organizacje specjalistycznych seminaridw, szko-
leri, staZy, projektdéw UNIDO itp.

d) Wspdlng organizacje us!ugowego szkolenia w zakresie nowo-
czesnych zautomatyzowanych technik wytwarzania.

e) Stosowanie rdZnorodnych form wzajemnego udostepnienia
materialnych efektéw prac wlasnych oraz posiadanych
maszyn, urzjdzerli, oprogramowania itp. - a  nieodplatnie
dla realizacji wspilnie uzgodnionych szczegdl owych zadari.

f) Kreowanie nowych form organizacyidnych zespoldw realizu-
jgcych wspdlprace ogu umawiajgcych sié stron, w celu

zwigkszenia efektywnosci dzialart i dostosowania ich do

wspdl pracy migedzynarodowej oraz wymogdw EWG.

A
w

Strony zobowiazuji sie do okrescwego, nie rzadziej niZf
dwa razy w roku, okreslania i wzajemnego uzgadniania $rodkaw
finansowych i1 materialnych niezbednych dla realizacji prac

okreszlonych szczegdlowymi umowami.

(42
RN
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Prace okrezlone w trézci zaizcznika do porozumienila
podejmowane b2dz w drodze zawierania odrgbnych umdw cywiino-
prawnych okreélajacych.szczegdlowo zakres prac, zalo*enia
techniczne, terminy realizacji, wysokos¢ nakladdw, efekty

finansowe i ich podzial.
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PIAP i CBKO zobowigzuia siQ do wspdlnego promowania
wynikéw swoich i razem realizowanych prac zZ zakresu

robotyzacji, automatyzacji, FMS i CIM.

£ 6
Wstépnie uzgodniony wykaz zadar . wytypowanych do
wspd lnego rozwizzania na zasadach okreélonych w & 4 stanowi

zatgcznik Nr 1 do niniejszego porozumienia.

42
~

Niniejsze porozumienie nie stanowi ograniczenia dla
kazdej ze stron, w zakresie niezaleine] wspslpracy z  innymi

krajowymi i zagranicznymi podmiotami gospodarczymi.

Strony przystepujs do realizacii porozumienia

natychmiast po jego podpisaniu.

CBKO PIAP




Zalacznik Nr 1 do porozumienia z dnia 4993.02.05

Lp.

Nazwa zadania

Uwagi

Opracowanie zaloZeri, sformulo-
wanie 1 =zgloszenie projektu
celowego lub/i .grantu dotycza-
cych pilotowego, dydaktyczno-
szkoleniowego malego systemu
CIM przeznaczonego dla ‘szkal
wyzszych, specjalistycznych
szkdl $Zednich i przedsigbio-
rstw wytwdrczych.

1.1

1.2

1.4

. inne instytucje do

Strony porozumienia w wyni-

wlaczyo
udziatu

ku uzgodnieri moga’

w realizacji tematu.
Strony rozpoczng prace,
nansowane z wlasnych gro-
dkdw, dotycz3ce tematu
przed zatwierdzeniem proje-
ktu celowego lub grantu.
Zakres 1 warunki realizacji
tych prac bgdg ujete %

fi-

.odrebnej umowlie.

Strony wnoszz do realizacji
tematu 1 bedy opracowywad:
CBKO: NC obrabiarki skrawa-
jzce =z podsystemami
CAD/CAM,
pomieszczenie dla re-
alizacji tematu, ro-
boty, sied przemysio-
Wa informatyczna,
sprzet cyfrowy i opro
gramowanile systemu
CIM.
Obie strony b2dy negocjowal
z MEN umowz na dostawg sy-
stemiw do szkd! wyZszych 1
szkdl crednich specjalisty-
cznych.

PIAP:




Nazwa zadania

Lp. Uwagi
2. |Opracowanie zalozeri, sformulo-}1.1 Jak wyzZej.
wanie i =zgloszenie ©projektu
celowego na opracowanie i wy-}j1.2 .Jak wyZej. -
konanie prostego systemu FMS z}1.3 Strony wnoszg do realizacji
przeznaczeéniem dla szkdl wyZ- tematu i bgdy opracowywad:
szych i $rednich szkdél techni- CBKO: niezbedne obrabiarki
cznych oraz malych przedsig- ze sterowanieg NC;
biorstw wytwarczych. . podsystemami CAD/CAM,
PIAP: pomieszczenie dla re-
alizacji tematu, ro-
boty, sprzet cyfrowy
i jego oprogramowanie
1.4 Jak wyzZzej.
3. }Opracowanie propozyciji dla}Organizacja i koordynacja PIAP

grantu w zakresie dydaktycznym
systemaw CIM i FMS, dotyczjce-
go przygotowania programu szko
leniowego 1 wypelnienia go
tresciy w postaci materiaicw
pisanych {pracy 2zbiorowej).
Organizacja periodycznych szko
lert, zwtaszcza dla przemysiu.

przy wspctudziale

CBKO,

IEL i innych instytucji.

I0S,

A0



Warszawa, 16 marca 1993

L
doc.dr inz. Cezerv Lichodziejewski uTwz”, k z

-

woc.dr inZ. Ryszard Sawwa

PIAP

Material! roboczy

"Wstepna koncepcja elastycznego produkcyjno - ,

dydaktycznego systemu'wytwarzania - EPDSW*

1. Warunki i wymagania dla EPDSW.

Ma to by< elastyczny system produkcyjny - ESP odpowiada-
jacy zaloZeniom Flexible Manufacturing Systems - FMS, lecz
z przeznaczeniem gldwnie do szkolenia kadr techniEznych
przemyslu, studentdw i wucznidw w =zakresie obsiugi i
wykorzystania mozliwosci takich systemiw.

System EPDSW powinien by< z zaloZenia tworzony z urzadzen
i zespoldw o przeznaczeniu produkcyinym, a nie dydakty-
cznym.

~ Musi mie< odpowiednia dokladnosZ, precyzis i niezawo-

dnogc .

Budowa systemu powinna bazowad na istniejacych urzgdze-
niach CBKO (obrabiarki)} 1 PIAP (roboty URP) oraz innych
sprawdzonych zespolach i konstrukcjach wyspecjalizowanych.
System powinien by< projektowany i wykonany tak, aby po
realizacji wersji wste2pnej moina bylo prowadziZ jego
rozbudowe do postaci stanowigcej czes<d skiadowg systemu
komputerowo, zintegrowanego wytwarzania (Computer Integra-

ted Manufacturing - CIM).

M



1.4.1. Powinien zatem posiada¢ strukturg modulowg i otwa-

v rtiﬂéakresie konstrukcji, sprzgtu kompute?owago i

oprogramowania oraz urzadzen technologiczny;h. )
1.4.2. Powinien pracowa¢ w magistralowym systemie sieci
komunikacyjnej (lokalnej). '

1.5. Budowa systemu, w mozliwie najwigkszym stopniu, powinna
wykorzystywad oprogramowanie i urzadzenia krajowe przy
warunku, Ze beda to urzsdzenia (i ° sprzet) nowoczesne i
niezawodne. !

1.6. Podczas realizacji systemu powinny powstac:

1.6.1. pelna doKumentacja techniczno - ruchowa - DTR i
serwisowa, z

1.6.2. instrukcja szkoleniowo-dydaktyczna wraz z programem
szkolenia, .

1.6.3. dokumentacja ofertowa wraz z ulotkami informacyjnymi
{marketing),

1.7. Tempo realizacji wersji wstgpnej EPDSW powinno zapewnid
moz liwos? wystawienia modelu demonstracyjnego systemu na
MTP 1994 w Pozaniu, oraz dzialajacego modelu uproszczonego
- w IV kwartale 1993 dla celdw reklamowo akwizycyjnych.

1.8. EPDSW powinien zawiera< podsystem diagnostyczny narzedzi 1
ewentualnie maszyn, gidwnie roboczych.

- Podsystem autodiagnostyki robotdw PIAP istnieje.

1.9. EPDSW powinien zawierac podsystemy:

1.9.1. podsystem sterowania jakozcia produkcji oparty o
metody statystyczne,

1.9.2. podsystem wyznaczenia stopnia wykorzystania 1
dyspozycyijnosci technicznej.

1.10.EPDSW powinien zapewnid produkcig (wykonywanie seryjne)

réznych wyrobdw z grup({y) technologicznych(nej), wybiera-

W



.11,

nych lub/i projektowanych 2z uZyciem systemiw

CAD/CAM wspdl pracujgcych z obrabiarkami CBKO.

EPDSW ma zapewnid produkcijg =z wykorzystaniem narzedzi
technologicznych w dowolnej konfiguracji - np. tylko

operacije toczenia.

Zestaw urzadzeri technologicznych EPDSW..

.10.

.11,

.12,

.13,

.14,

Tokarka produkcyjna CBKO - 1 szt. ,
Frezarka produkcyjna CBKO , 1 szt.

Robot URP-10 PIAP - 1 lub 2 szt.

Tor jezdny robota PIAP - 1 szt.

Magazyn wejsciowy - lszt.

Magazyn wyjsSciowy - 1 szt.

Magazyn buforowy - 1 szt.

System czujnikdw diagnostycznych narzedzi i ewentualnie
maszyn obrdbczych - 1 szt.

Urzadzenie automatyzujace zaladunek i rozladunek frezarki
- 1 szt.

Systemy automatycznej wymiany narz2dzi do obrobki w
czasie pracy maszyn obrdbczych - 2 szt.

System automatycznego usuwania widrdw - 2 szt.

System zabezpieczenia maszyn obrdbczych i obszaru pracy
robota, zapewniajacy bezpieczeristwo dla osdb obsluguijg-
cych, szkolonych i obserwujgcych praceg EPDSW - 1 szt.
System wymiany chwytakdéw robota =z kilkoma chwytakami

URP-10 - 1 szt.

System zautomatyzowanego pomiaru parametrdw wymiarowych
wykonanych eze$ci (automatyczny mikrometr) - 1 szt.
3

A%



3.

Funkcje EPDSW (podsystemy).

Przyjmowanie poleceri:

3.1.1. zadaﬁhprodukcyjne)

3.1.2. planowanie realizacji zada!, ﬂhb?

3.1.3. harmonogramowanie produkcji (w~s¥sL:jée dialogu =z
operatorem), . X

3.1.4. optymalizowanie dziglaﬁ systemu, !

3.1.5. prowadZenie systemu sterowania jakoscig.

Zarzgdzanie magistrals informacyjno - informatyczng i
sterowanie pracg systemu wytwarzajgcego w czasie
rzeczywistym.

Nadzdr Centralnej Rejestracji i Przetwarzania Danych

(CRPD) z prezentowaniem aktualnych danych (bieZacych) i

raportowaniem zestawiert za wybrane okresy wczedniejsze

(ubiegle) nad:

3.3.1. Mnemonika pracy EPDSW.

3.3.2. Planem produkcii i harmonogramem jego realizacji dila

cal ego systemu i poszczegdlnych maszyn.

3.3.3. ObciaZaniem urzadzert technologicznych.

3.3.4. Stanem magazyniw.

3.3.5. Obliczaniem wspdl czynnikdw, wykorzystania calego
systemu oraz dyspozycyjnosci technicznej urzzdzern
technologicznych.

3.3.6. Obliczaniem wspdlczynnikdw zdolnoici jakosciowe]
maszyn 1 procesu.
Zarzadzanie bazg danych.

3.4.1. Plandwania i zarzadzania,

M



4.3,
4.4.

3.4.2. Produkcji i operatywnos$ci (przestoje, awarie i ich
przyczyny).

3.4.3. Programiw R4 é&now\/mk, C/VOr’-TBMar (MWan‘Cﬁl CW)XH»«[-N‘C)

Funkcje CAD/CAM istniejgce dla obrabiarek CBKO.

Sterowanie pracg robotdw.

Automatyczna diagnostyka narz2dzi i maszyn.

Automatyczna kontrola wymiarowa wykonywanych czesci =z

rejestracja w bazie danych wynikdw produkcji {dla

statystyki i systemu sterowania jakogcig).

Sterownik typu przemys! owego regulujgcy pracg EPDSW - PIAP
- 1 szt.

(sterownik realizuje zadania w my=l punktdw: 3.2.; 3.6.;
3.7; 3.8; 4.4;)

Komputer nadzorujacy IBM/PC - 1 szt. (komputer realizuije
zadania w mysl punktdw: 3.1.; 3.2.;: 3.3.: 3.4.: )

Komputer CAD/CAM maszyn - CBKO - 1 szt.

Pulpit sterowniczy EPDSW - 1 szt.

Wariant uproszczony.

5.1.1. polaczony bzdzie z urzédzeniami technologi-
cznymi i pulpitem sterujgcym za po&rednictwem WE/WY
uki addiw sterujgcych tych urzzdzert, a z urzadzeniem

pomiarowfﬁffaczem RS 232.

o
-
3]

PLC polgczony bgdzie z komputerem laczem RS 232.
5.1.3. Komputery CAD/CAM z maszynami obrdbczymi pol g czone

beds tgczami RS 232.

A5



Wariant podstawowy.

5.2.1. Wszystkie urzadzenia technologiczne i robot
potgczone beda 2z magistralsg 802.3 'Ethernet za
pomoca lgzczy RS 232.

5.2.2. Do sieci tej podtaczone beda wszystkie komputery,
sterownik PLC oraz polgcZenia sterujgce PLC i
diagnostyczne PLC za pomocy WE/WY. :

5.2.3. Jgzykiem do komunikowgnia sig w grocesie wytwarza-
nia bgdzie Qég:j ﬂanvaggn'avfwwMC

5.2.4. W tym wariancfe mozliwe bgdzie przesylanie
programdw i wszystkich informacji z bazy danych do
robota maszyn obrdbczych oraz urzadzert pomiarowych
i odwrotnie. )

Wariant rozbudowany,

§5.3.1. Wszystko podobnie jak w p.5.2., lecz sied magi-
stralowa gldwna bedzie odpowiadac normie 802.4 - CB
(w wersiji carrierk¥band), a urzidzenia wyposaione
beda w karty MAP.

5.3.2. Przy dalszej rozbudowie EPDSW w system CIM mo=e byd
wprowadzona siec gidwna zgodna z normzg 802.4 - BB
(w wersji broad band).

5.3.3. Podsystem CAD/CAM bedzie wiwczas wspdl pracowad
bezpodrednio z siecig 802.3 Ethernet, a ta z kolei

dot g czona zostanie do sieci gldwnej 802.4.

A6
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CBKO WSTEPNA KONCEPCJA ZROBOTYZOWANEGO SC, sP
Pruszkéw ELASTYCZNEGO SYSTEMU OBRUBKOWEGO X
1. WSTEP

Wspélczesne warunki produkcji wymagaj@ takich oprabia(ek

i takiej organizacji ich wykorzystania, by udzial operatordw
w procesie wykonywania na nich przedmiotdéw mozna bylo ogra- -
niczy¢ do minimum.

Cel ten osiggngac mozna - dla okreélonégo-asortynentu przedmio-

téw obrabianych - dzieki zastosowaniu elastycznych zautomatyzo-

» LN

wagpych érodkdéw wytwarzania, majacych wkaéciwosc latwego i wzgled-

nie szybkiego przysoosowanié do realizacji zmieniajacych sieg

zadan produkcyjnych.

W przypadku obrabiarek oznacza to latwosé przezbrojenia.i za-
progremowania obrabiarki do obrébki réznych czesci, w obszarze
jej wmozliwosci technologicénych. ktdre powinny byc dostatecznie
szerokie.

Elastyczny system obrébkowy stanowi jedn@ z kategorii elastycz-
nych zautomatyzowanych $rodkéw wytwarzania.

Wg projektu PN “"Obrabiarki do metali. Obrabiafki Zautomatyzowane
elastyczne i ich systemy. Nazwy i okreslenia”, ,elastyczny systen
obrébkowmy jest to zestaw zautomatyzowanych stanowisk obrébkowych,
potgczonych ze soba zautomatyzowanymi urz@dzeniami transportu

w taki sposéb, ze na poszczegdélnych stanewiskach mozliwa jest
obrébka réznych przedmiotéw, przechodzacych réznymi drogami przez
system, przy czym komputer sterujacy speitnia dodatkowo funkcje
nadzoru i planowania produkcji i na tej podsga&ie steruje prze-
ptywem przedmiotéw przez system, umozliwiaj@c jego daiatanie

bez statego udzialu operatora w ciagu okreélonego czasu. .
Biorgc pod uwage rosngce zainteresowanie elastycznymi systemami

obrébkowymi, ktére jest szczegélnie wyrazne za granica, przyigq ~

1

wsorual "Onpracowal: Sprawdzii: Zatwierdzil: ) | Strona:

w

Stron:

19

3

- SR




3

CBKO WSTEPNA KONCEPCJA ZROBOTYZOWANEGO . SC, SP

Pruszkéw | EL ASTYCZNEGO SYSTEMU OBROBKOWEGO TK!

towanie kadry technicznej, ktéra potrafitaby prowadzic¢ obsituge,
nadzér i serwis tego typu obiektdéw, nabiera ogromnego znaczenia

i staje si¢ nakazem chwili.

Przygotowanie tej kadry odbywac by si¢ mogto na elastycznygh

systemach szkoleniowych, ktére z tego wiasnie wzgledu staity sie
przedmiotem zainteresowania CBKO-Pruszkéw oraz PlAP-~-Warszawa

i tematem podejmowanej witasnie pracy. Nalezy nadmienié, 2e tego
typu elastyczne systemy obrébkowe szkoleniowe wytwarzane sg juz
Za granica.

Nalezy tez dodac, ze tego typu elastyczne systemy obrébkowe,
dostosowane do potrzeb konkretnych uzytkownikéw, mogiyby stano-
wic przedmiot produkcji i dostaw dla maiych przedsigbiorstw,

ktdre chciatyby wprowadzac u siebie elastyczng sutomatyzacje,

a ktédrych nie byloby stac - ze wzgledu na duze naktady finansowe-

na zakup wigkszych obiektow.

-
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Proszkéw ELASTYGZNEGO SYSTEMU OBROBKOWEGO K-

CBEG WSTEPNA KONCEPCJA ZROBOTYZOWANEGO sc, PC

2. CEL PODJEC1A PRACY

CBKO - Pruszkéw .i PlAP -~ Warszawa,podpjmujec‘prgce zwigzane

z konstrukcja 1 budowg prototypu elastycznegc eyétemu obrdébko-
ueéo szkoleniowego, ktérych pierwszym etapem jest opracowanie
niniejszej koncepcji, chcg umozliwic podjecie produkcji tego
typu -obiektéw /na zaméwiénie/ dla poérzeb zaktadow przemysio-
wych, zakiadéw doskonalenia féwodowego i réznych instytucji

szkoleniowych nie tylko w kraju, ale i za granica.

Kupujgc elastyczny system obrébkowy szkoleniowy, nabywca bedzie
mégl podjac ksztalcenie operatordéw, technologdéw, konstruktoréw

i personelu serwisowego; celem takiego ksztalcenia bgdzie

ST, Wy s Y R

“oswojenie” zatogi ze wspdiczesnymi technikamii:komputerowo
wspomaganego projektowania /CAD/, komputerowc wspomaganego
nytmarzania /CAM/ i koumputerowo zintegrowanego wytwarzania /CIM4
jak tez nabranie umiejethoéci obstugi elastycznych systeméw
obrdbkowych, wdrazanych do eksploatacji przemysiowej.

Z tego wzgledu elastyczny system obrébkowy dla celdw szkolenio-

wych musi posiadacC wszystkie zasadnicze cechy /wg rozdzialu 1/

eksploatowanych w zakiadach przemysiowych systeméw, a wigc:

- skiadac sie¢ przynajmniej =z 2-ch zautomatyzowanych stanomwisk
obrébkowych Jobrabizrek/,

- obejmowac zalutowatyzowane urzgdzenia transportowe, ilgczace
stanowiskes w taki sposdéb, by mozliwa byia obrébka réznych
przedmiotdw, .przechodzacych réznymi drogami przez systenm,

- umozliwiaC dzialanie systemu bez statego udzialu operatora,
dzigki przejeciu przez komputer sterujacy funkcji nadzoru

i planowania produkcji.

-
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Pp———RS S 4

3. CECHY ELASTYGZNEGO SYSTEMU 0BRUBKOWEGO

SZKOLENIOWEGO.

W elastycznym systemie obrébkowya zakées automatyzacji fuchji
sktadajacych sig na proces wytwarzania na-obrabiarkach. moze
by¢ rézny.

w przypadku prototypowego systemu obrébkowego szkoleniowego

zakres funkcji autdnatyzouéhych.zostanie ogréniczony do nie-

zbednego minimum, ca uwarunkowane jest dezediem do obnizenia
koszt6w budowy obiektu i maksymzlnego uporszczenia konstrukcji.

Tak uiec nie beda w prototypowym systemie szkoleniowym ESO-S1

automatyzowane:

- funkcje magazynowania, transportu i wymiany narzedzi,

- funkcje kontroli /nadzoru/ takie jak kontrola parametrow
skrawania, kontrola zuzycia lub uszkodzenia narzedzi,
kontrola wymiaroéw przedmiotow 1 narzedzi,

- funkcje zwigzane Z przezbrajanien obrabiarek /urzaézenie
mocuj@ce przedmiot, magazyny przedmiotow, manipulatory
przedmiotow, zmiana pozycji wyjsciowe] zespoiowm/,

-~ funkcje diagnostyczne zwiazane z zapewnieniem prawidtowego
dziatania obrabiarki w okresie eksploatacji bez udziazu .

operatora.

gBiorac pod uwage powmyZsze ograniczenie, cechy charakterystyczne
prototypowego elastycznego sysfemu szkoleniowego przedstauié

moZzna nastegpujaco: ' .
- mozliwosé obrébki przedmiotéw obrotowych typu “tarcza”,

~walek” i “tuleja”™ o parametrach

. zakres srednic Zewnetrznych ..eeedeceseoccce 25+63 mm

Ih
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CBEG % WSTEPNA KONCEPCJA ZROBOTYZOWANEGO SC, SP

ELASTYCZNEGO SYSTEMU OBRUBKOWEGO TK -

. omiinm s

v zakres 6rednic OtWOIrON .eececcceccceccaceceas d0 40 am
. iakre's dlugoéci .._.‘...‘...............000030’100 mm

* masa ....‘.0’...........‘....‘....C........do 2'5 kg

material wyjséciowy ' T

. péiwyroby ciete z preta

. odkuwki gtadkie z otworami przeiotoﬁymi lub bez otworéw

. odkuwki stopniowe z otworami przelotowymi lub’bez otwordw

. péiwyroby ciete z rur‘y-0

. przedmioty wstegpnie ob?oﬁione, odpowiadajace w/w ksztattom
péiwyrobéw surowych, -

naddatek na obrébke nie powinien przekraczacé 2-5 $m,”

przedmioty typu "walek™ powinny by¢ nakielkowane dwustronnie

/B 2,0= B 4,0/

doktadnoéc¢ péiwyrobdéw przedmiotéw przewidzianych do obrébki

powinna odpowiadac:

. dla wymiaréw srednicowych - dokladnosci wykonania pretow
stalowych walcowanych na goraco /10,5 do %1,0 nm/,

. dla wymiaréw dtugoéciowych - szeregowi zgrubnemu odchyXek
symetrycznych wam;aréw-nietolerowanych /20,8 mm/,

mocowanie przedmiotéw typu “tarcza” i "tuleja" odbywac sieg

bedzie w uchmycie tréjszczegkowym samocentrujgcym np. firmy

R8hm; do mocowanie.przedmiotéw typu “watek"™ przewiduje sie

stosowanie zabierakoéw czoio«ych np. firmy ;ROhm i podpieranie

na drugim koncu w kile konika,

skok pinoli konika na obrabiarkach powinien by¢ tek dobrany,

by umozliwié podpieranie przedmiotéw w peinym zakresie

diugosci bez przestawiabia konika,

réomnoczesnie moga by¢ obrabiane w systemie przedmioty o tzﬁﬁ;ﬁ

13

| Opracowal: 7 Sprawdzii: f Zatwierdzit: ' Strona: | Stiz-%n;




. €BKO WSTEPNA KONCEPCJA ZROBUTYZUWANEGO © sC,SP
Pruszkéw ELASTYCZNEGO SYSTEMU OBROBKOWEGO TK

réznicy srednic, jake odpowiada ustawieniu szczgk w uchwycie
samocentrujacym lub zakresowi walcowania tulei uzegbionej
w zabieraku czolowym; .

- chnytak robota zostanie zaprojektowany w ten sposéb, by
bez priezbfajania mozliwe bylo podawanie w peinym zakrésie
srednic i diugosci;

- magazynowanie przedmiotéw obrabianych odbywa¢ sig bedzie

S ——T T T N QAN
na zasobnikach obrotowych, kazdy o pojemnosci 1b przedmiotodw;
N T TN - ’\'_——\\.,

liczba zasobnikow wynosic bedzie 6; liczba wyréznikdw kon-
strukcyjnych przedmiotéw rownoczesnie obrabianych w systemie
maksimum 6; przewiduje sig; ze przedmiot po obrébce odkia-
dany bedzie w to samo miejsce, z ktérego zostal pobrany;

- robot przemysitowy 1lRb-6 realizowac bedzie wszystkie czyn-
nosci zwigzane z transportem operacyjnym i miedzyoperacyjnym
w systemie;

‘- kazdy z typdw obrabianych przedmiotéw moze brzechodzié przez
system réznymi drogsmi, podlegajac obrébce na obydwu lub
tylko na jednej, dowolnej, cobrabiarce;

- doktadnosc wymiarowa przedmiotéw po obrébce - w klasie 7

wg 1SO /tolerancja 0,02 = 0,03 mm/,

Ji6

)
o
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CBKO

4. OGDLNA BUDOWA SYSTEMU

Elastyczﬁy szkoleniowy system obrébkowy moze byé budowany

w oparciu o nastepujace skiadniki:

- produkowane przez Pruszkow obrabiarki szkoleniowo-

produkcyjne np.

. tokarke kiowa TPS20N, w'réznych odmianach wykonania,
z réznymi ukiadami sterowania numerycznego CNC,

. frezarke pi°"°"§\51§£EEL w rdéznych odmianach wykonania,
z réznymi ukladami sterowania numerycznego CNC,
. frezarkg pionowa FYS25N, w roéznych odmianach wykonania,
z réznymi ukiadami sterowania numerycznego CNC,
jako stanowiska obrébkowe, realizujace proces technologiczny,

- produkowany przez @agéghwarszaua robot przemysltowy /IRb-6

lub 1Rb-10/ z ukladem sterowanla numerycznego POLMATI1K

v P

jako urzgdzenie automatyzujace czynnosci manipulacyjne,

~ przesuwny wozek konstrukcji PIAP-Warszaewa dla przemieszcza-
nia robota réwnolegle do linii obrabiarek; wielkos¢ przesuwu
zalezna jest od zakresu diugosci przedmiotéw obrabianych;

- Easobnikl qgrg}owqug(zedmlotéw /przeznaczonych do obrébki
1\;;;owych/. ktérych liczba, pojemnosé oraz rozwiazania
konstrukcyjne dobierane beda stosownie do ksztaltow, i wy-
miaréw gamy przedmiotdw, przewidywanych do obrébki oraz
liczebnosci, serii. Zasobniki te wymagaj@ projektowania.

Prototypowy elastyczny szkoleniowy system obrébkowy zawierad

bedzie nastgpujace gtéwne skiadniki: ’

-~ tokarke¢ kiowg TPS20N, w wykonaniu z glowica rewolwerowa,

konikiem Hydraulicznym i uktadem sterowania CNC; 62?¥"

o0
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i  WSTEPNA KONCEPCJA ZROBOTYZOWANEGO sC, SP
Pruszkéw E ELASTYCZNEGO SYSTEMU OBROBKOWEGU TK

CeXy | - frezarke pionowg@ FYS16N2 w wykonaniu z magazynem narzedzi,
4 urzadzeniem podziatowym PP10-1NC oraz konikiem hydraulicz-

nym i ukladem sterowania numerycznego CNC;

PO | - robot przemystowy IRb~6 z wilasnym uktadem sterowania

numer*cznego o 6. osiach sterowanych numerycznie, z chwy-

takiem pojedynczym;

<ii;j?7 - zasobniki obrotowe w liczbie 6, kazdy o pojemnosci 16 przed-

miotdédw, sluzace do magazynowania przedmiotdédw obrabianych

T

w systemie. Kazdy zasobnik obrotowy posiada 2 pionowe $ciany,
a na kazdej ze s$cian umieszczone s@ pfrzestawne dlugosciowo

pryzmy dia 8. przedmiotéw. Pryzmy te nie gwarantuja, przy

_1i?“ i Przewiduje si¢, ze w okreé¢lonym zasobniku obrotowym moga
- : byc umieszczone wyiacznie przedmioty tego samego typu.

. ~ . T e -

Kazdy z 6. zasobnikdéw siuzy zardéwno do magazynowania przed-
miotow przeznaczonych do obrdbki jak i gotowych.

Obrét zasobnika i podstawienie do pozycji wspéipracy z ro-

botem poszczegdlnych scian odbywa sie éutomatycznie. Naped
ruchu obrotowo-zwrotnego zasobnika jest hydrauliczny,
§ a sterowanie - elektrohydrauliczne. Zasobniki te sterowane

sg@ dwustanowo przez ukiad PULMATIK,

;Haﬁ - przesuwny wozek /wielko$c przesuwu ~ 300 mm/, umozliwiajacy
przemieszczanie robota 1Rb-6 réwnolegle do linii obrabiarek,
stanowigcy 6. 0s sterowanis numerycznego robota;

/wng dokumentacji PIAP-Warszawa/; "

D[Q(> - komputer z odpowiednim oprogramowaniem do sterowania praca
systemu,

8
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4.2, Konfiguracja systemu.

Konfiguracja prototypowego elastycznego ‘systemu obrébkowego

o skladzie wg punktu 4.1. przedstawiona zostaia na rys. 1.

4.3. Przebieg obrébki przedhiotbw ® systemie.

Realizowany automa®ycznie proces obrdébki przedmiotéw w systemie

przebiega nastegpujaco:

2

- robot przemysiowy przenoQiApoJedyhcze przedmioty z zasobnikdw

na obrabiarki lub.odnrotnie.ﬂbadi tez z jednej obrabiarki na

druga,; stosownie do wymgan procesu technologicznego przed-

miotéw podlegajacych obrébce i marszruty przepiywu przedmiot6w§

przez system;

- poszczegbdlne obrabiarki realizuja samoczynmie przypadajacy

me
naviwycinek procesu technologicznego dla wszystkich przedmio-

tow, ktére zostaiy wprowadione przed rozpoczgciem pracy do

systeau, przy czym o kolejnesci obrdbki przedmiotdéw o rdznych

wyréznikaeh konstrukcyjnych.decyduje komputer.

Praca elastycznego systemu obrdbkowego dozorowana bedzie przez

jednego cziowieka.

Przezbrajanie systemu przy zmianie asortymentu obrabianych

detali odbywaé si¢ bedzie recznie.
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4.4, Schematy przepiywu obrabianych przedmiotdéw przez system.

W prototypowym elastycznym systemie obrébkowym wyréznié mozna
4 podstawowe schematy przepiywu obrabianych przedmiotdéw przez
systems
- schemat 1 l

zasobnik X4 /gdzie i=1e8/-—-t6karka TPS20N —» zasobnik X

schemat 11 .

zasobnik x —>» frezarka FYS16N —» zasobnik x

i
schemat 111

zasobnik X; —>= tokarka TPS20N —>
frezarka FYS16N —» zasobnik X
- schemat 1V
zasobnik Xy —— frezarka FYS16N—>
E tokarka TPS20N —> zasobnik X
Przy ukitadaniu programéw pracy robota przemystowego nalezy
uwzglegdnic:
~ przedmioty po obrébce oddawane bede na ten sam zasobnik
i w to samo miejsce, z ktdrego zostaly pobrane;
- wobec zastosowania chwytaka péjedynczego nalezy dazyc
do tego, by czas przestoju obrabiarki przy wymianie
przedmiotu byl minimalny;
- w okreslonym zasobniku znadeuaé'sie mogg tylko prz;dmioty
o tym samym wyrédzniku konstrukcyjnym;
~ graniczne przypadki zapeinienia zasobnikéw przedqiotami;
. % kazdym zasobniku znajduje sie¢ przedmioty o innym '
wyrozniku konstrukcyjnym,

. we wszystkich zasobnikach znafduja si¢ przedmioty

o tym samym wyrézniku konstrukcyjnym; Eg()

-
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- pionoﬁe potozenie osi przedmiotédw obrabianych na pryzmach
zasobnika zalezy od ich s$rednicy.
Na etapie koncepcji przyjeto 9 zakresédw $rednic, tak do-
branych, ze btad polozenia o0si nie przekracza 2,5 mm.
Dla kazdego z tych zakresdéw polozenie osi traktowane bedzie
jako state, przy czym teoretyczne poioZenie osi powinno
odpowiada¢ maksymalnej érednicy kazdego zakresu. Przyjete

zakresy srednic bedg nastepujace:

30 {r £33; 48 {r (52

33< rg 36
36 <r<4o
40 <r <44

s2 (r 56
56  r& 60
60  r 63

44  r 48

-'kazdy z 6-ciu zasobnikdéw posiada dwie sciany, a na kazdej
scianie 8 pionowych rzeddéw pryzm na przedmioty; po zakon-
czeniu obrdébki wszystkich przedmiotdéw na jednej écianie
moZna automatycznie obrécic¢c zasobnik o 1800, podstawiajac
kolejng éciang do pozycji wspdipracy z robotem;

- stopien wypeinienia miejsc magazynowych w poszczegélnych
zasobnikach jak tez zasobnikéw wynika z organizacji pracy

systemu,

24
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5. STEROWANIE I NADZORQWANIE ORAZ ORGANIZACJA PRACY

W SYSTEMIE.

W skiad podsystemu sterowaniai nadzoru zrobotyzowanego
elastycZnego systemu obrébkowego wchodzié bede nas'tepujace
gidéwne urzadzenia:

-~ mikroprocesorowe ukiady sterowania CNG:obydwu obrabiarek

z Zzintegrowanym PLC, stnafzajqce mozliwosC konwersacyjnego
-~ @ ——— e e e e e e, — s

e

programowania przy uzyciu menitora ekranowego, symulacji

graficznej przebiegu oérébki na monitorze ekranowym w celu
sprawdzenia programu jak tez stosowanie technik CAD/CAM/CIM;
uktad sterowania POLMAT1K rebota przemysiowego IRb-6, wyko-
rzystany dodatkowo do sterowania zasobnika:ii;

komputer, z zainstalowanym oprogramowaniem,/oprogramowanie

.to obejmuje:

- oprogramowani€ AutoCad ver 11 ang.$.0. DCS 5.0 MS WINDOWS
3.1., z biblioteka konstruktera-detalisty CAD/2D, opraco-
wane przez CBKO~Pruszkdw,

- oprogramowanie technologiczne KSP-=T i KSP-F, w wersji
“"WINDOWS", opracowane przez 10S-Krakow,

~ oprogramowanie komunikacyjne NC TRANS, opracowane przez
CBKO-Pruszkéw, z uzupeinieniem standardow otwartych
C1iM=-0SA,

- oprogramowanie sprzggajace sterowanie robotem z pakietem
KSP po niezbednej adaptacji/, stuzacy do bezposredniego
nadzoru i sterowania -~ wg okreslonej strategii - pracg sys<

temu, a w tym przepiywem obrabianych przedmiotéw, jak tez

umozliwiajacy operatorowi w dowolnym momencie wglad w praﬁg

systemu. Uklad ten powinien charakteryzowaé si¢ staiym -
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programem systemowym i przygotowanym przez uZytkownika
programem operacyjnym; powinien tez posiadac mozliwosc
przechowywania w swej pamigci wykazu pfzeduiotéu do obrébki
i podpprzadkonanych im numerdw programéw operacji technolo-
gicznych oraz przekazywania "one-line® tych programdéw do USN
obrabiarek /DNC/.

Praca elastycznego systemu obrdbkowego przebiegaé bedzie

wg kilkugodzinnego programii pracy /346 godz./

Zakiada si¢, Ze programy pracy na kolejne,okresy czasu,stano-

wigce wycinek podsystemu organizacji, przygotowywane be¢da poza

systemem i bed@ stanowily dane wyjsciowe dla systemu nadzoru

i sterowania. Komputerowy ukiad sterowania bedzie przetwarzsal §

w/w program pracy w samoczynne sterowanie produkcja w obiekcie §

szkoleniowym.

Komputerowy ukiad sterowania speiniaC bedzie nastepujace

funkcje sterowania i nadzoru:

- sterowanie przepiywen przedmiotdéw w obrebie systemu szkole-
niowego stosownie do przyjetej procesem technologicznym
kolejnosci operacji; '

- pronadzenie statej kontroli stanu zaawansowania realizacji

procesu obrdébki poszczegdlnych przedmiotédw;

- rejestracja stanu zaawansowania programu pracy;

- protokdd stenu realizacji pracy w rozliczanym okresie czasu;

- wywolywanie z pamigci USN obrabiarek lub pamieci komputera
odpowiednich programéw operacji technologicznycha

- informowanie na monitorach obrabiarek o typie i kolejnym
numerze obrabianego przedmiotu;

- nadzorowanie pracy narzedzi popriez rejestrowanie efektyw-

-t

-
nego czasu ich pracy i informowsnie o koniecznosci wymianyé?*ﬁ
S
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okreslonego narzedzia;
- rejestracja czasu nieéprawnoéci ob}abiarek i innych
urzadzen systemu; '
- rejestracja czasu postaeju obrabiarek.
Przewiduje si¢ sygnalizacje¢ stanu obrabiarek na monitorach
uktadéw sterowania obrabiarek, a s@gnalizacje stanu systemu

7

przeptywyu przedmiotéw - na monito(ze komputerowego uktadu
sterowania. .

Zaklsda sie, %2e system sterowania i nadzoru bedzie umozliwial
prac¢ systemu elastycznego na r 6znych poziomach automatyzacji.
Blizsze zdefiniowanie poziomoéw automatyzacji nastapi.Przy
opracowaniu dokumentacji'konstrukcyjnej elastycznego zroboty-
<zowanego systemu obrdbkewego.

Rozwdj elastycznego systemu obrébkowego w kierunku budowy
obiektu, w ktérym zostanie w szerszym zakresie zastosowana
technika "wytwarzania zintegrowanego komputerem™ /CIM/, pole-
ga¢ bedzie na objeciu sterowaniem przez komputer podsystemu
organizacji, ktérego zadaniem jest zabezpieczenie wiasciwego
wykorzystania systemu obrébkowego.

Podsystem ten w przypadku obiektu szkoleniowego bedzie mia
charakter wytacznie edukacyjny, pozwalajac na rapoznanie sie
ze specyfika organizacji pracy systeamu.

Podsysten organizacji na wejsciu otrzymuje dane o asortymento=-
wym, ilosciowym i terminowym zapotrzebowaniu przedmiotéw.
Podsystem tenona wyjsciu wydaje zoptymalizowane programy pracy
systemu na kolejne okresy czasu, korzystajac niedzy innymi

z biblioteki programéw operacji technologicznych osortymentu

3

przedmiotéw, przewidywanych do obrébki.
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Program taki zawiera instrukcje zabezpieczenia systemu DNC
w programy operacji technologicznych, w instrukcje onarzgdzio-
wania obrabiarek oraz dane dla bezpos$redniego sterowania

i nadzoru pracy systemu,

35
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6. WYKONAN1E MODELU ZROBOTYZOWANEGO ELASTYCZNEGO

SYSTEMU OBROBKOWEGO.

Elastyczny zrobotyzowany system obrébkowy o skladzie i kon-
figuracji zaproponowanej w niniejszej koncepcji posiada'tg
dodatkowg zalet¢, Ze jego model méélby'byé w krétkim czasise

zrealizowany w metalu, bowiem obrabiarki i robot sa aktualnie

produkowane przez CBKO-Pruszkéw i PiaP-Warszawa, a zaprojekto-

e

wania i wykonania wymagaj@ jedynie stosunkowo prosgg“igigggih}

e e e e e e T e e e e e e e e

obrotowe, ktérych liczbe moznaby ograniczyé w modelu systemu

e U

Podstawowym zadaniem do wykonania bylosy przygjotowanie opro-

gramowania komputera z zainstalowanym systemem CAD/CAM.

%N*L& iy %&fﬁ
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“TﬁﬁOWIENIE'PRZEZ KGMITET BADANwNAUKOWYCH?
v PROJEKTU‘BADAWCZEGOTZAMAWIANEGO . E

P

- Przedstaw101e1.
reprezentowan1a.m:,u
s Stanistaw Soja, ‘ »:
Pf"emysloweg Mlnlsterstwa Przemystullfﬂandlu

S S SUpP

, . i 7 ‘ o .

Ta)

3. 'I‘ytul prOJektu badawczego zama\nanegop R S A
Ce Opracowanle pelneJ automatyzacll wytwarzanla cze$01 (Walkéw o~
= I0 1 tarcz) LE pow1qzan1u ,z nowoczean technologlq zakQadéw S

] . mbtoryzachnym oraz - 511n1k6w elektnycznych W ‘dpar01u o
oL LT, Cgasade informatycznego ° systemu.-. otwartegO' zgodnie : z
- .. md¥edzynarodowa . noer komunlkacjf . -I80-08ST i leédi
. komputerowych (MAP/TOP— Ethernet) .-~ - - = . 3

Dy : &, 6kfes reallzacglw Lo . . s . o
. 1993 IV kw. - 1995 IV kw. . 7 , Coe RN

,
3
i e ot e Syt Ao e e e g

5. Przew1dywany koszt’ real1zac31. T ; xji -

[ IS S

SARES. - zgodnle z p. T1/5, II/6. 11,5 mld. zz T W
6. Wskazanl przez wnloskodawce potencjalni wykonawcy PBZ:
s Przemys?towy Instytut.,Automatykl i Pomiaréw - PIAP w . ,
Warszawie - !
« Centrum Badawczo—Konstrukchne Obrabiarek - . CBKO w . i
Pruszkowie N ] N o~ f

« Instytut Obrébki Skrawaniem = I0S w KraKowie

~

. 7. Streszczenie projektu: . ’ i
. Prdjekt obejmuje opracowanle _aodularnéego .systemu '

: umozliwiajacego tworzenie gniazd automatyzacgl w

- wytwarzaniu, .ktére z~~za102en1a stahq sie elementami
przysztych: - systeméw elastycznych (FMS) i kgmputerowo 1
zintegrowanego wytwarzanLa (CIM). W zwigzku =z tym, ze X

docelowe systemy FMS i. €IM sq inwestycjami bardzo duzyml,

‘wymagajgcymi znacznych naktadéw i trwaquymi w czasie-wiele

lat, nalezy dochodzié. do ich osiggnigecia. "krok po. ‘kroku"

- (etapowo) tworzac samodzielne gniazda wytwércze .tak -

: zaprogekkowaner aby . umozllw1a1y wkaczenie ich’ w wigkszg

calosé jako zintegrowane, kompleksy przemyslowe. Wszystkle

" elementy samoﬁz1e1nych gnlazd wytwérczych muszq .speiniad,

S warunki systemu- otwartego, .co oznacza, ze muszg . takie byé .’

d : zgodne z podstawowymi - ‘normami ., . mledzynarodowyml,

obow1qzu3qcym1 - W komunlka031: 1nformaqy3no—lnformatycznej
..zaawansowanej produkcgl.przemyslowej -t BT

Opracowanle systqmu §¥eciowego zapewnti- " mozliwoéé SWQbodnego o

= I‘konflgurowanla sQrzetu ;‘~&echnologlcznego,» - robotaw *-7i
Sl podsysteméw tranSportowych:zgoane z wymagan1am1 technélo

C 1 organlzaCJl produk031.; -
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‘w T ‘fy(w§p6102§nnikéw7 g wykéfiyétaﬁiéfi-calych gnlazd 11n11
!r s "F.w  © ‘produkcyjnych a takze odd21eInych duzych ‘maszyn 6zy centréw .
"o o obrébczych oraz, tak1ez : obllczanle "ocen dyspozycyjn0901 ‘ |

technlczneJ grupy urzqdzen, oprzyrzquWanla - i sprzetu a-. i
takze ocen dyspozycyjnoséci organizacyjnej. Zautomatyzowane,— Wy
.zobiektywizowane ohliczanie takich ocen pozwala usprawniaé i. o
racgonallzowaé wykorZystanle parku technologlcznego oraz a
PR . dziatania ‘stuzb - ‘zakYtadowych *, odpow1ed21alnych~ -rézne
. .. dziedziny. utrzyman1a ruchu.- W pr00e51e restrukturyzacgl tega = Ty
- -~ typu zadania majaq istotne znaczenie: S
- e & .ProJekt bedzie oparty: ha. - Jstnlegqcych, ,sprawdzonych oy
i ' -+ opracowaniach ‘placéwek badawcvych oraz -na_ -produkcji .
o C krajowego. przemystu.-.tam, -gdzie , Jest te mozliwe. Nlezbedny
e 1mport zostanie -ograniczony. do’ -uzupe1n1en sprzetowyoh i
oprogramowania; ktérego jest brak i nie mozna ga uzupelnlé
lub bedzie uzasadnlony z powodéw merytorycznych, wzglednle
jakosciowych. . .- i
. Oprogramowanie uzytkowe b@dz1e wykonane w - ramach Progektu i
4l : spe¥ni praktyczne wymaganla " "odno$nie techno]ogll ‘oraz’
't; produkecji 'w _fabrykach ©polskich, " a takze quéwni
wykorzystanie mozliwosci i zgodnosci Z normami
migdzynarodowymi w zakresie nowoczesnego wytwarzanla._GIéwne
normy ujete sq w Zakt.t. "’ -
Przew;duJe sig¢ taczZeni€ w zautomatyzowana prace w gqiazdach
wytwérczych: 1+2 tokarek, frezarki, 1+2 robotéw,. system
diagnostyki narzedzi, automatycznej kontroli wymiarowej
czg¢éci oraz magazyn narzegdzi i paletyzacje.
:Praca bedzie sYtuizyd restrukturyzacji przemystu i ma- - w
efekcie - charakter " bardzo praktyczny (utylitarny),
umozliwiajacy W przyszIo$01 prawidtowa, utatwionag
kompletacje rozwinietych wigkszych, zintegrowanych'systeméw
w zakladach przemystowych kraju. .
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‘iOpéinlenla w ’dostésowywan]u polsklego‘hprzemyslu do wymogéw .-

'mledzynarodowej wymlany -handlowej wynikagq -z - szereguk_

i
’tarcza) w “obrébee "tokarskiej . ‘i . frezerskiej," w - i

LI
-'.«.a-

- o ~ . ‘ P

Uzasadnlénj' 'otrzeby podgecla badaﬁ —= ce

> v e . , : L o

EWG oraz gospodark1 :rynkoweJ,, szczegéln;e-; W 'wym1arze {k

oblektywnych uwarunkowanfp char&kterZe technlcznym. “ T o

Jednym.. z.":nich - jest = brak w kragu *. ._badan.. proceséw»a;

1nformafycznych zgodnle'z normani systeméw otwartych ISO—OSI oo
oraz - MAP/TOP,*:umoz11w1a3qcych przemyslowe - wdrozenla we .o

'wszystklch etapach reallzacgl- wyrdbéw, od proJektowanr o

przedmiotéw - (CAD), poprzez . wytwarzanle zautomatyzowane (CAM) T '
oraz kontrole jakosci. wykonanla (CAQ): - S

Pierwsze. w kraju ‘tego * typu badanla Jbedq 'wykonywane i ‘

zastosowane dla wytwarzanla przedmlotéw (m.in. "“walek

przystosowanych do- standardowego' procesu 1nformatycznego O
gniazdach i liniach produkchnych R " i
W wyhiku projektu mozllwe~qu21e zbudowanle pllotazowych,. . !

|

gotowych do wdrozenia- elastycznychgniazd:- zautomatyzowaneJ

-produkcgl~wym1en10nych -grup technologi‘cznych. ) b

Beda . oneé zintegrowane w zakresie CAD/CAM/CAQ poprzez ‘
staﬁdardowq, przemysltowg. sie¢ ‘komputerowg, wyposazore w - 4
odpowiedni sprzet komputerowy i oprogramowanie podstawawe i
uzytkowe oraz .roboty. Oprogramowanie uzytKowe zapewni
réwniez . realizacje komputerowo  wspomaganego kierowania
operatywnego procesem produkcyjnym oraz nadzoru i korntroli. )
Jednym z istotnych celéw . projektu jest uniezaleznienie sie -
przy wprowadzaniu nowoczesnych tedhnoldgii i  érodkéw

technicznych od monopolizacji przez firmy zagranlczne dqzqce

Vi

. do narzucenia i sprzedazy swoich . rozwigzan czgsto

nienowoczesnych (aktualnie) i najwtasciwszych dla naszej . !
gospodarki. .
Projekt ten jest wyjéciem naprzeciw restrukturyzugqcemu sie
przemystowi w waznej, wymagajacej coraz wigkszego’
zaangazowania, elastyzacji wytwarzania zgodnie ze $widtowymi -
tendencjami X rozwojowymi i doprowadzeniem  do “pozidomu’
umozliwiajacego konkurencyjny eksport polskich wyrobéw. -
Badaniami ' na te skale zmierzajacymi do wumozliwienia
przémystowych wdrozen ‘systeméw zintegrowanych typu CIM nie
zajmuja sig-obecnie. 'Zadne o$rodki w kraju. Stad inicjatywa
trzech o$rodkéw : badawczo-rozwojowych PIAP, -CBKO i 1I0S

wspieranych kadra wdrozeniowa przemystu w realizacji g
przedstawionego zamierzenia. ma na celu przetamanie bariery ?: T
konkurencyjnosci- wytwarzania dzielace] Polske . od -

wysokoproduktywnej .gospodarki bogatych_krajéw swiata. : 2




y f;Planowane efekty reallzacg1 PBZ ;;. ?"-ﬂ%vl ‘:"'.y

;PrOJekt”‘umozllw1 restrukturyzowanym zakladom przemyslowym w*

Polsce - dziaYalno$é zgadng 'z . normami migdzynarodowymi

"pgwarantugqcyml pbetne ._sterowanle J&kOéCIQ§‘-051qgn1Q01€

kon1eczne3 powtarzalnosci -Wyroboéw (stabllneJ Jakoéc1)

“produkCJl ‘‘oraz - podn1e51en1e kultury technlczneJ i poz1omug
‘technicznego zatogi .

* Projekt- spowoduje uIatw1en1e wspélpracy i kooperacjl m1edzy
Téznyml~?przed51eb10rstwam1 z' krajéw EWG, a w konSPkwencgl

,.~.

dzieki- SpeIn1en1u . wymogéw norm -EN i IS0 ~umozliwierie.

- skrécenia czasu'. potrzebnego~ dla przysiqplenla .do wspélnoty

europerkleJ
Dzigki -zastosowaniu standardéw MAP/TOP i systeméw CAD/CAM
uelastycznienie- produkcji' umozliwi skrééenie .okreséw zmian

“modeli wyrobéw érednlbseranych (przykladowo mozliwe jest
-osiqgniegcie poz1omu c¢zasu -zmiany modelu: W przemyéle
'motoryzacygnym ponizej kilku "1at).

Istotnym efektem odnoszqcym sie do produkcgl dotychczasf

wykluczajac mozliwoéé tatwej restrukturyzacji zakltadu, wobec
koniecznos$ci ekonomlczneJ ~przestawienia tej. produkcji, dla
potrzeb ‘rynkowych. ’ ' -

Mozliwe: bedzie wuzyskanie efektéw =z "wlaczenia krajowych
obrabiarek sterowanych CNC z systemami CAD/CAM w
zautomatyzowane gniazda wytwdércze przy pomocy standardowych
Ygcz IS0-0SI dajac tym samym wyraZne korzyécl ekonomlczne Z
automatyzacji produkcji.

W kwestiach spotecznych przewidziano, ze projekt da efekty w
postaci humanizacji pracy poprzez restrukturyzacje
zatrudnienia, przekwalifikowanie tracacych. prace w
nowoczesnej metodzie wytwarzania i danie szansy m¥odym
absolwentom wyzszych uczelni technicznych.

Nastgpi aktualizacja naszej mys$1li technlczneg i uaktywnlenlev
specjalistow w dziedzinach nowoczesnych. technologii
informatycznych do prac w kierunku konkretnych wdrozen
przemystowych naleZQcych do "high-tech".

Konsekwencja moze. by¢ takze ograniczenie -ucieczki fachowcéw .
na skutek drenazu tej kadry przez osérodki zagraniczne.

Bedzie wykorzystany zaréwno potencjat nauvkowo-techniczny
istniejqcy Jjeszcze w niektérych osrodkach nauvkowych i
rozwojowych oraz baza nowoczesnych Srodkéw produkoji
obrabiarek CNC, robotéw, i systeméw CAD/CAM czgsto nie
znaJdujqcych zastosowania z powodéw wskazanych -powyzej.
Nalezy podkreslié¢, ze wykorzystanié nowoczesnych $rodkéw

- komputerowych w technice CAD/CAM zgodnie z ich

przeznaczeniem i umiejetnos¢ poslugiwania sie w procesach

przemyslowych tymi systemami tam gdzie one istniejg jest

elementem prestlzu polskiej gospoedarki i atutem w réznego-
rodzaju megocjacjach techniczno-handlowych z- ..partnerami

zagranicznpymi odw1edza3Qcym1 takie przed51ebiorstwa'coraz

czedciej. : ’ ‘

Z drugiej strony " wlasne opracowania. W tematyce,
1nformatyzac31 proceséw przemystowych sg - odpow1edz1q ;na

‘llcencygnej Jest ustaw1en1e jej "sztywne":dra Jjednego modeluq‘
" wyrobu na wiele lat (np. samochdéd, ciggnik, prod:. specjalna):

b

ograniczenia embargowe Jakie. istniejg dotad-‘w’ zakre51e.

dostaw:. ™ nowej" technologll dla’ - -tzw. - kragé
postkomunlstycznych ‘co niewatpliwie Jest 1stothymaeﬁeki
charakterze gospodarczo—politycznym . :

¢

"t Y, P { B R .Fj‘f*
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3‘ Ocena wykona1n0é01 progektu

~

W qugu istnieja rézne qpracowanlassystemowe, sprzgtowe i

~oprogramowania na poziomie nie _odblegagqcym od $wiatowego.

Sga  dobrzy specjalisci zdolni do reallzowanla nowoczesnych

" prac koncepcyjnych konsfrukcygnych i apllkacyjnyeh. Istnieje
"techniczna mozliwogé wykorzystanla ‘tych opracowan i ludziy

mimo ich rozproszenia ’Instytucgonalnego Nawigzywane sq”

bliskie kontakty dla wspélpracy ze. sobg. Polskie opracowania

‘spelnlajqce wszystkie ‘warunki-na réwni z importowanymi.bedg

o wiele tanisze o ile zagraniczne sg -mozliwe do kupienia.

Qbecny dostep i mozliwosci otrzymywania z zewnatrz,« z-
importu,. niektérych elementéw systeméw, ktérych nie” ma w
kraju bardzo zmienikt nastaw1en1e' kragowych érddow1sk

twérczych i 1nzyn1ersklch ‘Nastapilo wyraine. uklerunkowanle
tworzenia, bez powielania lub dublowania osiagnieé innych, w
oparciu ‘o - dz1ala1noéé kompletacyjna 1 aplikacyjng, - a tym
samym wielostronna wspélpracg. Jest to czynnlk gwarantujacy

-w duzym stopnlu realnq$é przedsiewziegcia.

.Potencjalni. wykonawcy PBZ: ' -

.1.

s PIAP - VWarszawa: doc. dr inz. C.Lichodziejewskj
doc. dr inz. R.Sawwa
mgr inz: Z.Pilat (J.Dunaj) -
mgr inz. K.Majdan (A.Zasucha)
mgr inz. M.Petz
s« CBKO - Pruszkéw: mgr inz. G.Janicki
- mgr inz. I.Piotrowski
mgr inz. A.Kowalski
: mgr inz. A.Malinowski
s I0OS - Krakoéw: doc. dr inz. Z.Adamczyk

mgr inz. R.Systo
mgr inz. St.Smarzynski
e Konstruktorzy z zaktadéw: FSO Wyszkéw i FSO Siedlce, ZSM
Kalisz, ZM WAMEL Warszawa (po 1 - 2 o0séb) i innych
zainteresowanych fabryk '
« Pracownicy z placéwek naukowych i badawczych zgodnie z
potrzebami w trakcie realizacji tematu. ‘

Wykaz ‘literatury przedmiotu:
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T KeszdiTy
'reallzach wykonan1a
rozpszak (tys,.
:;“‘11,“,,: 9371
R fprodukc3 1) > :03::'.9{!"{_? X
110 Dobér elementéw oblektu.;f R Li};-;u .
| masZyn, robotéw i systemow i s
1.2.] Wybranie i.opis protokotéw: T N .
‘komunikacji pomigdzy elé= S -
~ | mentami- ob1ektu z ‘grupy. ~ IO R
.| stdndardowej MAP/TOP oraz . - o
Lo I1S0~0SI =~ . i - s .
1.3, | Opracowanie zalozen technl— R ”
cznych oblektu badawczego - )
2. ‘Budowa modelu oblektu na T 0k.9% 2.800
podstaw1e zatozen : ,
. ) 89.94 :
3, Przeprowadzenie badan 10.94 2.300
modelu obiektu w rzeczywis- _—
| tych warunkach procesu . 12.94 ) -
technologicznego
4. . Opracowanie wnioskéw z 01.95 2.600.-
R badan, wprowadzeénie korekt
i uzupelnien do obiektu 04.95
przeznaczonego do warunkow
przemystowych
5. Wdrozenie przemystowe ~05.95 -
gniazd elastycznej produk- —
cji w zainteresowanych 12.95
zakYadach krajowych.
Opracowanie wnioskéw
koricowych z wdrozenia.
Lacznie 11.500, -~
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.20 Przedstaw101e1

- . mozliwosci ~budowy elastycznych -:gniazd produkcyjnych, “bedzie

0. USTANOWIéNiE* ' »
*‘PROJEKTU BADAWCZEGO ZAMAWIANEGO SO

o ,,..,,..».’

KAkTA'TYTULOWA

feprezeptowanla. .n_:‘.
S DL L

StanlsIaw SOJa, gtéwny 'specgallsta‘ w Departamen01e Polltykl

Przemyskoweg M1n1sterstwa Przemyslu i Handlu R ;

- )
RURE TR e . . : . :
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3. Tytul progektu badawczego iamaw1anego. £ “v-:"ﬂ' ' i e

. - =~ »
-

T -

tarcz) W powigzaniu z nowoczean technologia. ~zak1ad6w
produkcygnych, w formie- gniazd - ‘zautomatyzowanych w przemyéle )
motoryzacéyjnym oraz 511n1kéw elektrycznych, w’ oparciu..o zasadg -

informatycznego systemu otwartego.” zgodnie 2z miedzynarodowa - )
norm@ komunikacji ISO- OSI i specyfikacjg¢ sieci komputerowych :
(MAP/TOP- Ethernet) ' . X

4.70Okres realizacji:
1993 IV kwartat - 1995'iV kw.
5t.Przewiéywany-koszt realizacji:
zgddnie z p. II1/5, 11/6: 1f,5 mid ;I. ‘ ) o -

6. Wskazanl przez wnioskodawce potenCJalnl wykonawcy PBZ:
. Przemyslowy Instytut Automatyki i Pomiaréw - PIAP w Warszawie
Centrum Badawczo~Konstrukcyjne Obrabiarek - CBKO w -Pruszkowie
. Instytut Obrébki Skrawaniem —.I0S w Krakowie

7. Streszczenie projektu: )

Projekt obejmuje opracowanie mddulowego, sieciowego -systemu
sprzgtu i oprogramowania systemowego 1 uzytkowego, opartego na
n6Woczesnych rozwigzaniach otwartych systeméw sieciowych i
zgodnego ze Swiatowymi . standardami zapewniajacymi tworzenie w

petni zautomatyzewanych, elastycznych gniazd produkcygnych <

reallzugqcych zadania !CAD, -CAM, CAQ i SCADA

‘Opracowany " sieciowy Isystem - modulowy poza zapewnieniem

umozl1w1qz takze budowe, Z. tego | typu gniazd, .elastycznych,

w1ekﬁzych . systeméw ~EMS, 'a u~‘takze~~ systeméw, Xkomputerowo
integrowanego wytwarzanla = CIMJS \Sprzet i oprogramowanie
bow1em opracowanego systemu- moduiowego“f zapewnig mozliwosé .~

?IatWego 1f,zestandaryzowanego Ygczenia. zautomatyzowanychfénlazdj
e astycznych w w1eksze 1nsta1acge.iu: S o e T .

Opracowanle pelneJ automatyzacgl wytwarzanla czeé01 (walkéw i Y-




*

: \Nwﬁ}ﬂ r!}‘ o

zautomatyzowane -eLastYCine gnlazdo produkcygne, dostosowane
technologicznie i w “Zakresie oprogramowanla do konkretnych
potrzeb: okreslonego - zaklradu przemystowego.d Gniazdo. *o. bedzie
zawierad: 1+2 tokarki: CNC, 1 frezarke,: system dlagnostyczny
narzgdz;,._system kontroli wymlaréw, magazyny, komputery,
sterownik - PLC oraz- rlntegrugch - sprzet i oprogramowanié®.
przesylowq s1eé 1nformatycznq . “~ . -

W zw1qzku z tym, ze w1eksze systemy FMS i- CIM sq inwesfypjami<~

wynagajqecymi -znacznych’ naktadéw i trwancyml w czasie Kilka -
lat, nalezy -dochodzié do . ich osiaggnigcia. "krok po kroku", -

'etapowo,: . tworzac . zautomatyzowane,:, Qamodz1e]ne, elastycrne

gniazda - produkcyjne tak: zaprogektowane, aby um0711w1aty
wlgczenie ich w' wigKksza -catoéé jako zintegrowane kompTeksy
przemystowe. Wszystkie elementy takich “gniazd muszg qpelnlaé
warunki systemu otwdrtego, i by¢ zgodne .z* podstawowymi normami
migdzynarodowymi, obowigzujacymi "w  komunikacji 1nformatyc7ne3
nowpczesnej produkcji przemysloweg (odpow1edn1e normy ujmuje
zatacznik 1). g oo

Opracowanie systemu sieciowego zapewni .mozliwo$é. swobodnego
konfigurowania sprzetu technologicznego, rabotéw i podsystemow
transportowych zgodnie z wymaganiami technolog11 i organizacji
produkcji. ' -

Opracowany system umozliwi jako jedno‘z wielu wéinych zadan

zautomatyzowane, Lkomputerowe obliczanie ocen (wspétczynnikéw)
wykorzystania zautomatyzowanych, elastycznych gniazd i 1linii

produkcyjnych (a takie oddzielnych maszyn i centréw obrébezych)
oraz tez obliczanie ocen dyspozycyjnosci technicznej grupy
urzadzen, oprzyrzgdowania i sprzgtu a takze ocen
dyspozycyjnosci organizacyjnej. Zautomatyzowane,
zobiektywizowane obliczanie takich ocen ©pozwala usprawniad i
racjonalizowad wykorzystanie parku technologicznego oraz
dzialania stuzb zaktadowych, odpowiedzialnych za. rdézne
dziedziny wutrzymania ruchu. W procesie restrukturyzacji tego
typu zadania majq istotne znaczenie. ‘

Projekt Tbedzie oparty w duze]j mierze mna istniejgcych,
sprawdzonych opracowaniach placdwek naukowo-badawczych oraz na .
produkcji krajowego przemystu tam, gdzie Jjest Lo mozliwe.

Niezbegdny 1mport zostanie .ograniczony do uzupelnien sprzetowych
i ~oprogramowania, ktérego jest brak i trudno go wuzupelnicé w
dostatecznie krétkim czasie lub bedzie uzasadniony z powoddw
merytorycznych, wzglednie jakos$ciowych.

Oprogramowanie uzytkowe bedzie wykonane w ramach Projektu i
spelni praktyczne wymagania odnos$nie technologii oraz produkcji
w fabrykach polskich, a takze zapewni wykorzystanie mozliwosci
i zgodnoéci z normami miedzynarodowymi w =zakresie nowoczesnego
wytwarzania.

Wyniki . projektu ‘bedg .stuzyé restrukturyzacji przemysiu i
odtworzeniu 1 Jjednoczesnie "unowqczeénlanlu zuzytega parku,
maszynowego, tak, Ze otrzyma 'sie w wyniku: takiego odtwarzania’

narzedzia wytwarzania. na:p021om1e i w-standardach europerkLch %
W tym aspekcie wyniki prOJektu maja charakter bardzo praktyczny
(utylltarny) -
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. -:obiektywnych. uwarunkowas.o -charakterze technicznyn. 7
l;"jnich"jgstgbrakéﬁﬁkraju‘quqﬁ*procéséw,informdtjczﬂych zgodnie z -
5{'ﬁbrméﬁi.sysfgméﬁgoiwarfygh_I§Q-QSI;;'Draz SpeEyfikagjgjﬁﬁ{/TORﬁ.>¥~*
_*mozliwiajacychiprzemysowe- ok wdrozenia. we - wigystiieh etapach. i
?'Qéalizchﬁ”w&rbef}-od-pf@jq}ibﬁania przedmiotéw¥:(CAD), poprzez
-~ Wytwarzanie . zautomatyzewane;: . “(CAM) - oraz ™ Kkontrolg. jakosci' -

oAt . e PR “H, . b
L5 - % wykonania® (CAQ).x » ~ e S .

ﬁfj Biérwéze‘w kyéiﬁﬁfégq typu badania bgdggwykqﬁywaqé‘Wﬂpndjekéie‘
T R zasﬁ§50wape.glﬁ‘wyfwarzqnig grup’r'tech‘,rijoldgingpyCIQ,;przedmiqtéw~
e np it

wateky - tarcza) "w. -obrébece. tokarskKiej i ' frezerskiej,-w
. przystosowarlych- * do 'standairdowego - ‘procesu --informatycznego’
- -7 gniazdach i -liniach produkcyjnych: LT e - ’ o

- .~

... W  wyniku. projektu mgziiﬁgffbedzie "ibpdeqnié"PiiotaioWyChel
S gqtquch”.do'.wdrdZenfdx~é1§st¥bznych; gniazd zautomatyzowanej ™~
. sprodukcji wymienionych- grup. technologicznych. R TP e

Bedg " .one: ‘zintegrowane w’ ~zakresie CAD/CAM/CAQ poprzez
standardowq, . przemystowa - sie¢ komputerowg, -wyposazqné w.’
" odpowiedni sprzet komputeréwy i oprogramowanie podstawowe i
‘uzytkowe oraz  roboty. Oprogramowanie uzytkowe: zapewni réwniesz
-realizacje'  komputerowo wspomaganego kierowania- - operatywnego
procesem produkcyjnym oraz. nadzoru i kontroli-4+ SCADA.

~Jednym z istotnych celdéw p%djéktu jest uniezaleznienie sie pPrzy

"~ wprowadzaniu-nowoczesnych technologii i $rodkéw technicznych od
monopolizacji przez firmy zagraniczne dgzace: do riarzucenia’ i
sprzedaizy swoich rozwigzan czesto nienowoczesnych (aktualnie) i
najwtasciwszych dla naszej gospodarki. -

Projekt +ten jest wyjdciem naprzeciw restrukturyzujacemu sie
przemystowi polskiemu w waznej, wymagajgcej coraz wiekszego
‘zaangazowania, elastyzacji wytwarzania, zgodnie ze $wiatowymi
tendencjami rozwojowymi i w “celu doprowadzenia *do poziomu
umozliwiajycego konkurencyjny eksport polskich wyrohéw.

W procesie konieczhego. odtworzenia zuzytego obecnie w duzym
-stopniu parku wytwérczego - naszego przeémystu powinno sieg
wykorzysta¢ wyniki projektu ™ i w ten sposéb umozliwidé
powstawanie w pelni nowoczesnego wytwarzania. Wyniki projektu
pozwola bowiem realizowaé nowoczesne, obecnie stosowane zasady
wytwarzania jak "lean production" (produkcja "wyszczuplona") i
produkcja "just—-in-time".

Q; ) Badaniami zmierzajacymi do wumozliwienia przemystowych wdrozen
systeméw zintegrowanych, w petni zautomatyzowanych,
elastycznych gniazd produkcyjnych typu FMS i CIM nie zajmujaq
si¢ obecnie zZadne o$rodki w kraju. Stad ‘inicjatywa trzech
osrodkéw badawczo-rozwojowych PIAP, CBKO i IOS, wspieranych
kadra wdrozeniowg przemystu w realizacji przedstawionego
zamierzenia, ma na celu przetamanie bariery. konkurencyjnoséci
wytwarzania dziélgcej Polske od wysokoproduktywnej gospodarki

rozwinigtyéhi-krajow swiata.

2. PlaﬁoWaﬁeiéf?ﬁ%&kééélizacji;ﬁﬁi:
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utatwienid “wspsipracy i,
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WNIOSEK
O USTANOWIENIE PRZEZ KOMITET BADAN NAUKOWYCH
PROJEKTU BADAWCZEGO ZAMAWIANEGO

. KARTA TYTULOWA

1. Wnioskodawca:
Minister Przemystu i Handlu
2. Przedstawiciel wnioskodawcy upowazniony do ‘jego- reprezentowania:

Stanistaw Soja, giéwny specjalista w Departamencie POlltykl Przemyslowej
Ministerstwa Przemystu i Handlu

3. Tytut projektu badawczego zamawianego:

Przygotowanie struktury CIM dia fabryk w Polsce w oparciu o Otwarty System
ISO-0SI i sie¢ Komputerowg MAP/TOP - Ethernet w formie projektu pilotowego
Automatyzacji gniazd Wytwarzania watkéw i tarcz.

akronim: OSKAW - 1
(Otwarty System Komputerowej Automatyzacji Wytwarzania - 1)

4. Okres realizaciji:

1993 IV kwartat - 1995 IV kwartat

5. Przewidywany koszt realizacji:

zgodnie z p. 1I/5, 11/6: 13,0 mid zt.

6. Wskazani przez wnioskodawce potencjalni wykonawcy PBZ:

@ Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiaréw - PIAP w Warszawie
e Centrum Badawczo-Konstrukcyjne Obrabiarek - CBKO w Pruszkowie
@ Instytut Obrébki Skrawaniem - 10S w Krakowie

7. Streszczenie projektu:

Projekt obejmuje opracowanie struktury przemystowego modutowego systemu, sprzetu
i oprogramowania systemowego i uzytkowego, opartego na nowoczesnych
rozwigzaniach otwartych systemoéw i zgodnego ze $wiatowymi standardami
zapewniajgcymj_tworzenie w peini zautomatyzowanych gniazd produkcyjnych
realizujgcych réwniez zadania CAD/CAM, CAQ i CRPD.

Opracowany sprzetowo-programowy system modutowy poza zapewnieniem mozli-
wosci budowy zautomatyzowanych gniazd produkcyjnych, bedzie umozliwiat takze
budowe, z tego typu gniazd zautomatyzowanych réwniez wigkszych systeméw, a
docelowo systeméw komputerowo zintegrowanego wytwarzania - CIM i to jest jego
gtéwny cel. Sprzet i oprogramowanie bowiem opracowanego systemu modutowego
zapewni mozliwosé tatwego i zestandaryzowanego taczenia zautomatyzowanych gniazd
w wieksze instalacje.
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W ramach projektu wykonane bedzie konkretne, pilotowe, w petni zautomatyzowane
gniazdo produkcyjne waltkéw i tarcz, dostosowane technologicznie i w zakresie
oprogramowania do konkretnych potrzeb okreslonego zaktadu przemystowego.
Gniazdo to bedzie zawieraé: 1:2 tokarki CNC, 1 frezarke, 1+2 roboty, system
diagnostyczny narzedzi, system kontroli wymiaréw, magazyny, komputery, sterownik
PLC oraz integrujgcg sprzet i oprogramowanie przesytlowg sie¢ informatyczna. Gniazdo
to bedzie realizowa¢ zadania CAD/CAM, CRPD i CAQ, umozliwia¢ sprzezenie z
odpowiednimi podsystemami CIM oraz wspélpracowac z istniejgcymi w fabryce innymi
podsystemami wspomaganymi komputerowo. Pierwsze zastosowanie przewiduje sie w
przemysle motoryzacyjnym i maszyn elektrycznych.

W zwigzku z tym, ze wigksze systemy FMS i CIM sg inwestycjami wymagajgcymi
znacznych nakladow i trwajacymi w czasie kilka lat, nalezy dochodzi¢ do ich osiggnigcia
“krok po kroku”, etapowo, tworzgc zautomatyzowane, samodzielne, gniazda pro-
dukcyjne tak zaprojektowane, aby umozliwialy wigczenie ich w wigkszg calosé
jako zintegrowané kompleksy przemyslowe. Wszystkie  elementy takich gniazd muszg
speinia¢ warunki systemu otwartego, i by¢ zgodne z podstawowymi normami
migdzynarodowymi, obowigzujgcymi w komunikacji informatycznej nowoczesnej produkgii
przemyslowej (odpowiednie normy ujmuje zalgcznik 1).

Opracowanie “systemu sieciowego zapewni mozliwo$é swobodnego konfigurowania
sprzetu technologicznego, robotéw i podsysteméw transportowych zgodnie z
wymaganiami technologii i organizacji produkcii.

W ramach sterowania i CRPD opracowany system umozliwi realizacje takich zadar
w procesie wytwarzania, jak:

- zautomatyzowane, komputerowe obliczanie ocen (wspéiczynnikéw) wykorzystania
zautomatyzowanych gniazd i linii produkcyjnych (a takze oddzielnych maszyn i centréw
obrobczych)

- obliczanie ocen dyspozycyjnosci technicznej grupy urzagdzen, oprzyrzadowania i sprzetu
- ocen dyspozycyjnosci organizacyjnej
- zautomatyzowane, komputerowe ocenianie jakosci realizowanej produkgji.

Zautomatyzowane, zobiektywizowane obliczanie takich ocen pozwala usprawniaé
i racjonalizowac wykorzystanie parku technologicznego oraz dziatania stuzb zakladowych,
odpowiedzialnych za rézne dziedziny utrzymania ruchu. W procesie restrukturyzaciji
przedsigbiorstw tego typu zadania majg istotne znaczenie.

Projekt bedzie oparty w duzej mierze na istniejacych, sprawdzonych opracowaniach
placéwek naukowo-badawczych oraz na produkcji krajowego przemystu tam, gdzie
jest to mozliwe. Niezbgdny import zostanie ograniczony do uzupetnieri sprzetowych i
oprogramowania, ktérego jest brak i trudno go uzupetni¢ w dostatecznie krétkim
czasie lub bedzie uzasadniony z powodéw ekonomicznych, merytorycznych, wzglednie
jakosciowych.

Oprogramowanie uzytkowe bedzie wykonane w ramach Projektu i speini praktyczne
wymagania dotyczgce technologii oraz produkcji w polskich fabrykach, a takze zapewni
wykorzystanie moziiwosci i zgodnosci z normami miedzynarodowymi w  zakresie
nowoczesnego wytwarzania.

}



Wyniki projektu bedg stuzyé restrukturyzacji przemystu i odtworzeniu oraz jednoczesnie
unowoczes$nianiu zuzytego parku maszynowego. Zatozeniem jest, aby w wyniku
implementacji projektu pilotowego zaklad produkcyjny otrzymat zautomatyzowane
kompleksowo narzedzie wytwarzania na poziomie i w standardach europejskich. W tym
aspekcie wyniki projektu majg charakter bardzo praktyczny (utylitarny).

Il. CZESC OPISOWA

1. Uzasadnienie potrzeby podjecia badan - cel badari:

Opéznienia w dostosowywaniu polskiego przemystu do wymogéw EWG oraz gospodarki
rynkowej, szczegdlnie w wymiarze migdzynarodowej wymiany handlowej wynikajg
z szeregu obiektywnych uwarunkowarn o charakterze technicznym. Jednym z nich jest
brak w kraju badar proceséw informatycznych zgodnie z normami systemow otwartych
ISO-0SI, oraz specyfikacji MAP/TOP, umozliwiajgcych przemystowe ich wdrozenia we
wszystkich etapach realizacji ‘wyrobéw, od projektowania przedmiotéw (CAD), poprzez
wytwarzanie zautomatyzowane (CAM) oraz kontrole jakosci wykonania (CAQ).

Pierwsze w kraju tego typu badania bedg wykonywane w projekcie i zastosowane do
wytwarzania grup technologicznych przedmiotéw (np. watek, tarcza) w obrébce tokarskiej
i frezerskiej, w przystosowanych do standardowego procesu informatycznego gniazdach
i liniach produkcyjnych. W wyniku projektu mozliwe bedzie zbudowanie pilotowych,
gotowych do wdrozenia gniazd zautomatyzowanej produkcji nie tylko wymienienych
grup technologicznych.

Najwiekszg potrzebg jest automatyzowanie matych gniazd wytwdrczych, z mozliwoscig
przeniesienia tej idei do wiekszych instalacji. Wszystko powinno by¢ zintegrowane w
zakresie zadan CIM, a w szczegdlnosci CAD, CAM, CAQ poprzez standardowg,
przemysiowg sie¢ komputerowg, wyposazone w odpowiedni sprzet komputerowy i
oprogramowanie podstawowe i uzytkowe oraz roboty. Oprogramowanie uzytkowe
zapewni rowniez realizacje komputerowo wspomaganego kierowania operatywnego
procesem produkcyjnym oraz nadzoru i kontroli + SCADA.

Jednym z giéwnych celdw projektu jest uniezaleznienie sie przy wprowadzaniu
nowoczesnych technologii i $rodkéw technicznych od monopolizacji przez firmy
zagraniczne dazace do narzucenia i sprzedazy swoich rozwigzan czesto
nienowoczesnych (aktualnie) i nienajwtasciwszych dla naszej gospodarki oraz
nieperespektywicznych. Spowodowac to moze znaczne uniezaleznienie sig od importu,
a zwlaszcza preferowanie wilasnych koncepcji nowoczesnego wytwarzania.

Projekt ten jest wyjsciem naprzeciw restrukturyzujgcemu sig przemystowi polskiemu
w waznej, wymagajacej coraz wiekszego zaangazowania w nowoczesne metody
wytwarzania, zgodnie ze $wiatowymi tendencjami rozwojowymi i w celu doprowadzenia
do poziomu umozliwiajgcego konkurencyjny eksport polskich wyrobow.

W procesie koniecznego, odtworzenia zuzytego obecnie w duzym stopniu parku
wytwérczego naszego przemystu powinno si¢ wykorzysta¢ wyniki projektu i w ten sposob
umozliwi¢ powstawanie wlasnych narzedzi do w petni nowoczesnego, wspdiczesnie
stosowanego wytwarzania. Wyniki projektu pozwolg bowiem realizowaé nowoczesne,
obecnie realizowane zasady produkgii jak “lean production” (produkcja “wyszczuplona®)
i produkcja “just-in-time” (na terminowe zamowienie).



Badaniami zmierzajacymi do umozliwienia przemystowych wdrozen systeméw
zintegrowanych, w peini zautomatyzowanych gniazd produkcyjnych i CIM nie zajmujg
siec obecnie zadne o$rodki w kraju. Stagd inicjatywa trzech osrodkéw badawczo-
rozwojowych PIAP, CBKO i IOS, wspieranych kadrg wdrozeniowg przemystu w realizacji
przedstawionego zamierzenia.Mamy na celu przetamanie bariery konkurencyjnosci
wytwarzania dzielgcej Polske od wysokoproduktywnej gospodarki rozwinietych krajéw
Swiata.

2. Planowane efekty realizacji PBZ:

Projekt umozliwi restrukturyzowanym zaktadom przemysiowym w Polsce dziatalno$é
zgodng z normami miedzynarodowymi, gwarantujgcymi peine sterowanie jakoscia,
osiggniecie koniecznej powtarzalnosci wyrobéw (stabilnej jakosci) w produkciji oraz
podniesienie kultury technicznej i poziomu technicznego zalogi.

Projekt spowoduje utatwienie wspéipracy i kooperaciji migdzy réznymi przedsigbiorstwami
z krajow EWG, a w konsekwencji dzigki spetnieniu wymogéw norm EN i ISO
(w tym ISO 9000) umozliwienie skrdcenia czasu potrzebnego do przystosowania
polskiego wytwarzania do poziomu europejskiego.

Dzieki implementacji w fabrykach specyfikacji ISO/OSI, MAP/TOP i systeméw
wspomagania komputerowego - np. CAD/CAM, a wiec i uelastycznienia produkcii,
mozliwe bedzie skrécenie czaséw przygotowawczych wprowadzania do produkciji
nowego wyrobu oraz szybka zmiana w produkcji juz opracowanego wyrobu na inny
poprzez zautomatyzowane zmiany programowe oraz efektywna wspdipraca miedzy
réznymi zaktadami produkcyjnymi. Zostang réwniez stworzone mozliwosci rozszerzenia
komputeryzacji w zakresie potrzeb administracyjno biurowych.

W obecnie istniejgcej produkcji, réwniez licencyjnej czesto charakterystyczne jest
“sztywne” ustawienie jej dla jednego modelu wyrobu na wiele lat (np. samochodu,
ciggnika, itp.) wykluczajgce mozliwos¢ fatwego przestawienia tej produkciji wobec coraz
szybciej zmieniajgcych sie potrzeb i zadan rynkowych.

Przy pomocy znormalizowanych tgczy 1SO-OSI i sieci mozliwe bedzie szybkie uzyskanie
efektow z wigczenia obrabiarek sterowanych CNC, robotéw oraz systeméw CAD/
CAM w zautomatyzowane gniazda wytworcze dajgc tym samym wyrazne korzysci
ekonomiczne z automatyzacji produkg;ji.

Opracowany system bedzie miat szerokie zastosowanie do komputeowej automatyzacji
produkcji, w szczegdinosci w malych i $rednich przedsiebiorstwach i bedzie spetniat
realne wymagania i zapotzrebowania przemystu. Raz poniesione naktady na
opracowanie systemu modutowego pozwolg dostarcza¢ do przemystu zautomatyzowane
instalacje "pod klucz" we wzglednie krétkich terminach i po atrakcyjnych cenach, na
ktére powinny sobie mdc pozwoli¢ normalnie dziatajgce przedsigbiorstwa o roznej
wielkosci i réznej formie wiasnosci. Tylko stopniowe i efektywne wdrazanie komputerowej
automatyzacji moze przetamac istniejgce dzi§ w kraju obawy spoteczne, techniczne i
ekonomiczne przed jej stosowaniem.

W kwestiach spotecznych przewiduje sie, ze projekt przyniesie efekty w postaci
humanizacji pracy poprzez restrukturyzacje zatrudnienia, przekwalifikowanie w zakresie
nowoczesnych metod wytwarzania i danie szansy miodym absolwentom wyzszych
uczelni technicznych. Nastgpi aktualizacja naszej mysli technicznej i uaktywnienie
specjalistow w dziedzinach nowoczesnych technologii informatycznych do prac w
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kierunku konkretnych wdrozer przemysiowych nalezgcych do “high-tech”. DgZeniem
projektu jest, aby "mézgiem” tworzenia nowoczesnego wytwarzania byta polska kadra
inzynierow i technikéw. Konsekwencjg takiego podejécia moze by¢ takze ograniczenie
ucieczki fachowc6éw na skutek drenazu tej kadry przez osrodki zagraniczne.

Bedzie wykorzystany zaréwno potencjat naukowo-techniczny istniejgcy jeszcze
w osrodkach naukowo-badawczych i rozwojowych oraz istniejgca baza nowoczesnych
srodkéw produkcji: obrabiarek CNC, robotéw, i systeméw CAD/CAM czesto nie
znajdujgcych zastosowania jako narzedzia niezalezne.

Nalezy podkreslié, ze wykorzystanie nowoczesnych $rodkéw komputerowych w technice -

CAD/CAM zgodnie z ich przeznaczeniem i umiejetno$¢ posiugiwania sie w procesach
przemyslowych tymi systemami tam gdzie one istniejg jest elementem prestizu polskiej
gospodarki i atutem w ré6znego rodzaju negocjacjach techniczno- -handlowych z partneraml
zagranicznymi odwiedzajgcymi przedsiebiorstwa.

Wiasne opracowania w tematyce informatyzacii prbceséw przemystowych bedg
odpowiedzig na ograniczenia embargowe jakie istniejg dotgd w zakresie dostaw
najnowszej technologii do tzw. krajéw .postkomunistycznych, co niewatpliwie jest
istotnym efektem o charakterze gospodarczo-politycznym.

Szerokie unowoczesnienie wytwarzania nie jest zresztg mozliwe wylgcznie poprzez
import, ze wzglgdu na fakt, ze systemy automatyzujace i urzadzenia importowane
sg kilkakrotnie drozsze od odpowiednikéw krajowych. Te bariere przedstawiany projekt
powinien przetamac.

3. Ocena wykonalnosci projektu:

W kraju istniejg rézne opracowania systemowe, sprzetowe i oprogramowania na
poziomie nie odbiegajacym od Swiatowego. Sg dobrzy specjalici zdolni do realizowania
nowoczesnych prac koncepcyjnych, konstrukcyjnych i aplikacyjnych. Istnieje techniczna
mozliwos¢ wykorzystania tych opracowar i ludzi, mimo ich rozproszenia
instytucjonalnego. Nawigzywane sg bliskie kontakty dla wspéipracyze sobg. Polskie
opracowania speiniajgce wszystkie warunki na réwni z importowanymi bedg o wiele
tansze od zagranicznych mozliwych do kupienia. Obecny dostep i mozliwosci
otrzymywania z zewnatrz, z importu, niektérych elementéw systeméw, ktdrych nie ma
w kraju bardzo zmienit nastawienie krajowych s$rodowisk twoérczych i inzynierskich.
Nastagpito wyrazne ukierunkowanie tworzenia, bez powielania lub dublowania osiggnigé
innych, z wykorzystaniem dziatan kompletacyjnych i aplikacyjnych, a tym samym
wielostronng wspdiprace. Jest to mozliwos¢ gwarantujgca w istotnym stopniu
realnos¢ przedsiewziecia.

Potencjalni wykonawcy PBZ: Jeden zespét sktadajacy sie z trzech réwnoprawnych
jednostek naukowo-badawczych.

® PIAP - Warszawa: mgr inz. J.Dungj
Instytucja koordynujgca’ doc. dr inz. C.Lichodziejewski - prowadzacy temat

mgr inz. K.Majdan
prof. dr inz. T. Missala
mgr inz. M.Petz
mgr inz. Z.Pilat
doc. dr inz. R.Sawwa
mgr inz. A.Zasucha

-5-

60



® CBKO - Pruszkéw: mgr inz. G.Janicki
mgr inz. A.Kowalski
mgr inz. A.Malinowski
mgr inz. |.Piotrowski

‘@ |0S - Krakéw: doc. dr inz. Z.Adamczyk

mgr inz. St.Smarzynski
mgr inz. R.Syslo

® Pracownicy z innych placéwek naukowo-badawczych zgodnie z potrzebami w
realizacji tematu i ew. konstruktorzy z zakladéw: FSO Wyszkéw i FSO Siedice, ZPC
Ursus, ZM WAMEL Warszawa (po 1 - 2 0s6b) i innych zainteresowanych fabryk

Doswiadczenie i wiedza PIAP pozwalajgce na realizacje OSKAW-1 Wynikajq z
nastepujacych dziatan Instytutu:

- Prowadzonej produkcji robctéw oraz opracowywania nowych konstrukcji robotowych
w zakresie mechaniki i uktadu sterowania;

- Projektowania i wdrazania zrobotyzowanych stanowisk, gniazd i linii produkcyjnych;
- Prac i badan w zakresie przemystowych sieci komputerowych i systeméw CIM;

- Dziatania laboratoriéw badania niezawodnosci urzadzen, a w tym kompatybilnoSci
elektromagnetycznej;

- Realizowania prac w zakresie oprogramowania systemowego i uzytkowego robotéw,
sprzetu cyfrowego i automatyzowanych instalaciji.

Doswiadczenie i wiedza CBKO pozwalajagce na realizacjg OSKAW-1 wynikajg z
nastepujgcych dziatan Centrum:

- Prac badawczo-rozwojowych i projektowych w dziedzinie wtasnych konstrukciji
obrabiarek ze sterowaniem CNC przystosowanych do nowoczesnych procesow
zautomatyzowanego wytwarzania,

- Opracowywania konstrukcji i przeprowadzania badan jako$ciowych w zakresie
zlozonych elementow i zespoildw obrabiarkowych (hydrauliki, przektadni, sprzegiet,
pomiarowych) oraz systeméw sterowania obrabiarek CNC wdrozonych do produkcii;

- Wykonania i przebadania interfejséw - tgczy zaawansowanych systemdéw
technologicznych CAD-CAM/CNC (SYSCAM, STRIM 100, UNIGRAPHICS II) na
komputerowych stacjach roboczych wraz z obrabiarkami sterowanymi w wielu osiach.

4. Przewidywane wdrozenie wynikéw PBZ

Pierwsze bezposrednie wdrozenia przemyslowe zautomatyzowanych gniazd elastycznych
bedg sfinansowane po realizacji projektu z funduszéw inwestycyjnych przeznaczonych
na restrukturyzacje i rozwdj w nastepujacych przedsiebiorstwach:

® FSO Wyszkéw

@ FSO Siedlce

® WAMEL Warszawa
® ZPC Ursus.



Wymienione firmy wyrazity gotowo$¢ uczestniczenia w projekcie na etapie badan
procesow technologicznych, a nastgpnie we wdrozeniu przemystowym.

Ze wzgledu naistotnie uniwersalny charakter wynikéw projektu, przewiduje sie wdrazanie
zautomatyzowanych gniazd i linii produkcyjnych w wielu zaktadach przemystu
motoryzacyjnego, maszyn elektrycznych i innych. Oferowane bedg dostawy takich gniazd
i linii produkeyjnych w konfiguracjach zgodnych z wymaganiami technologii i organizaciji
produkcji w poszczegblinych zakiadach.

Powstaly w wyniku proponowanego projekiu badawczego zamawianego system pilotowy
wraz ze sprzetem moze i powinien by¢ przeznaczony do ogdélnokrajowej promoci
i szkolenia kadr technicznych przemystu w zakresie komputerowej automatyzaciji gniazd
wytwarzania i CIM. Osrodek taki obejmujacy robotyke, sieci komputerowe i automatyzacje
jest w planach rozwojowych PIAP



5. Harmonogram realizacji PBZ:

;Lp.

Wyszczegélnienie prac:

Termin
realizacji
rozp./zak.

Koszt
wykonania
(min.zt):

Uwagi:

1.1.

1.2

1.8.

Identyfikacja obiektu badawczego
(gniazdo elastycznej produkcji)

Dobér elementéw obiektu: maszyn,
robotéw, systemoéw transportu,
magazynowania.

Wyb6r sprzetu komputerowego

i sieciowego komunikacji pomiedzy
elementami gniazda zgodnie ze
specyfikacjag MAP/TOP oraz
standardami ISO-OS!

Opracowanie zatozeti technicznych
i projektu zautomatyzowanego
gniazda.

Xl1.1993

111.1994

500

PIAP
CBKO
I0S

Budowa modelu obiektu na podsta-
wie zatozen. Projekt i wykonanie
oprogramowania.

IV.1993

11994

1.000

Zakup maszyn i wykonanie
oprzyrzadowania.

1.1994

8.500

Przeprowadzenie badarn modelu
obiektu w rzeczywistych warunkach
procesu technologicznego w
zakresie wspodidziatania podsys-
temow sprzetu i oprogramowania.

1.1995

IV.1995

1.000

Opracowanie wnioskow z badan,
wprowadzenie zmian i uzupetnien
do obiektu przeznaczonego do wa-
runkéw przemystowych. Laborato-
ryjny ruch produkcjg gniazda.

IV.1995

X1.1995

2.000

Wdrozenie przemystowe
zautomatyzowanego komputerowo
gniazda w pierwszym zainteresowa-
nym zakladzie produkcyjnym.

Opracowanie wnioskéw z wdrozenia.

L1996

X11.1996

Oddzielna
umowa
z prze-
mystem

“)

tacznie:

13.000




6. Uzasadnienie kosztéw PBZ:

Koszt realizacji projektu OSKAW-1 wynika z:

® Aktualnych (1993) cen maszyn iurzgdzen (w tym komputeréw) przewidywanych jako
narzedzia systemu w oparciu o otrzymane i posiadane oferty firm polskich i zagranicznych

- 8.500.000.000 zt

® Szacunkowej oceny pracochlonnosci i Srednich stawek za rbg w trzech partycypujacych
w projekcie instytucjach (PIAP, CBKO I 10S) >

- 30.000 rbg x 150.000 = 4.500.000.000 zt.
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WNIOSEK
O USTANOWIENIE PRZEZ KOMITET BADAN NAUKOWYCH
PROJEKTU BADAWCZEGO ZAMAWIANEGO

y

l. KARTA TYTULOWA

1. Wnioskodawca:
Minister Przemystu i Handlu
2. Przedstawiciel wnioskodawcy upowazniony do jego reprezentowania:

mgr inZ. Jan Binda, gtéwny specjalista w Departamencne Polityki Przemystowej
Ministerstwa Przemystu i Handlu

3. Tytul projektu badawczego zamawianego:

Przygotowanie struktury CIM dla gniazd i linii produkcyjnych w oparciu o Otwarty
System 1SO-0OSI i sie¢ Komputerowg MAP/TOP wraz z badaniem wzorcowego
rozwigzania Automatyzacji Wytwarzania watkéw i tarcz.

akronim: OSKAW - 1
(Otwarty System Komputerowej Automatyzacji Wytwarzania - 1)

4. Okres realizaciji:

1994 | kwartat - 1996 [V kwartat

5. Przewidywany koszt realizacji:

zgodnie z p. 1I/5, [I/6: 21,5mid zi.

6. Wskazani przez wnioskodawce potencjalni wykonawcy PBZ:

® Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiaréw - PIAP w Warszawie
@ Centrum Badawczo-Konstrukcyjne Obrabiarek - CBKO w Pruszkowie
@ Instytut Obrébki Skrawaniem - 10S w Krakowie

7. Streszczenie projektu:

Projekt obejmuje opracowanie struktury przemystowego modutowego systemu, sprzetu
i oprogramowania systemowego i uzytkowego, opartego na nowoczesnych
rozwigzaniach otwartych systemdéw i zgodnego ze $wiatowymi standardami
zapewniajgcymi tworzenie w pelni  zautomatyzowanych gniazd produkcyjnych
realizujgcych réwniez zadania CAD/CAM, CAQ i CRPD.

Opracowany sprzetowo-programowy system modulowy poza zapewnieniem mozli-
wosci budowy zautomatyzowanych gniazd produkcyjnych, bedzie umozliwiat takze
budowe, z tego typu gniazd zautomatyzowanych réwniez wigkszych systeméw, a
docelowo systemoéw komputerowo zintegrowanego wytwarzania - CIM i to jest jego
gtowny cel. Sprzet i oprogramowanie bowiem opracowanego systemu modulowego
zapewni mozliwos¢ fatwego i zestandaryzowanego taczenia zautomatyzowanych gniazd
w wieksze instalacje.
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W ramach projektu wykonane bedzie konkretne, pilotowe, w peini zautomatyzowane
gniazdo produkcyjne watkéw .i tarcz, dostosowane technologicznie i w zakresie
oprogramowania do konkretnych potrzeb okreslonego zaktadu przemyslowego. Moduly
stanowicC beda: 1+2 tokarki CNC, 1 frezarke, 1+2 roboty, system diagnostyczny narzedzi,
system kontroli wymiaréw, magazyny, komputery, sterownik PLC, programy uzytkowe
oraz integrujgca sprzet i oprogramowanie przesylowa sie¢ informatyczng. Gniazdo
to bedzie realizowa¢ zadania CAD/CAM, CRPD i CAQ, umozliwia¢ sprzezenie
z odpowiednimi podsystemami CIM oraz wspdipracowaé z istniejgcymi w fabryce innymi
podsystemami wspomaganymi komputerowo. Pierwsze zastosowanie przewiduje sie
w przemys$le motoryzacyjnym i maszyn elektrycznych. , .

Projekt bedzie oparty w duzej mierze na istniejacych, sprawdzorych opracowaniach
placéowek naukowo-badawczych oraz na produkcji krajowego przemystu tam, gdzie
jest to mozliwe. Niezbedny import zostanie ograniczony do uzupetnieft sprzetowych i
oprogramowania, ktérego jest brak i trudno go uzupetnié¢ w dostatecznie krétkim
czasie lub bedzie uzasadniony z powodéw ekonomicznych, merytorycznych, wzglednie
jakosciowych.

Oprogramowanie uzytkowe bedzie wykonane w ramach Projektu i spelni praktyczne
wymagania dotyczace technologii oraz produkcji w polskich fabrykach, a takze zapewni
wykorzystanie mozliwosci i zgodnosci z normami miedzynarodowymi w zakresie
nowoczesnego wytwarzania.

il. CZESC OPISOWA

1. Uzasadnienie potrzeby podjecia badan - cel badan:

Opdznienia w dostosowywaniu polskiego przemystu do wymogéw EWG oraz gospodarki
rynkowej, szczegdlnie w wymiarze miedzynarodowej wymiany handlowej wynikajg
z szeregu obiektywnych uwarunkowan o charakterze technicznym. Jednym z nich jest
brak w kraju badan proceséw informatycznych zgodnie z normami systeméw otwartych
ISO-0OSI, oraz specyfikacji MAP/TOP, umozliwiajgcych przemystowe ich wdrozenia we
wszystkich etapach realizacji wyrobéw, od projektowania przedmiotéw (CAD), poprzez
wytwarzanie zautomatyzowane (CAM) oraz kontrole jakosci wykonania (CAQ).

Pierwsze w kraju tego typu badania beda wykonywane w projekcie i zastosowane do
wytwarzania grup technologicznych przedmiotéw (np. watek, tarcza) w obrébce tokarskiej
i frezerskiej, w przystosowanych do standardowego procesu informatycznego gniazdach
i liniach produkcyjnych. W wyniku projektu mozliwe bedzie zbudowanie pilotowych,
gotowych do wdrozenia gniazd zautomatyzowanej produkgcji nie tylko wymienionych
grup technologicznych.

Najwigkszg potrzebg jest automatyzowanie malych gniazd wytwdrczych, z mozliwoscig
przeniesienia tej idei do wigkszych instalacji. Wszystko powinno byé zintegrowane w
zakresie zadan CIM, a«w szczegdlnosci CAD, CAM, CAQ poprzez standardowa,
przemystowg sieC komputerowa, wyposazone w odpowiedni sprzet komputerowy i
oprogramowanie podstawowe i uzytkowe oraz roboty. Oprogramowanie uzytkowe
zapewni rowniez realizacje komputerowo wspomaganego kierowania operatywnego
procesem produkcyjnym oraz nadzoru i kontroli + SCADA. '
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Konieczne jest doktadne rozpoznanie i analiza ponad 90 aktualnych norm
miedzynarodowych (ISO, EN, IEC i IEEE) zwigzanych z tematykg w/w projektu, bedgcych
w posiadaniu PIAP. Musi byé takze dokonana weryfikacja tych norm w PKNMiJ
w zakresie zmian i uzupelniert oraz sprawdzenie portfela norm dotyczAcych CIM

i nowych pozycji waznych dla pracy.

Jednym z giéwnych celéw projektu jest uniezaleznienie sig¢ przy wprowadzaniu
nowoczesnych technologii i sSrodkéw technicznych od monopolizacji przez firmy
zagraniczne dazgce do narzucenia i sprzedazy swoich rozwigzan czesto

nienowoczesnych (aktualnie) i nienajwiasciwszych dla naszej gospodarki oraz -

nieperespektywicznych. Spowodowad to moze znaczne uniezaleznienie sie od importu,
a zwlaszcza preferowanie wlasnych koncepcji nowoczesnego wytwarzania.

Projekt ten jest wyjSciem naprzeciw restrukturyzujgcemu sig przemystowi polskiemu
w waznej, wymagajacej coraz wigkszego zaangazowania w nowoczesne metody
wytwarzania, zgodnie ze $wiatowymi tendencjami rozwojowymi i w celu doprowadzenia
do poziomu umozliwiajgcego konkurencyjny eksport polskich wyrobdw.

W procesie koniecznego odtworzenia Zuzytego obecnie w duzym stopniu parku
wytwdrczego naszego przemystu powinno sie wykorzysta¢ wyniki projektu i w ten sposéb
umozliwi¢ powstawanie wiasnych narzedzi do w peini nowoczesnego, wspédiczesnie
stosowanego wytwarzania. Wyniki projektu pozwolg bowiem realizowa¢ nowoczesne,
obecnie realizowane zasady produkciji jak “lean production” (produkcja “wyszczuplona”)
i produkcja “just-in-time” (na terminowe zamowienie). ’

Badaniami zmierzajgcymi do umozliwienia przemystowych wdrozen systeméw
zintegrowanych, w petni zautomatyzowanych gniazd produkcyjnych i CIM nie zajmujg
sie obecnie Zzadne osrodki w kraju. Stgd inicjatywa trzech osrodkéw badawczo-
rozwojowych PIAP, CBKO i 10S, wspieranych kadrg wdrozeniowg przemystu w realizacji
przedstawionego zamierzenia.Mamy na celu przetamanie bariery konkurencyjnosci
wytwarzania dzielgcej Polske od wysokoproduktywnej gospodarki rozwinietych krajow
Swiata.

2. Planowane efekty realizacji PBZ:

Projekt umozliwi restrukturyzowanym zakladom przemystowym w Polsce dziatalno$é
zgodng z normami miedzynarodowymi, gwarantujgcymi peine sterowanie jakoscia,
osiggniecie koniecznej powtarzalnosci wyrobéw (stabilnej jakosci) w produkcji oraz
podniesienie kultury technicznej i poziomu technicznego zatogi.

Projekt spowoduje utatwienie wspdipracy i kooperacji miedzy réznymi przedsiebiorstwami
z krajow EWG, a w konsekwencji dzigki speinieniu wymogéw norm EN i [SO
(w tym ISO 9000) umozliwienie skrécenia czasu potrzebnego do przystosowania
polskiego wytwarzania do poziomu europejskiego.

Dzigki implementacji w fabrykach specyfikacji 1ISO/OSI, MAP/TOP i systemow
wspomagania komputerowego - np. CAD/CAM, a wiec i uelastycznienia produkcii,
mozliwe bedzie skrocenie czaséw przygotowawczych wprowadzania do produkgii
nowego wyrobu oraz szybka zmiana w produkcji juz opracowanego wyrobu na inny
poprzez zautomatyzowane zmiany programowe oraz efektywna wspéipraca miedzy
réznymi zaktadami produkeyjnymi. Zostang réowniez stworzone mozliwosci rozszerzenia
komputeryzacji w zakresie potrzeb administracyjno biurowych.
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W obecnie istniejgcej produkcii, réwniez licencyjnej czesto charakterystyczne jest
“sztywne” ustawienie jej dla jednego modelu wyrobu na wiele lat (np. samochodu,
ciggnika, itp.) wykluczajgce mozliwo$¢ tatwego przestawienia tej produkcji wobec coraz
szybciej zmieniajgcych sig potrzeb i zagdar rynkowych.

Wyniki projektu bedg stuzy¢ odtworzeniu i jednoczesnie unowoczesnianiu zuzytego
parku maszynowego. Zalozeniem jest, aby w wyniku wdrozenia projektu pilotowego
zaktad produkcyjny otrzymat zautomatyzowane kompleksowo narzedzie wytwarzania
na poziomie i w standardach europejskich. W tym aspekcie wyniki projektu majg charakter
bardzo praktyczny (utylitarny).

Przy pomocy znormalizowanych tgczy ISO-OSI i sieci mozliwe bedzie szybkie uzyskanie
efektéw z wigczenia obrabiarek sterowanych CNC, robotéw oraz systemdéw CAD/
CAM w zautomatyzowane gniazda wytwércze dajgc tym samym wyrazne korzysci
ekonomiczne z automatyzacji produkcji.

Opracowany system bedzie miat szerokie zastosowanie do komputeowej automatyzacji
produkcji, w szczegdlnosci w malych i Srednich przedsigbiorstwach i bedzie spetniat
realne wymagania i zapotrzebowania przemystu. Raz poniesione nakiady na
opracowanie systemu modulowego pozwolg dostarcza¢ do przemyslu zautomatyzowane
instalacje "pod klucz" we wzglednie krétkich terminach i po atrakcyjnych cenach, na
ktére powinny sobie méc pozwoli¢ normalnie dziatajgce przedsigbiorstwa o rdéznej
wielkosci i réznej formie wlasnosci. Tylko stopniowe i efektywne wdrazanie komputerowej
automatyzacji moze przetamaé istniejgce dzi§ w kraju obawy spoteczne, techniczne i
ekonomiczne przed jej stosowaniem.

W zwigzku z tym, ze wieksze systemy FMS i CIM sg inwestycjami wymagajgcymi
znacznych naktadéw i trwajgcymi w czasie kilka lat, nalezy dochodzi¢ do ich osiggniecia
“krok po kroku”, etapowo, tworzac zautomatyzowane, samodzielne, gniazda pro-
dukcyjne tak zaprojektowane, aby umozliwialy wigczenie ich w wigkszg calos¢
jako zintegrowane kompleksy przemystowe. Wszystkie elementy takich gniazd musza
spetnia¢ warunki systemu otwartego, i by¢ zgodne z podstawowymi normami
miedzynarodowymi, obowigzujgcymi w komunikacji informatycznej nowoczesnej produkcji
przemystowej. .

Opracowanie systemu sieciowego zapewni mozliwos¢ swobodnego konfigurowania
sprzetu technologicznego, robotéw i podsystemdw transportowych zgodnie z
wymaganiami technologii i organizacji produkciji. '

W ramach sterowania i CRPD opracowany system umozliwi realizacje takich zadan
w procesie wytwarzania, jak:

- zautomatyzowane, komputerowe obliczanie ocen (wspoétczynnikow) wykorzystania
zautomatyzowanych gniazd i linii produkcyjnych (a takze oddzielnych maszyn i centréw

obrébczych)

- obliczanie ocen dyspozycyjnosci technicznej grupy urzadzen, oprzyrzgdowania i sprzetu
- ocen dyspozycyjnosci organizacyjnej

- zautomatyzowane, komputerowe ocenianie jakosci realizowanej brodukcji.
Zautomatyzowane, zobiektywizowane obliczanie takich ocen pozwala usprawniac

i racjonalizowa¢ wykorzystanie parku technologicznego oraz dziatania stuzb zaktadowych,
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odpowiedzialnych za rézne dziedziny utrzymania ruchu. W procesie restrukturyzacji
przedsiebiorstw tego typu zadania majg istotne znaczenie.

W kwestiach spotecznych przewiduje sig, ze projekt przyniesie efekty w postaci
humanizacji pracy poprzez restrukturyzacje zatrudnienia, przekwalifikowanie w zakresie
nowoczesnych metod wytwarzania i danie szansy miodym absolwentom wyzszych
uczelni technicznych. Nastgpi aktualizacja naszej mysli technicznej i uaktywnienie
specjalistow w dziedzinach nowoczesnych technologii informatycznych do prac w
kierunku konkretnych wdrozen przemystowych nalezgcych do “high-tech”. Dgzeniem
projektu jest, aby "mézgiem" tworzenia nowoczesnego wytwarzania byta polska kadra
inzynieréw i technikéw. Konsekwencja takiego podejscia moze byC takze ograniczenie )
ucieczki fachowcéw na skutek drenazu tej kadry przez osrodki zagraniczne.

Bedzie wykorzystany zaréwno potencjat naukowo-techniczny istniejacy jeszcze
w osrodkach naukowo-badawczych i rozwojowych oraz istniejaca baza nowoczesnych
$rodkéw produkcji: obrabiarek CNC, robotéw, i systemow CAD/CAM czesto nie
znajdujgcych zastosowania jako narzedzia niezalezne.

Nalezy podkresli¢, ze wykorzystanie nowoczesnych srodkéw komputerowych w technice
CAD/CAM zgodnie z ich przeznaczeniem i umiejetnos$¢ postugiwania si¢ w procesach
przemysifowych tymi systemami tam gdzie one istniejg jest elementem prestizu polskiej
gospodarki i atutem w réznego rodzaju negocjacjach techniczno-handlowych z partnerami
zagranicznymi odwiedzajgcymi przedsigbiorstwa.

Wiasne opracowania w tematyce informatyzacji procesow przemystowych bedg
odpowiedzig na ograniczenia embargowe jakie istniejg dotgd w zakresie dostaw
najnowszej technologii do tzw. krajow postkomunistycznych, co niewatpliwie jest
istotnym efektem o charakterze gospodarczo-politycznym.

Szerokie unowocze$nienie wytwarzania nie jest zresztg mozliwe wytgcznie poprzez
import, ze wzgledu na fakt, ze systemy automatyzujgce i urzgdzenia importowane
sg kilkakrotnie drozsze od odpowiednikéw krajowych. Te barierg przedstawiany projekt
powinien przetamac.

3. Ocena wykonalnosci projektu:

W kraju istniejg rézne opracowania systemowe, sprzetowe i oprogramowania na
poziomie nie odbiegajacym od $wiatowego. Sg dobrzy specjalisci zdolni do realizowania
nowoczesnych prac koncepcyjnych, konstrukcyjnych i aplikacyjnych. Istnieje techniczna
mozliwo$éé wykorzystania tych opracowan i ludzi, mimo ich rozproszenia
instytucjonalnego. Nawigzywane sg bliskie kontakty dla wspdlpracy ze sobg. Polskie
opracowania spetniajgce wszystkie warunki na réwni z importowanymi bedg o wiele
tarisze od zagranicznych mozliwych do kupienia. Obecny dostgp i mozliwosci
otrzymywania z zewnatrz, z importu, niektérych elementéw systeméw, ktorych nie ma
w kraju bardzo zmienit nastawienie krajowych $rodowisk twérczych i inzynierskich.
Nastgpito wyrazne ukierunkowanie tworzenia, bez powielania lub dublowania osiggnig¢
innych, z wykorzystaniem dziatan kompletacyjnych i aplikacyjnych, a tym samym
wielostronng wspdiprace. Jest to mozliwos¢ gwarantujgca w istotnym stopniu
realnosc przedsiewziecia.

Potencjalni wykonawcy PBZ: Jeden zespét skladajgcy sie z trzech réwnoprawnych
jednostek naukowo-badawczych.
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® PIAP - Warszawa: mgr inz. J.Dunaj
Instytucja koordynhjqca doc. dr inz. C.Lichodziejewski - prowadzgcy temat

mgr inz. K.Majdan
prof. dr inz. T. Missala
mgr inz. M.Petz
mgr inz. Z.Pilat
doc. dr inz. R.Sawwa
mgr inz."A.Zasucha

® CBKO - Pruszkow: mgr inz. G.Janicki
mgr inz. A.Kowalski
mgr inz. A.Malinowski
mgr inz. |.Piotrowski

@ 10S - Krakow: doc. dr inz. Z.Adamczyk
mgr inz. St.Smarzyriski
mgr inz. R.Syslo

® Pracownicy z innych placéwek naukowo-badawczych zgodnie z potrzebami w
realizacji tematu oraz ew. konstruktorzy z zakladéw: FSO Wyszkéw i FSO Siedice,
ZPC Ursus, ZM WAMEL Warszawa (po 1 - 2 0sdb) i innych zainteresowanych fabryk.

Doswiadczenie i wiedza PIAP pozwalajgce na realizacje OSKAW-1 wynikajg z
nastepujacych dziatan Instytutu:

- Prowadzonej produkcji robotéw oraz opracowywania nowych konstrukcji rebotowych
w zakresie mechaniki i ukladu sterowania;

- Projektowania i wdrazania zrobotyzowanych stanowisk, gniazd i linii produkcyjnych;
- Prac i badan w zakresie przemyslowych sieci komputerowych i systeméw CIM;

- Dziatania laboratoriéw badania niezawodno$ci urzadzen, a w tym kompatybilnosci
elektromagnetycznej;

- Realizowania prac w zakresie oprogramowania systemowego i uzytkowego robotdw,
sprzetu cyfrowego i automatyzowanych instalaciji.

Doswiadczenie i wiedza CBKO pozwalajgce na realizacje OSKAW-1 wynikajg z
nastepujgcych dziatan Centrum:

- Prac badawczo-rozwojowych i projektowych w dziedzinie wtasnych konstrukcji
obrabiarek ze sterowaniem CNC przystosowanych do nowoczesnych proceséw
zautomatyzowanego wytwarzania;

- Opracowywania konstrukcji i przeprowadzania badan jakosciowych w zakresie
ztozonych elementéw i zespolow obrabiarkowych (hydrauliki, przektadni, sprzegiet,
pomiarowych) oraz systemoéw sterowania obrabiarek CNC wdroZzonych do produkcji;

- Wykonania i przebadania interfejsow - {gczy zaawansowanych systemoéw
technologicznych CAD-CAM/CNC (SYSCAM, STRIM 100, UNIGRAPHICS II) na
komputerowych stacjach roboczych wraz z obrabiarkami sterowanymi w wielu osiach.
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Doswiadczenie i wiedza I0OS pozwalajace na realizacje OSKAW-1 wynikajg z
nastepujacych dziatan Instytutu:

- Prac dotyczgcych interaktywnego systemu programowania obrabiarek sterowanych
numerycznie, prowadzonych od 1975 roku i uwiericzonych szeregiem wdrozen;,

- Prac dotyczgcych monitorowania stanu narzedzi w czasie rzeczywistym prowadzonych
od 1985 roku (np. w automatycznej stacji obrabiarkowej ASO HP 15M ze sterownikiem
CNC SINUMERIK 850 produkcji FO MECHANICY),

- Opracowania sterowania nadrzednego grupg obrabiarek DNC;

- Obecnie prowadzonego tematu badawczego w Instytucie Technologii Maszyn i
Automatyzagcji Produkciji nt. “Inteligentny, wieloczujnikowy system monitorowania operaciji
wiertarskich.

?

4. Przewidywane wdrozenie wynikow PBZ'.

Pierwsze bezposrednie wdrozenia przemystowe zautomatyzowanych gniazd elastycznych
beda sfinansowane po realizacji projektu z funduszow inwestycyjnych przeznaczonych
na restrukturyzacje i rozwéj w nastepujacych przedsigbiorstwach:

@ FSO Wyszkow

® FSO Siedice

o WAMEL Warszawa
e Z/PC Ursus.

Wymienione firmy wyrazily gotowosS¢ uczestniczenia w projekcie na etapie badan
proceséw technologicznych, a nastepnie we wdrozeniu przemystowym.

Ze wzgledu na istotnie uniwersalny charakter wynikdw projektu, przewiduje si¢ wdrazanie
zautomatyzowanych gniazd i linii produkcyjnych w wielu zakiadach przemystu
motoryzacyjnego, maszyn elektrycznych i innych. Oferowane bedg dostawy takich gniazd
i linii produkcyjnych w konfiguracjach zgodnych z wymaganiami technologii i organizaciji
produkcji w poszczegdlnych zaktadach.

Powstaly w wyniku proponowanego projektu badawczego zamawianego system pilotowy
wraz ze sprzetem moze i powinien by¢ przeznaczony do ogdlnokrajowej promocji
i szkolenia kadr technicznych przemystu w zakresie komputerowej automatyzacji gniazd
wytwarzania i CIM. Osrodek taki obejmujgcy robotyke, sieci komputerowe i automatyzacje
jest w planach rozwojowych PIAP.



5. Harmonogram realizacji PBZ:

tgcznie:

Termin Koszt

Lp. Wyszczeg6lnienie prac: realizacji wykonania | Uwagi:

rozp./zak. (min.zl):

1. Identyfikacja obiektu badawczego I. 1994 1.000 PIAP
(gniazdo zautomatyzowane ) CBKO

IV.1994 I0S

1.1. | Dobé6r elementéw obiektu: maszyn,
robotéw, systemoéw transportu,
magazynowania.

1.2. | Wybdr sprzetu komputerowego
i sieciowego komunikacji pomiedzy
elementami gniazda zgodnie ze
specyfikacjag MAP/TOP oraz ‘
standardami ISO-OSI

1.3. | Opracowanie zafozen technicznych
i projektu zautomatyzowanego
gniazda.

2. Budowa modelu obiektu na podsta- IV.1994 3.000
wie zatozeri. Projekt i wykonanie
oprogramowania. 1111994

3. Zakup maszyn i wykonanie XI1.1994 11.000
oprzyrzadowania.

4. Przeprowadzenie badart modelu 1.1995 3.500
obiektu w rzeczywistych warunkach ‘
procesu technologicznego w XI1.1995
zakresie wspdtdziatania podsys-
temow sprzetu i oprogramowania.

5. Opracowanie wnioskéw z badan, 1.1996 3.000
wprowadzenie zmian i uzupetnien
do obiektu przeznaczonego do wa- XI.1996
runkow przemystowych. Laborato-
ryjny ruch produkcjg gniazda.

6. Wdrozenie przemystowe 1.1997 Oddzielna
zautomatyzowanego komputerowo umowa
gniazda w pierwszym zainteresowa- XI.1997 Z prze-
nym zakladzie produkcyjnym. mystem
Opracowanie wnioskéw z wdrozenia.

21.500




6. Uzasadnienie kosztéw PBZ:

Koszt realizacji projektu OSKAW-1 wynika z:

@ Aktualnych (1993) cen maszyn i urzgdzen (w tym komputeréw) przewidywanych jako
narzedzia systemu w oparciu o otrzymane i posiadane oferty firm polskich i zagranicznych

- 11.000.000.000 zt

@ Szacunkowej oceny pracochionnosci i Srednich stawek za rbg w trzech partycypujacych
w projekcie instytucjach (PIAP, CBKO [ I0S) .

- 70.000 rbg x 150.000 = 10.500.000.000 zi.
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Wniosek

o ustanowienie projektu badawczego zamawianego

TYTUL PROJEKTU:

WYPELNIA KBN
Nr.projektu
data wplyniecia

WNIOSKODAWCA

Minister Przemystu i Handlu

Okres realizaciji
od
do

Reprezentowany przez:
mgr inz. Jan Binda, giéwny specjalista w Departamencie
Polityki Przemyslowej Ministerstwa Przemystu i Handlu

Przewidywany koszt
realizaciji

Potencjalni wykonawcy:

1. Przemysiowy Instytut Automatyki i Pomiaréw - PIAP
w Warszawie

2. Centrum Badawczo-Konstrukcyjne Obrabiarek - CBKO
w Pruszkowie

3. Instytut Obrébki Skrawaniem - |I0S w Krakowie

Decyzja zespotu
kwallifikujgcego

Zespét, do ktérego
Kieruje si¢ wniosek

Streszczenie projektu:

Znane mi sg kryteria i tryb kwalifikacji

wnioskéw o ustanowienie projektdw ...
badawczych zamawianych podpis wnioskodawcy




MINISTER | u‘lsu”ik 6

PRZEMYSLU | HANDLU

_WNIOSEK

O USTANOWIENIE
PRZEZ KOMITET BADAN NAUKOWYCH .

PROJEKTU BADAWCZEGO ZAMAWIANEGO

pod tytultem:

Otwarte systemy komputerowo zintegrowanej automatyzacji
wytwarzania do wspomagania transformacji w zakresie
technologii i podniesienia jako$ci wyrobéw
W przemysle krajowym

Warszawa, pazdziernik 1993




WNIOSEK
O USTANOWIENIE PRZEZ KOMITET BADAN :NAUKOWYCH
PROJEKTU BADAWCZEGO ZAMAWIANEGO

I. KARTA TYTULOWA

1. Wnioskodawca:
Minister Przemystu i Handlu
2. Przedstawiciel wnioskodawcy upowazniony do jego reprezentowania:

mgr inz. Jan Binda, giéwny specjalista w Departamencie Polityki Przemyslowej
Ministerstwa Przemystu i Handlu ' .

3. Tytut projektu badawczego zamawianego:

Otwarte systemy komputerowo zintegrowanej autométyzacji wytwarzania
do wspomagania transformacji w zakresie technologii i podniesienia jakosci
wyrobow w przemysle krajowym :

4. Okres realizaciji: -

1994 | kwartat - 1996 IV kwartal

5. Przewidywany koszt realizacji:

zgodnie z p. /5, 1I/6: 47,7 mid zi.

6. Wskazani przez wnioskodawce potencjalni wykonawcy PBZ:

® Przemysiowy Instytut Automatyki i Pomiaréw - PIAP w Warszawie

przy wspdipracy

® Centrum Badawczo-Konstrukcyjnego Obrabiarek - CBKO w Pruszkowie
® Instytutu Obrébki Skrawaniem - 10S w Krakowie

7. Streszczenie projektu:

Projekt obejmuje zespdt zadan badawczo-rozwojowych zapewniajacych uzyskanie
rozwigzan technicznych i organizacyjnych stwarzajgcych mozliwos$é wdrazania
w przemysle krajowym otwartych systeméw komputerowo zintegrowanej automatyzag;ji
wytwarzania CIM (Computer Integrated Manufacturing). Merytorycznie projekt mozna
podzieli¢ na trzy bloki:

- opracowanie kompleksu know-how w zakresie informatycznego systemu
komunikacyjnego przedsiebiorstw (sieci) oraz moduléw oprogramowania CIM do
automatyzacji wytwarzania,

- weryfikacja doswiadczalna ww. $rodkéw technicznych przy wykorzystaniu zestawéw
badawczych - wzorcowych fragmentéw instalacji CIM, przeznaczonych do badan
wspdlpracy urzadzeri i oprogramowania, ich zgodnosci z normami migdzynarodowymi,
a takze przygotowania kadry w celu zapewnienia zdolnosci projektowania, budowy,
oprogramowania i uzytkowania instalacji CIM w przemysle krajowym,
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- opracowame i badania wzorcowej instalacji CIM w postaci gniazda produkcyjnego
watkéw i tarcz, dostosowanego do potrzeb zgioszonych przez krajowe
przedsigbiorstwa.

CIM jest najwyzZej rozwinigtym rozwigzaniem kompleksowej automatyzacji
wytwarzania, obejmuje wszystkie obszary dzialania przedsigbiorstwa, w tym
projektowanie, sterowanie wytwarzaniem, kontrole i sterowanie jako$cig oraz zarzqdzanle
zaktadem.

W przemysle krajowym instalacje CIM nie s3 stosowane. Ich rozpowszechnienie
jest niezbgdnym warunkiem uzyskania konkurencyjno$ci i skutecznego dziatania
krajowego przemyslu na rynku $wiatowym, majac na uwadze tak podstawowe parametry
jak jakos$c i elastycznosé produkciji.

Niniejszy projekt ma umozliwi¢ pokonanie przez przemys& krajowy (w tym réwniez
przez srednie i male zaklady) probleméw technicznych zwigzanych z rozpo-
wszechnieniem instalacji CIM, _a zarazem pozwoli unikng¢ strategicznej zaleznosci
od zagranicznych dostawcéw.



. CZESC oblsowA

1. Uzasadnienie potrzeby podjecia badan - cel badan

Najistotniejszym wskazaniem do podjecia Projektu jest pilna konieczno$¢
poprawienia stanu technologicznego i jako$ciowego krajowego przemystu, tak by mégt .,
sprostaé wymogom konkurencji na otwartym rynku $wiatowym - pod wzgledem kosztu *
produkcji, jakosci wyrob6w i elastyczno$ci produkcji, rozumianej jako szybko$¢ -+
dostosowywania sie¢ do potrzeb odbiorcéw, wprowadzania nowych wyrobéw, bad?
zmian w asortymencie produkowanym. -

Kluczem do tego jest zintegrowana komputeryzacja calego procesu wytwarzania,
gdyz jej wprowadzenie wymusza pozgdane zmiany. Dlatego giéwnym celem Projektu
jest stworzenie wzorcowych moduléw otwartego systemu komputerowo zintegrowanej
automatyzacji wytwarzania. ’

Najwicksze przedsigbiorstwa realizujg proces modernizacji wchodzac w zwiazki
kapitalowe z firmami zagranicznymi. Gorsza jest sytuacja przedsigbiorstw Srednich
i malych, ktére nie majg $rodkéw na zakupy zagraniczne celem unowoczesnienia
technologii i organizacji produkcji. Modernizacja gospodarki, a tym bardziej wzrost
gospodarczy, najbardziej wymagaja poprawy w malych i $rednich zakladach oraz
znacznego wzrostu liczby mniejszych przedsigbiorstw, szczegélnie w obszarze
high-tech. Zmiane struktury przemystu pod wzgledem rozmiaréw przedsigbiorstw
nakazuje przykiad krajéw wysoko rozwinietych.

Przedstawiany Projekt wychodzi naprzeciw tym potrzebom. Jest przeznaczony do
wykorzystania w calym przemys$le przetwdrczym, ale najbardziej znaczgce wyniki
ekonomiczne przyniesie wdrozenie wynikéw projektu w mniejszych zakiadach, gdzie
komputerowa integracja produkcji moze wrecz przesgdza¢ o dalszym bycie zaktadu.

Gotowe rozwigzania, sprzet i oprogramowanie systeméw CIM, ktére zostang
opracowane i adaptowane w ramach projekitu bedg wdrazane jako produkty krajowe,
znacznie tansze od zagranicznych, a przez to dostepne dla szerszej grupy zakiadow.
Nakilady poniesione w Projekcie na opracowanie systemu modutowego pozwolg
dostarczaé do przemysiu zautomatyzowane instalacje "pod klucz" we wzglednie krétkich
terminach i po atrakcyjnych cenach, na ktére powinny sobie méc pozwoli¢ normalnie
dziatajgce przedsigbiorstwa o réznej wielkosci i réznej formie wlasnosci. Tylko stopniowe
i efektywne wdrazanie komputerowej automatyzacji moze przetamac istniejgce dzi§ w
kraju obawy spoteczne, techniczne i ekonomiczne przed jej stosowaniem.

Wigksze systemy CIM sg inwestycjami wymagajgcymi znacznych naktadow
i trwajgcymi kilka lat. Powstajg one etapowo, w wyniku uprzedniego utworzenia
zautomatyzowanych, samodzielnych gniazd produkcyjnych zaprojektowanych tak, aby
umozliwi¢ ich wigczenie w wigkszg cato$¢ zintegrowanych komplekséw przemystowych.
Dlatego celem pracy musi by¢é koniecznie speinienie warunkéw systemu otwartego,
we wszystkich elementach komunikacji informatycznej i oprogramowania CIM.

- Jednym z gtéwnych celdw Projektu jest uniezaleznienie sie przy wprowadzaniu
nowoczesnych technologii i srodkéw technicznych od monopolizacji przez firmy
zagraniczne, dgzgce do narzucenia i sprzedazy swoich rozwigzan czesto
nienowoczesnych (aktualnie) i nienajwlasciwszych dla naszej gospodarki oraz

| nieperspektywicznych. Realizacja Projektu spowoduje znaczne uniezaleznienie sie od

| importu.

-
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Dalsze cele badarn w ramach Projektu to:

- praktyczne i rownoczesne przemystowe wdrozenie, na najnizszym szczeblu gniazda,
nowoczesnych metod komputerowego wspomagania pro;ektowama CAD, wytwarzania
CAM i kontroli jakosci CAQ,

- wprowadzenie normalizacji $wiatowej i EWG do krajowego przemystu w ramach
- realizacji programu dostosowania do norm EWG. Z tematykg Projektu jest zwigzanych
ponad 90 aktualnych norm miedzynarodowych (ISO, EN, IEC, IEEE). Bedg one
wykorzystane w Projekcie, a ponadto ich stosowanie zintensyfikuje prace PKNMiJ
w zakresie zmian i uzupelnieni oraz sprawdzenia portfela norm dotyczacych CIM.

Obecnie nie sg w kraju kompleksowo prowadzone badania zmierzajgce do
umozliwienia przemysfowych wdrozen systeméw zintegrowanych CIM, w tym w peini
zautomatyzowanych gniazd produkcyjnych. Stad inicjatywa trzech o$rodkéw badawczo
-rozwojowych PIAP, CBKO i I0S, wspieranych kadrg wdrozeniowa w przemysle, realizacii
przedstawionego zamierzenia, -majgcego na celu przetamanie bariery konkurencyjnosci
wytwarzania dzielgcej Polske od wysokoproduktywnej gospodarki krajow rozwinigtych.

2. Planowane skutki spoleczne, gospodarcze, polityczne i inne

Do okreélenia planowanych skutkéw projektu jest niezbedne sprecyzowanie
bezposrednich rezultatéw prac - "produktéw” naukowych Projektu. Beda to, w kolejnosci
merytorycznych blokéw okreslonych w streszczeniu, nastgpujgce wyniki. -

B Informatyczny system komunikacyjny przedsiebiorstw, dla modernizujgcych sig
krajowych zakiadéw, wprowadzajgcych komputeryzacje i automatyzacje produkciji.

System bedzie w pelni zgodny ze swiatowymi normami w zakresie automatyzacji
wytwarzania i zarzgdzania, stosowanymi obecnie zagranicg, przede wszystkim
z Protokotem Automatyzacji Wytwarzania MAP (Manufacturing Automation Protocol),
najbardziej perspektywicznym systemem automatyzacji procesdw wytwarzania.
W Projekcie zostanie zrealizowana polska aplikacja MAP.

System bedzie obstugiwal jednolicie calo$¢ zadan sterowania i zarzgdzania
produkcjg. Umozliwia to wielka szybkos¢ transmisji i integralne protokoty systemu
MAP: protokdt Specyfikacji Komunikacji Wytwarzania MMS (realizujgcy komunikacje
sterowania produkcjg) i protokét Przesytania i Zarzgdzania Plikami FTAM (realizujgcy
komunikacje w zarzadzaniu).

W wyniku realizacji PBZ zostang polgczone w jednolity modulowy system i
wspolnie badane skiadniki oprogramowania komunikacyjnego i systemowego, oraz
skiadniki sprzetowe. Podstawowymi skladnikami oprogramowania bedg:

- komunikacyjne oprogramowanie systemowe wg standardu 802.4 MAP,
rezydujgce w kontrolerach komunikacyjnych, w komputerach i w serverach MAP,

- oprogramowanie systemowe wyzszego rzedu architektury MINI MAP,

- protokét Specyfikacji Komunikacji Wytwarzania MMS (Manufacturing Message
Specification),

- protokét Przesytania i Zarzgdzania Plikami FTAM (File Transfer Access and
Management),

- interfejs do wybranego systemu obstugi rozproszonej bazy danych, konieczny do
obslugi zarzgdzania,
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- generator interfejsu i oprograniowania aplikacyjnego z menu i funkcjami biblio-
tecznymi, stosujacy jezyk C,

- oprogramowanie testowe sieci, w tym monitor sieci.

Wszystkie skiadniki oprogramowania bgda adaptowane do systemu, a skiadniki

dostepne dla operatoréw zostang wyposazone w polska wersje jezykowa.

Skiadniki sprzetowe to magistrala wediug Specyfikacji MAP 3.0-oraz wyposazenie

komunikacyjne weziéw sieci: .

- kontrolery komunikacyjne do komputeréw (aktualnie standardu PC, zaréwno w
wersjach standardowych, jak i przemystowych),

- kontrolery komunikacyjne do sterownikéw, w tym sterownlkéw robotéw i wybranych
sterownikéw programowalnych PLC,

- server MAP, czyli koncentrator sieciowy, zawierajacy kontroler komumkacyjny,
jednostke centralng i mterfejsy szeregowe do do{qczama urzadzerni -automatyki nie

majgacych interfejsu MAP,
- modemy, : '
- rozgalezniki i mosty, zapewniajace faczenie segmentéw w duze sieci obslugujace
wydzialy i cate przedsigbiorstwo.
Poszczegélne skiadniki zostang wybrane do potrzeb PBZ z krajowych opracowan

naukowo-badawczych, zbadanych i dostosowanych do Projektu, quzi_ bedg
adaptowane produkty czotowych firm $wiatowych.

B System modutéw oprogramowania CIM, realizujgcy zadania sterowania produkcja

na poziomie gniazd produkcyjnych, w tym takze tworzenie harmonogramow i raportow,
oceng wykorzystania urzadzen, analizg jakoéci. Moduty systemu bedg stosowaty
protokét Specyfikacji Komunikacji Wytwarzania MMS, beda zatem zgodne z systemem
komunikacyjnym. System oprogramowania bedzie otwarty, umozliwiajac dotaczanie
dalszych modutéw obstugujacych inne urzgdzenia produkcyjne i inne technologie.
Otwarto$é systemu oprogramowania umozliwi jego bezposrednie wykorzystanie
w wiekszych instalacjach CIM, obejmujgcych linie i wydzialy. Waznym wynikiem
Projektu beda podreczniki i poradniki projektowania instalaciji CIM oraz programowania
uzytkowego.

W Zestawy badawcze stanowigce wzorcowe, reprezentatywne fragmenty instalacji CIM,

wyposazone w urzadzenia komunikacyjne, przetwarzania danych i sprzezenia
z operatorem oraz urzgdzenia produkcyjne lub ich symulatory. Zestawy te posiuzag
w toku realizacji Projektu do badari wspéipracy réznych urzgdzen i oprogramowania
oraz badan zgodnosci z normami migdzynarodowymi. Nastgpnie bedg stuzyly
do szkolenia specjalistéw z przemystu.

W Kompletna wzorcowa instalacja CIM - w pelni zautomatyzowane gniazdo produkcyjne

watkéw i tarcz, dostosowane technologicznie do potrzeb zainteresowanych zaktadéw
przemystowych. Gniazdo bgdzie wyposazone w urzadzenia produkcyjne - kilka tokarek
i frezarek ze sterowaniem numerycznym, system diagnostyczny narzedzi, myjnig
produktéw oraz urzadzenia pomocnicze i transportowe - zautomatyzowane magazyny
wejsciowy i wyjsciowy, transportery lub sterowane wozki (robocary) i roboty do
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bezposredniej obslugi manipulacyjhej maszyn produkcyjnych. Do kontroli jakosci
gniazdo bedzie wyposaZzone w system kontroli wymiaréw z maszyng pomiarows.

Struktura informacyjna gniazda wykorzysta system komunikacyjny i modutowe
oprogramowanie CIM opracowane i adaptowane w ramach projektu.Struktura powigze
sterowniki numeryczne obrabiarek, sterowniki robotéw i sterowniki programowalne
pozostalych urzadzer oraz komputery w jeden system produkcyjny za pomoca sieci
lokalnej MAP. Do sieci bedzie takze dotgczony komputer z posadowionym
oprogramowaniem CAD/CAM komputerowego wspomagania projektowania
i wytwarzania, z ktérego beda przekazywane do gniazda programy wytwarzania.

Przechodzac do planowanych skutkéw gospodarczych Projekiu okreslamy je nastgpujgco.

1.

Wdrozenie efektéw Projektu, w kazdym kolejnym zakladzie, zapewni znaczng poprawe
wszystkich parametrow ekonomicznych. Zintegrowana komputerowa automatyzacja
wytwarzania, wediug zasad CIM, zapewnia wzrost wyda;noécu obniZenie kosztéw,
wysokg i powtarzalng jakdsé.

Wprowadzenie, poprzez komputerowe sterowanie jako$cig produkcji, postanowieri
norm EN i ISO (w tym ISO 9000) utatwi spetnienie wymagan produkciji eksportowe;.

Wprowadzenie komputerowego systemu wspomagania projektowania i wytwarzania
CAD/CAM zapewni elastycznos$¢ produkcji, ulegng skréceniu czasy wprowadzenia
do produkcji nowego wyrobu, bedzie mozliwa szybka zmiana wyrobow, stosowme
do potrzeb rynkowych i w celu doskonalenia produktu.

Zintegrowana automatyzacja zapewnia szybkie uzyskanie efektdw z inwestowania
w nowe, wysokowydajne maszyny, jak obrabiarki sterowane numerycznie i roboty.

Wprowadzenie nowoczesnych metod produkcji i norm EWG utatwi wspdiprace
miedzynarodowg, rozpocznie praktycznie proces przystosowania krajowego
wytwarzania do poziomu europejskiego.

Wdrazanie wynikéw Projektu bedzie stymulowato unowoczesnianie zuzytego parku
maszynowego. Czes$¢ zakladu objeta wdrozeniem systemu CIM otrzyma
kompleksowo zautomatyzowane narzedzia wytwarzania na poziomie i w standardach
europejskich. Bedzie wyspg nowej technologii, inspirujgc dalsze zadania
modernizacyjne.

Skutki spoteczne Projektu to:

1.

podniesienie kultury technicznej i poziomu wyksztaicenia zaldg, przez restrukturyzacje
zatrudnienia i ksztatcenie pracownikow,

stwarzanie miejsc pracy dla absolwentéw szkét wyzszych i $rednich, a tym samym
ich wykorzystanie i ograniczenie ucieczki fachowcéw za granice,

uaktywnienie specjalistdw w dziedzinach nowoczesnych technologii do prac nad
licznymi konkretnymi wdrozeniami przemystowymi,

wykorzystanie potencjalu fachowcéw istniejgcego jeszcze w osrodkach naukowo
-badawczych, jak réwniez w zakladach produkujgcych nowoczesne $rodki produkciji,
jak obrabiarki CNC, roboty, systemy i urzgdzenia automatyki, obecnie szczegélnie
zagrozonych likwidacja.



Wﬂ ] ‘i‘

Skutki polityczne wynikajg z powyzszych efektéw ekonomicznych i spofecznych, ale
ponadto nalezy podkresli¢, ze wykorzystanie nowoczesnych srodkéw komputerowych
w technikach CIM i CAD/CAM zgodnie z ich przeznaczeniem i umiejetnos¢ postugiwania
sie w procesach przemystowych tymi systemami jest elementem prestizu polskiej
gospodarki i atutem w negocjacjach techniczno-handlowych z partnerami zagranicznymi.

Wiasne opracowania w dziedzinie automatyzacji proceséw przemystowych beda

odpowiedzig na ograniczenia embargowe jakie istnieja dotad w zakresie dostaw
najnowszej technologii do tzw. krajow postkomunistycznych, co niewatpliwie jest

istotnym efektem o charakterze gospodarczo-politycznym. = - -
Szerokie unowoczesnienie wytwarzania nie jest zresztg mozliwe wytgcznie poprzez -
" import, ze wzgledu na fakt, Ze systemy automatyzujace i urzadzenia importowane

s3 kilkakrotnie drozsze od odpowiednikéw krajowych. Tg barierg przedstawiany projekt
powinien przetamad. , :

1

3. Ocena wykonalnosci projektu

Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiaréw w Warszawie, jako giéwny realizator
i koordynator, posiada wszystkie wartnki do pomy$lnej i terminowej realizacji
wnioskowanego PBZ. :

Instytut zatrudnia doswiadczonych specjalistéw z giéwnych dziedzin wymaganych
do realizacji PBZ: sieci lokalne, systemy komputerowe, programowanie, automatyka
przemystowa, robotyka, badania systeméw, a takze projektowanie, instalowanie
i uruchamianie zlozonych instalacji automatyki, w tym zrobotyzowanych.

Instytut zajmuje sie tematyka badawcza przemystowych sieci lokalnych juz
kilkanascie lat. W latach 80-tych zostaly opracowane i przekazane do wdrozenia
w 3 przedsiebiorstwach urzadzenia sieci lokalnej wg. standardu [EC. W ostatnich
latach zostaly opracowane elementy sieci lokalnej wg. standardu IEEE 802.4.
Przeprowadzono szereg zadari badawczych w zakresie sieci i systeméw CIM.

Instytut posiada wzorcowa zagraniczng sie¢ MAP wraz z oprogramowaniem, bogate
oprogramowanie narzedziowe, ma opracowane i zakupione oprogramowania do badan
(monitory sieciowe). Jest takze pelne wyposazenie w aparaturg specjalizowang do
badann, w tym doskonale wyposazone laboratorium do badan kompatybilnosci
elektromagnetyczne;j.

Instytut opracowuje nowe konstrukcje robotéw, od wielu lat produkuje roboty,
projektuje i wdraza zrobotyzowane stanowiska, gniazda i linie produkcyjne.

Sytuacja Instytutu, pod wzgledem zaréwno pozycji naukowej, jak i pod wzgledem
ekonomicznym jest pomysina, nie istniejg z tego powodu zadne zagroZenia dla wykonania
PBZ. W szczegdinosci notuje sie duzg stabilnos¢ zatrudnienia wysoko kwalifikowanych
pracownikéw naukowo-badawczych.

Przy realizacji Projektu przewiduje sie $cistg wspétprace PIAP z CBKO Pruszkow,
wykorzystujacg doswiadczenie i wiedzg Centrum w zakresie:

- prac badawczo-rozwojowych i projektowych w dziedzinie konstrukcji obrabiarek ze
sterowaniem CNC przystosowanych do nowoczesnych procesdw zautomatyzowanego
wytwarzania; :

- opracowan konstrul.(cji i prowadzania badan w zakresie zloZzonych elementow
i zespotéw obrabiarkowych (hydrauliki, przekiadni, sprzegiet, pomiarowych) oraz
systeméw sterowania obrabiarek CNC wdrozonych do produkciji;

-



- wykonania i badania interfejséw - lgczy zaawansowanych systeméw technologicznych
CAD-CAM/CNC (SYSCAM, STRIM 100, UNIGRAPHICS 1) na komputerowych
stacjach roboczych wraz z obrabiarkami sterowanymi w wielu osiach.

")

W realizacji projektu przewiduje si¢ takze udziat Instytutu Obrébki Skrawaniem
w Krakowie, prowadzgcego zaawansowane prace w zakresie systeméw prograrmowania
obrabiarek sterowanych numerycznie, monitorowania stanu narzedzi i nadrzednego
sterowania grupami obrabiarek. '

Przy okre$laniu wymagan technologicznych, budowie wzorcowego gniazda i przy
przygotowaniu bezpoérednich wdrozen przewidujemy kontynuacjg nawigzanej juz -
wspéipracy z zainteresowanymi saktadami. Obecnie sg to FSO Wyszkéw, FSO Siedlce,
ZPC Ursus, ZM WAMEL. :

4. Przewidywane wdrozenia wynikow ze wskazaniem #rédet i planu finansowania

Wyniki PBZ beda wdraZane wielotorowo, jak ponizej opisano, przy czym wdrozenie
wynikéw Projektu nie bedzie wymagalo nakiadow budzetowych.

4.1. Produkcja, kompletacja i sprzedaz przez PIAP

Instytut posiada wiasny Pion Produkcji Do$wiadczalnej i Maloseryjne;, ktéry wraz
2 zakladami Pionu Naukowo-Badawczego, moze realizowaé zaméwienia w catym
zakresie, tj. projektowanie, dostawg, instalacje, oprogramowanie aplikacyjne,
uruchomienie i serwis kompletnych instalacji CIM. Instytut ma duze doswiadczenie
w realizacji zadan we wspolpracy z zakladem wdrazajagcym, przy duzym udziale
zaktadowych stuzb automatyzacji i utrzymania ruchu.

Niezbedne do poniesienia nakiady na wdrozenie wynikéw projektu Instytut pokryje
z wlasnych $rodkow.

Po realizacji Projektu pierwsze bezposrednie wdrozenia przemystowe zautoma-
tyzowanych gniazd elastycznych beda sfinansowane z funduszéw inwestycyjnych
przewidzianych na restrukturyzacje i rozwéj w nastepujacych przedsigbiorstwach:

@ FSO Wyszkow

® FSO Siedice

® WAMEL Warszawa
® ZPC Ursus.

Wymienione firmy wyrazity gotowo$é uczestniczenia w projekcie na etapie badan, a
nastepnie we wdrozeniu przemystowym.

4.2. WdroZenie w duzej skali

Wyniki PBZ begdg udokumentowane w taki spos6b, iz mozliwe bedzie szybkie
wdrozenie w wigkszej skali, stosownie do oczekiwanego duzego zapotrzebowania
modernizujgcego si¢ przemystu krajowego. Moze to nastapié przez utworzenie odrgbnego
przedsigbiorstwa, przy pomocy instytutu, badZ przez sprzedaz licencji zainteresowanemu
przedsigbiorstwu. Firma taka wykonywataby calo$¢ zadan wdrazania instalacji CIM,
z pomocg realizatoréw Projektu w zakresie know-how.
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. Ze wzgledu na uniwersalny charakter wynikéw projektu, przewiduje sie wdrazanie
Zautomatyzowanych gniazd i linii produkcyjnych CIM w wielu zakfadach przemystiu
motoryzacyjnego, maszyn elektrycznych i innych. Dostawy takich gniazd i linii
produkcyjnych bedg konfigurowane zgodnie z wymaganiami technologii i organizaciji
produkcji w poszczeg6lnych zakiadach.

4.3. WdroZenie przez promocje i szkolenie

Powstaly w wyniku proponowanego projektu badawczego zamawianego system N
pilotowy wraz ze sprzgtem moze i powinien byé przeznaczony do ogdlnokrajowej promocji -
i szkolenia kadr technicznych przemystu w zakresie komputerowej automatyzacji gniazd
wytwarzania i CIM. Osrodek taki obejmujacy robotyke, sieci komputerowe i automatyzacje
jest w planach rozwojowych PIAP. : ) .

Forma wdrozenia wynikow PBZ bedzie takze wyposazenie wyzszych uczelni
technicznych w zestawy dyda{dyczno-badawcze’ systemow CIM, finansowane ze $rodk6w

MEN.




5. Harmonogram realizacji PBZ:

Lp.

Wyszczegblnienie prac:

Termin
realizacji
rozp./zak.

Koszt
wykonania
(min zf)

Uwagi:

1.1

1.2.

1.3

1.4

Okres$lenie szczegGlowej struktury
systemu otwartego CIM (dla gniazd)

Wstepny dobér elementéw systemu
komunikacyjnego przedsigbiorstwa -
sprzetu- sieciowego i komputerowego
protokotéw i platformy oprogramo-
wania

Identyfikacja obiektu badawczego
(gniazdo zautomatyzowane)

Dobér elementéw gniazda: maszyrf,
robotéw, systeméw transportu,
magazynowania i innych

1.94/4.94

1.200

2.1.

2.2

Opracowanie zalozen technicznych
i projektu zautomatyzowanego
gniazda.

Opracowanie zatozen na system
modutow oprogramowania CIM

3.94/9.94

5.94/9.94

1.600

Zakup aparatury i wyposazen
gniazda

12.94

15.000

Opracowania uzupetniajgce, komple-
tacja i badania skladnikéw sprzeto-
wych i programowych informatyczne-
go systemu komunikacyjnego.
Zestaw badawczy komunikacji CIM

5.94/12.95

4.800

Opracowanie systemu moduldéw
oprogramowania CIM dla gniazda.
Zestaw badawczy programéw wytwa-

rzania

10.94/12.95

2.700

Kompletacja urzgqzeri gniazda,
wykonanie oprzyrzgdowania, préby
czesci technologicznej gniazda

10.94/10.95

7.000

Dotaczenie do gniazda informatycz-
nego systemu komunikacji, urucho-

mienie i badania oprogramowania

11.95/3.96

5.800

-10-
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Przeprowadzenie badan gniazda
w warunkach procesu technologicz-
nego, w tym wspéltdziatania sprzetu
i oprogramowania

4.96/8.96

2.700

Badania koricowe (na zestawach)
wezidw informatycznego systemu
komunikagciji i systemu moduléw
oprogramowania CIM

1.96/9.96

1.800

10.

Whioski z badaih wg. p. 81 9,
wprowadzenie zmian i uzupeinien.
Kontynuacja badan gniazda w
warunkach prébnej eksploataciji

9.96/12.96 .

2.300

11.

Weryfikacja dokumentaciji wszystkich
rezultatow projektu. Opracowanie
podrecznikéw '

1.96/12.96

2.800

12.

Wdrozenie przemystowe
zautomatyzowanego komputerowo
gniazda w pierwszym zakiadzie
produkcyjnym.

Opracowanie wnioskéw z wdrozenia.

96/97

Oddzielna
umowa
Z prze-
mystem

tacznie:

47.700

6. Przewidywane koszty projektu i ich uzasadnienie

Koszt realizacji projektu wynosi 47.700 min zi. Koszty poszczegéinych zadar zostaly

wyodrebnione w harmonogramie.

Koszt realizacji projektu wynika z:

1) Aktualnych (1993) cen urzadzen aparatury badawczej, skladnikéw gniazda, to jest
maszyn, sterownikow i aparatury kontrolno-pomiarowej, przewidywanych jako
narzedzia prac badawczych, na podstawie otrzymanych ofert firm krajowych

i zagranicznych

2) Szacunkowej oceny przcoch{onnos’,ci i $rednich stawek za roboczogodzine w trzech

23.700 min zt

proponowanych w projekcie instytucjach (PIAP,.CBKO, I0S)
150.000 rbg x 160.000 zi/rbg = 24.000 min zi.

-11-
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Komputerone
Wspomaganis
projektowania

SIEC PRZEDSIEBIDRSTWA

(WYDZIALU)

SIEC LDKALNA MAP 3.0/MMS
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e SERVER MAP SERVER MAP | SERVER MAP
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o CNC CNC STEROKNIK STEROWNIK STERQHNIK ENC
- see e . i -PLC . . NA
1 N 1 N 1 1 POMIAR OWA
u Obrabiarki robofy, manlputatory
TRANSPORT| | MAGAZYNY| |,
GNIAZDA| | GNIAzDA | |MYINIA

STRUKTURA INFORMATYCZNA ZAUTOMATYZOWANEGO GNIAZDA
JAKO CZESC SKEADOWA STRUKTURY CIM FABRYKI




Wniosek

o ustanowienie projektu badawczego zamawianego

TYTUL PROJEKTU: WYPELNIA KBN
Otwarte systemy komputerowo zintegrowanej automatyzacji|| Nr.projektu '
wytwaxzanla do wspomagania transformacji w zakresie technologii || data wplynigcia
i podniesienia jakosci wyrobéw w przemysle krajowym : .

WNIOSKODAWCA Okres realizaciji
od
Minister Przemystu i Handlu : ] do
Reprezentowany przez: Przewidywany koszt

mgr inz. Jan Binda, giéwny specjalista w Departamencue realizac;ji
Polityki Przemystowej Ministerstwa Przemystu i Handlu

Potencjalni wykonawcy: v Decyzja zespolu
Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiaréw - PIAP kwalifikujacego
w Warszawie przy wspéipracy. Centrum Badawczo-
-Konstrukcyjnego Obrabiarek - CBKO w Pruszkowie
oraz Instytutu Obrébki Skrawaniem - [0S w Krakowie

Zespét, do ktérego
kieruje sie wniosek

Streszczenie projektu:

Projekt obejmuje zespét zadar badawczo-rozwojowych zapewniajacych uzyskanie rozwigzan
technicznych i organizacyjnych stwarzajacych mozliwos¢ wdrazania w przemysle krajowym otwartych
systeméw komputerowo zintegrowanej automatyzacji wytwarzania CIM (Computer Integrated
Manufacturing). Merytorycznie projekt mozna podzieli¢ na trzy bloki:

- opracowanie kompleksu know-how w zakresie informatycznego systemu komunikacyjnego
przedsiebiorstw (sieci) oraz modutéw oprogramowania CIM do automatyzacji wytwarzania,

- weryfikacja do$wiadczalna ww. Srodkéw technicznych przy wykorzystaniu zestawow badawczych
- wzorcowych fragmentéw instalacji CIM, przeznaczonych do badari wspdipracy urzadzen i
oprogramowania, ich zgodno$ci z normami migdzynarodowymi, a takze przygotowania kadry w
celu zapewnienia zdolnosci projektowania, budowy, oprogramowania i uzytkowania instalacji CIM
w przemysle krajowym,

- opracowanie i badania wzorcowej instalacji CIM w postaci gniazda produkcyjnego watkéw i tarcz,
dostosowanego do potrzeb zgloszonych przez krajowe przedsigbiorstwa.

CIM jest najwyzej rozwinietym rozwigzaniem kompleksowej automatyzacji wytwarzania, obejmuje
wszystkie obszary dziatania przedsigbiorstwa, w tym projektowanie, sterowanie wytwarzaniem, kontrolg
i sterowanie jako$cig oraz zarzadzanie zaktadem.

W przemy$le krajowym instalacje CIM nie sg stosowane. Ich rozpowszechnienie jest niezbednym
warunkiem uzyskania konkurencyjnos$ci i skutecznego dziatania krajowego przemysiu na rynku
$wiatowym, majac na uwadze tak podstawowe parametry jak jako$€ i elastyczno$¢ produkcii.

Niniejszy projekt ma umozliwi¢ pokonanie przez przemyst krajowy (w tym réwniez przez
$rednie i mate zaklady) probleméw technicznych zwigzanych z rozpo-wszechnieniem instalacji CIM,
a zarazem pozwoli uniknaé strategicznej zalezno$ci od zagranicznych dostawcéw.

Znane mi sg kryteria i tryb kwalifikacji
wnioskdw o ustanowienie projektow i
badawczych zamawianych podpis wnioskodawcy
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Wnhiosek

o ustanowienie projektu badawczego zamawianego

TYTUL PROJEKTU: WYPELNJA KBN
Otwarte systemy komputerowo zintegrowanej automatyzacji Nr.projektu

wytwarzania do wspomagania transformacji w zakresie technologii || data wplyniecia
i podniesienia jako$ci wyrobéw w przemysle krajowym

WNIOSKODAWCA Okres realizacji
od | kw. 1994 r.

Minister Przemystu i Handlu
do IV kw. 1996 r.

Reprezentowany przez: _ | Przewidywany koszt
mgr inz. Jana Binde, gléwnego specjaliste w Departamencie || realizacji
Polityki Przemystowej Ministerstwa Przemystu i Handlu 47,7 mid zt
Potencjalni wykonawcy: . Decyzja zespotu

kwalifikujgcego
Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiaréw - PIAP
w Warszawie przy wspdipracy Centrum Badawczo- Zespdt, do ktorego
-Konstrukcyjnego Obrabiarek - CBKO w Pruszkowie kieruje sig wniosek

Streszczenie projektu:

Projekt obejmuje zespdt zadar badawczo-rozwojowych zapewniajacych uzyskanie rozwigzan
technicznych i organizacyjnych stwarzajacych mozliwos¢ wdrazania w przemysie krajowym otwartych
systemow komputerowo zintegrowanej automatyzacji wytwarzania CIM (Computer Integrated
Manufacturing). Merytorycznie projekt mozna podzieli¢ na trzy bloki:

- opracowanie kompleksu know-how w zakresie informatycznego systemu komunikacyjnego
przedsiebiorstw (sieci) oraz modutéw oprogramowania CIM do automatyzacji wytwarzania,

- weryfikacja do$wiadczalna ww. $rodkéw technicznych przy wykorzystaniu zestawéw badawczych
- wzorcowych fragmentéw instalacji CIM, przeznaczonych do badan wspdipracy urzadzen i
oprogramowania, ich zgodnosci z normami miedzynarodowymi, a takze przygotowania kadry w
celu zapewnienia zdolnosci projektowania, budowy, oprogramowania i uzytkowania instalacji CiM
w przemysle krajowym,

- opracowanie i badania wzorcowej instalacji CIM w postaci gniazda produkcyjnego watkow i tarcz,
dostosowanego do potrzeb zgloszonych przez krajowe przedsigbiorstwa.

CIM jest najwyZej rozwinietym rozwigzaniem kompleksowej automatyzacji wytwarzania, obejmuje
wszystkie obszary dziatania przedsiebiorstwa, w tym projektowanie, sterowanie wytwarzaniem, kontrole
i sterowanie jakoscig oraz zarzadzanie zakiadem.

W przemysle krajowym instalacje CIM nie sg stosowane. Ich rozpowszechnienie jest niezbednym
warunkiem uzyskania konkurencyjnosci i skutecznego dziatania krajowego przemystu na rynku
$wiatowym, majac na uwadze tak podstawowe parametry jak jakos¢ i elastyczno$¢ produkcii.

Niniejszy projekt ma umozliwi¢ pokonanie przez przemyst krajowy (w tym réwniez przez
$rednie | mate zaktady) problemoéw technicznych zwigzanych z rozpowszechnieniem instalacji CIM,
a zarazem pozwoli unikng¢ strategicznej zaleznosci od zagranicznych dostawcow.

Znane mi sg kryteria i tryb kwalifikacji
wnioskdw 0 ustanowienie projekKtow
badawczych zamawianych podpis wnioskodawcy




» " WNIOSEK

O USTANOWIENIE PRZEZ KOMITET BADAN NAUKOWYCH
PROJEKTU BADAWCZEGO ZAMAWIANEGO

l. KARTA TYTULOWA : : i

1. Wnioskodawca:

Minister Przemystu i Handlu

!

2. Przedstawiciel wnioskodawcy upowazniony dd jego reprezentowania:
mgr inz. Jan Binda, gidwny specjalista w Departamencie Polityki Przemysiowej
Ministerstwa Przemystu i Handlu '

3. Tytut projektu badawczego zamawianego:

Otwarte systemy komputerowo zintegrowane] automatyzacji wytwarEania
do wspomagania transformacji w zakresie technologii i podniesienia jakosci
wyrobow w przemysle krajowym

4. Okres realizacji:

1994 r. | kwartat - 1996 r. IV kwartat

5. Przewidywany koszt realizacji:

zgodnie z p. IW/5, 1/6: 47,7 mid zt., w tym w latach:
1994 r. - 17,8 mid zt.

1995 r. - 14,5 mid zti.
1996 r. - 15,4 mid zt.

6. Wskazani przez wnioskodawce potencjalni wykonawcy PBZ:

® Przemystowy Instytut Automatyki i Pomiaréw - PIAP w Warszawie
przy wspotpracy

® Centrum Badawczo-Konstrukcyjnego Obrabiarek - CBKO w Pruszkowie



7. Streszczenie projektu:

Projekt obejmuje zespét zadan badawczo-rozwojowych zapewniajacych uzyskanie
rozwigzan technicznych i organizacyjnych stwarzajgcych mozliwosé wdrazania
. W przemysle krajowym otwartych systeméw komputerowo zintegrowanej automatyzagc;ji

wytwarzania CIM (Computer Integrated Manufacturing). Merytorycznie projekt mozna.

podzieli¢ na trzy bloki:

- opracowanie kompleksu know-how w zakresie informatycznego systemu
komunikacyjnego przedsiebiorstw (sieci) oraz moduléw oprogramowania CIM do
automatyzacji wytwarzania, )

- weryfikacja doswiadczalna ww. $rodkéw technicznych przy wykorzystaniu zestawéw
badawczych - wzorcowych fragmentéw instalacji CIM, przeznaczonych do badari
wspdlpracy urzadzer i oprogramowania, ich zgodnos$ci z normami migdzynarodowymi,
a takze przygotowania kadry w celu zapewnienia zdolnosci projektowania, budowy,
oprogramowania i uzytkowania instalacji CIM w przemysle krajowym,

- oOpracowanie i badania wzorcowej instalacji CIM w postaci gniazda produkcyjnego
watkéw i tarcz, dostosowanego do’ potrzeb zgtoszonych przez krajowe
przedsiebiorstwa.

CIM jest najwyzej rozwinietym rozwigzaniem kompleksowej automatyzac;ji
wytwarzania, obejmuje wszystkie obszary dziatania przedsigbiorstwa, w tym
projektowanie, sterowanie wytwarzaniem, kontrole i sterowanie jako$cig oraz zarzgdzanie
zaktadem.

W przemysle krajowym instalacje CIM nie sg stosowane. Ich rozpowszechnienie
jest niezbgednym warunkiem uzyskania konkurencyjnosci i skutecznego dziatania
krajowego przemystu na rynku $wiatowym, majgc na uwadze tak podstawowe parametry
jak jakos¢ i elastycznos¢ produkcii.

Niniejszy projekt ma umozliwi¢ pokonanie przez przemyst krajowy (w tym réwniez
przez $rednie i male zaktady) probleméw technicznych zwigzanych z rozpo-
wszechnieniem instalacji CIM, a zarazem pozwoli unikngé strategicznej zaleznosci
od zagranicznych dostawcéw.




1. CZESC OPISOWA

1. Uzasadnienie potrzeby podjecia badan - cel badan

Potrzeba podjecia niniejszego Projektu wymka bezposrednio z opracowanego przez
nasz resort i przyjetego przez Komitet Ekonomiczny Rady Ministréw pakietu dokumentow -
"Polityka przemystowa", obejmujacego "Zalozenia" i "Program realizacji.w latach 1993-
1995 (kierunki)" - Postanowienie KERM z dnia 3 wrzeéma 1993 r.

Niniejszy Projekt bedzie sig¢ SciSle wigzat z realizacjg nastgpujacych celéw
strategicznych polityki przemystowej (i zadan naszego resortu), okreslonych w
dokumencie "Polityka Przemystowa - Zatozenia":

% tworzenie warunkéw wzrostu konkurencyjnosci i efektywnoscn m.in. przez transfer
nowoczesnej techniki i technologii, zwigkszenie produktywnosci, jakos¢ wyrobow,
adaptacje przemystu do .warunkéw dziatania wynikajacych z proceséw integraciji
europejskiej oraz rosngcej konkurencii,

rozwdj matych i $rednich przedsigbiorstw, -

wspieranie polskiej mysli technicznej, '

kreowanie i szkolenie kadry dla przemystu, a w tym w dziedzinach wysokiej techniki,
zmiane struktury przemysiu - w kierunku ograniczania produkcji sektoréw "cigzkich”
na rzecz zwigkszania udziatu przemystéw przetwdrczych, z rownoczesnym
promowaniem malych i $rednich przedsigbiorstw.

* % ¥ *

Potrzeba realizacji niniejszego projektu badawczego wynika takze z przyjgtej przez
KERM polityki technicznej resortu, okreslonej w rozdziale 5 “Zalozen". Zgodnie z nig
projekt faczy w sobie sfery: badan stosowanych w dziedzinie nowoczesnej technologii,
wdrozen, szkolenia i informacii.

Projekt, w swoim zakresie tematycznym, ma realizowa¢ giéwny cel polityki
technicznej - osiggniecie konkurencyjnosci i innowacyjnosci wyrobéw polskiego przemysiu
oraz osiggniecie zgodnosci z przepisami technicznymi i prawnymi obowigzujacymi
w krajach Wspdlnot Europejskich.

Projekt wpisuje sie takze do kilku z gtéwnych kierunkow prac badawczo-
rozwojowych, wspieranych przez Rzad, a mianowicie:

- unikatowe techniki wytwarzania i metody pomiarowe,
- automatyzacja i komputeryzacja procesow wytworczych,

- prace nad dostosowaniem wyrobdéw i technologii produkcji do standardow
miedzynarodowych.

Najistotniejszym wskazaniem do podjecia Projektu, jest pilna koniecznosc
poprawienia stanu technologicznego i jakosciowego krajowego przemysiu, tak by mogt
sprostaé wymogom konkurencji na otwartym rynku $wiatowym - pod wzglgdem kosztu
produkcji, jakosci wyrobow i elastycznosci produkgeiji, rozumianej jako szybkos¢
dostosowywania si¢ do potrzeb odbiorcéw, wprowadzania nowych wyrobow, badz
zmian w asortymencie produkowanym.

Kluczem do tego jest zintegrowana komputeryzacja calego procesu wytwarzania,
gdyz jej wprowadzenie wymusza pozadane zmiany. Dlatego gléwnym celem Projektu
jest stworzenie wzorcowych modutéw otwartego systemu komputerowo zintegrowanej
automatyzacji wytwarzania.
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. Najwigksze przedsiebiorstwa realizujg proces modernizacji wchodzgc w zwigzki
kapitalowe z firmami zagranicznymi. Gorsza jest sytuacja przedsiebiorstw $rednich
i matych, ktére nie majg Srodkéw na zakupy zagraniczne celem unowoczes$nienia
technologii i organizacji produkcji. Modernizacja gospodarki,-a tym bardziej wzrost

- gospodarczy, najbardziej wymagajg poprawy w malych i $rednich zakladach oraz

znacznego wzrostu liczby mniejszych przedsiebiorstw, szczegélnie w obszarze
high-tech. Zmiane struktury przemystu pod wzgledem rozmiaréw przedsiebiorstw
nakazuje przyklad krajow wysoko rozwinietych.

_ Przedstawiany Projekt wychodzi naprzeciw tym potrzebom. Jest przeznaczony do
wykorzystania w calym przemysle przetwdrczym, ale najbardziej znaczace wyniki
ekonomiczne przyniesie wdroZenie wynikéw projektu w mniejszych zakiadach, gdzie
komputerowa integracja produkcji moze wrecz przesgdza¢ o dalszym bycie zaktadu.

Gotowe rozwigzania, sprzet i oprogramowanie systeméw CIM, ktére zastang
opracowane i adaptowane w ramach projektu; beda wdrazane jako produkty krajowe,
znacznie tarisze od zagranicznych, a przez to dostepne dla szerszej grupy zaktadéw.
Naktady poniesione w Projekcie na opracowanie systemu modulfowego, pozwolg
dostarczac do przemystu zautomatyzowane, instalacje “pod klucz", we wzglednie krétkich
terminach i po atrakcyjnych cenach, na ktére powinny sobie méc pozwoli¢ normalnie
dziatajgce przedsigbiorstwa o réznej wielkosci i roznej formie witasnosci. Tylko stopniowe
i efektywne wdrazanie komputerowej automatyzacji moze przetamac istniejgce dzi§ w
kraju obawy spoteczne, techniczne i ekonomiczne przed jej stosowaniem.

Wigksze systemy CIM sg inwestycjami wymagajgcymi znacznych naktadéw
i trwajgcymi kilka lat. Powstajg one etapowo, w wyniku uprzedniego utworzenia
zautomatyzowanych, samodzielnych gniazd produkcyjnych zaprojektowanych tak, aby
umozliwi¢ ich wigczenie w wigkszg calos¢ zintegrowanych komplekséw przemystowych.
Dlatego celem pracy musi by¢ koniecznie spelnienie warunkéw systemu otwartego,
we wszystkich elementach komunikacji informatycznej i oprogramowania CIM.

Jednym z gtéwnych celdw Projektu jest uniezaleznienie sie przy wprowadzaniu
nowoczesnych technologii i srodkdw technicznych od monopolizacji przez firmy
zagraniczne, dgzgce do narzucenia i sprzedazy swoich rozwigzan, czesto juz
nienowoczesnych czy nieperspektywicznych. Realizacja Projektu spowoduje znaczne
uniezaleznienie sie od importu.

Dalsze cele badan w ramach Projektu to:

- praktyczne i rownoczesne przemystowe wdrozenie, na najnizszym szczeblu gniazda,
nowoczesnych metod komputerowego wspomagania projektowania CAD, wytwarzania
CAM i kontroli jakosci CAQ,

- wprowadzenie normalizacji Swiatowej i Wspdlnot Europejskich do krajowego przemystu
w ramach realizacji programu dostosowania do norm WE. Z tematykg Projektu jest
zwigzanych ponad 90 aktualnych norm miedzynarodowych (ISO, EN, IEC, |EEE).
Bedg one wykorzystane w Projekcie, a ponadto ich stosowanie zintensyfikuje prace
PKNMiJ w zakresie zmian i uzupeinieri oraz sprawdzenia portfela norm dotyczgcych
CiM.

Obecnie nie sg w kraju prowadzone w sposéb kompleksowy badania zmierzajgce
do umozliwienia przemystowych wdrozen systeméw zintegrowanych CIM, w tym w
petni zautomatyzowanych gniazd produkcyjnych. Stad inicjatywa jednostek badawczo
-rozwojowych PIAP, CBKO, wspieranych kadrg wdrozeniowg w przemysle, realizacji

-4 -
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przedstawionegd zamierzenia, majgcego na celu przetamanie bariery konkurencyjnosci
wytwarzania dzielgcej Polske od wysokoproduktywnej gospodarki krajéw rozwinigtych.

2. Planowane skutki spoteczne, gospodarcze, polityczne i inne

Do okreélenia planowanych skutkéw projektu jest niezbedne . sprecyzowanie
bezposrednich rezultatéw prac - "produktéw" naukowych Projektu. Bedg to, w kolejnosci
merytorycznych blokéw okreslonych w streszczenlu nastepujgce wyniki:

B Informatyczny system komunikacyjny przedsigbiorstw, dla modernizujacych sig .
krajowych zakladéw, wprowadzajacych komputeryzacje i automatyzacje produkcii. -

System bedzie w pelni zgodny ze $wiatowymi normami w zakresie automatyzadji
wytwarzania i zarzadzania, stosowanymi obecnie za granicg, przede wszystkim
z Protokotem Automatyzacji Wytwarzania MAP (Manufacturing Automation Protocol),
najbardziej perspektywicznym systemem automatyzacji procesow wytwarzania.
W Projekcie zostanie zrealizowana polska aplikacja MAP.

System bedzie obstugiwat jednolicie cato$¢ zadan sterowania i zarzadzania
produkcjg. Umozliwia to wielka szybkos$¢ transmisji i integralne protokoly systemu
MAP: protokét Specyfikacji Komunikacji Wytwarzania MMS (realizujgcy komunikacje
sterowania produkcja) i protokét Przesylania i Zarzadzania Plikami FTAM (realizujgcy
komunikacje w zarzgdzaniu).

W wyniku realizacji PBZ zostang potgczone w jednolity modutowy system i
wspdlnie badane skiadniki oprogramowania komunikacyjnego i systemowego, oraz
sktadniki sprzetowe. Podstawowymi skiadnikami oprogramowania beda:

- komunikacyjne oprogramowanie systemowe wg standardu MAP 3.0, rezydujgce
w kontrolerach komunikacyjnych, w komputerach i w serverach MAP,

- oprogramowanie systemowe wyzszego rzedu architektury MINI MAP,

- protokét Specyfikacji Komunikacji Wytwarzania MMS (Manufacturing Message
Specification),

- protokét Przesytania i Zarzgdzania Plikami FTAM (File Transfer Access and
Management),

- interfejs do wybranego systemu obstugi rozproszonej bazy danych, konieczny do
obslugi zarzgdzania,

- generator interfejsu i oprogramowania aplikacyjnego z menu i funkcjami biblio-
tecznymi, stosujacy jezyk C,

- przyktadowe oprogramowanie aplikacyjne,

- oprogramowanie testowe sieci, w tym monitor sieci.

Wszystkie sktadniki oprogramowania bedg adaptowane do systemu, a skiadniki
dostepne dla operatoréw zostang wyposazone w polska wersje jezykowa,.

Skiadniki sprzetowe to magistrala wedtug Specyfikacji MAP 3.0 oraz wyposazenie
komunikacyjne wezlow sieci:

- kontrolery komunikacyjne do komputeréw (aktualnie standardu PC, zarowno w
wersjach standardowych, jak i przemystowych),

- kontrolery komunikacyjne do sterownikéw, w tym sterownikéw robotéw i wybranych
sterownikéw programowalnych PLC,
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- -server MAP, czyli koncentrator sieciowy, zawierajgcy kontroler komunikacyjny,
jednostke centralng i interfejsy szeregowe do dotaczania urzadzen automatyki nie
majgcych interfejsu MAP,

- modemy,

- rozgalezniki i mosty, zapewniajgce taczenie segmentéw w duze sieci obslugujace
wydzialy i cale przedsigbiorstwo.

Poszczegéine skladniki zostang wybrane do potrzeb PBZ z krajowych opracowan
naukowo-badawczych, zbadanych i dostosowanych do Projektu, badZ beda
adaptowane produkty czolowych firm $wiatowych.

Zamierzone gtéwne parametry techniczne i funkcjonalne systemu
komunikacyjnego przedstawiono w zatgczniku 1.

W System modutéw oprogramowania CIM, realizujgcy zadania projektowania, planowania
i sterowania produkcja, w tym na poziomie gniazd produkcyjnych. Moduly systemu
bedg stosowaly protokét Specyfikacji Komunikacji Wytwarzania MMS, bedg zatem
zgodne z systemem komunikacyjnym. System oprogramowania bedzie otwarty,
umozliwiajac dotgczanie dalszych modutéw obstugujgcych inne urzgdzenia, gniazda
i linie produkcyjne oraz inne technologie. Otwarto$¢ systemu oprogramowania umozliwi
jego bezposrednie wykorzystanie w wigkszych instalacjach CIM, obejmujacych
wydzialy i przedsigbiorstwa. Waznym wynikiem Projektu bedg podreczniki i poradnlkl
projektowania instalacji CIM oraz programowania uzytkowego.

Zamierzone giéwne parametry funkcjonalne systemu modutéw oprogramowania
CIM przedstawiono w zatgczniku 2.

W Zestawy badawcze stanowigce wzorcowe, reprezentatywne fragmenty instalacji CIM,
wyposazone w urzgdzenia komunikacyjne, przetwarzania danych i sprzgzenia
z operatorem oraz urzadzenia produkcyjne lub ich symulatory. Zestawy te postuzg
w toku realizacji Projektu do badan wspéipracy réznych urzgdzen i oprogramowania
oraz badan zgodnosci z normami miedzynarodowymi. Nastepnie bedg stuzyly
do szkolenia specjalistéw z przemystu.

M Kompletna wzorcowa instalacja CIM - w peini zautomatyzowane gniazdo produkcyjne
walkéw i tarcz, dostosowane technologicznie do potrzeb zainteresowanych zaktadéw
przemystowych. Gniazdo bedzie wyposazone w urzgdzenia produkcyjne - kilka tokarek
i frezarek ze sterowaniem numerycznym, system diagnostyczny narzedzi, myjnie
produktéw oraz urzgdzenia pomocnicze i transportowe - zautomatyzowane magazyny
wejéciowy i wyjsciowy, transportery lub sterowane wozki (robocary) i roboty do
bezposredniej obstugi manipulacyjnej maszyn produkcyjnych. Do kontroli jakosci
gniazdo bedzie wyposazone w system kontroli wymiaréw z maszyng pomiarowa.

Struktura informacyjna gniazda wykorzysta system komunikacyjny i modutowe
oprogramowanie CIM opracowane i adaptowane w ramach projektu.Struktura powigze
sterowniki numeryczne obrabiarek, sterowniki robotéw i sterowniki programowalne
pozostalych urzadzeri oraz komputery w jeden system produkcyjny za pomocg sieci
lokalnej MAP. Do sieci bedzie takze dotgczony komputer z posadowionym
oprogramowaniem CAD/CAM komputerowego wspomagania projektowania
i wytwarzania, z ktérego bedg przekazywane do gniazda programy wytwarzania.
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Przechodzgc do planowanych skutkéw gospodarczych Projektu okreslamy je nastepujgco:

1. Wdrozenie efektéw Projektu, w kazdym kolejnym zakiadzie, zapewni znaczng poprawe
‘wszystkich parametréw ekonomicznych. Zintegrowana komputerowa automatyzacja
wytwarzania, wediug zasad CIM, zapewnia wzrost wydajnosci, obnizenie kosztéw;,
wysokg i powtarzalng jako$é.

2. Wprowadzenie, poprzez komputerowe sterowanie jakoécié produkciji, postanowien
norm EN i ISO (w tym ISO 9000) utatwi spetnienie wymagari produkgji eksportowe;j.

- 3. Wprowadzenie komputerowego systemu wspomagania projektowania i wytwarzania

CAD/CAM zapewni elastyczno$é produkcji, ulegng skréceniu czasy wprowadzenia’
do produkcji nowego wyrobu, bgdzie mozliwa szybka zmiana wyrobéw, stosownie
do potrzeb rynkowych i w celu doskonalenia produktu.

4. Zintegrowana automatyzacja zapewnia szybkie uzyskanie efektéw z inwestowania
w nowe, wysokowydajne maszyny, jak obrabiarki sterowane numerycznie i roboty.

5. Wprowadzenie nowoczésnych metod produkcji i norm WE ulatwi wspdtprace
migdzynarodowg, rozpocznie praktycznie proces przystosowania krajowego
wytwarzania do poziomu europejskiego.

6. Wdrazanie wynikéw Projektu bedzie stymulowalo unowocze$nianie zuzytego parku
maszynowego. Czegs$¢ zaktadu objeta wdrozeniem systemu CIM otrzyma
kompleksowo zautomatyzowane narzedzia wytwarzania na poziomie i w standardach
europejskich. Bedzie wyspg nowej technologii, inspirujgc dalsze zadania
modernizacyjne.

Skutki spoteczne Projektu to:

1. podniesienie kultury technicznej i poziomu wyksztatcenia zalog, przez restrukturyzacje
zatrudnienia i ksztatcenie pracownikéw,

2. stwarzanie miejsc pracy dla absolwentéw szkét wyzszych i $rednich, a tym samym
ich wykorzystanie i ograniczenie ucieczki fachowcéw za granice,

3. uaktywnienie specjalistéw w dziedzinach nowaoczesnych technologii do prac nad
licznymi konkretnymi wdrozeniami przemystowymi,

4. wykorzystanie potencjalu fachowcéw istniejacego jeszcze w osrodkach naukowo
-badawczych, jak réwniez w zaktadach produkujacych nowoczesne srodki produkgiji,
jak obrabiarki CNC, roboty, systemy i urzadzenia automatyki, obecnie szczegdlnie
zagrozonych likwidacja.

Skutki polityczne wynikajg z powyzszych efektow ekonomicznych i spotecznych, ale
ponadto nalezy podkresli¢, ze wykorzystanie nowoczesnych $rodkéw komputerowych
w technikach CIM i CAD/CAM zgodnie z ich przeznaczeniem i umiejetno$¢ postugiwania
sig w procesach przemystowych tymi systemami jest elementem prestizu polskiej
gospodarki i atutem w negocjacjach techniczno-handlowych z partnerami zagranicznymi.
"~ Wilasne opracowania w dziedzinie automatyzacji proceséw przemystowych bedg
odpowiedzig na ograniczenia jakie istniejg dotad w zakresie dostaw najnowszej
technologii do naszego kraju, co niewatpliwie jest istotnym efektem o charakterze
gospodarczo-politycznym.
Szerokie unowoczesnienie wytwarzania nie jest zresztg mozliwe wylgcznie poprzez
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import, ze wzgledu\ na fakt, e systemy automatyzujgce i urzgdzenia importowane
s kilkakrotnie drozsze od odpowiednikéw krajowych. Te barierg przedstawiany projekt
powinien przetamac.

* 3. Ocena wykonalnos$ci projektu

, Wyrazamy przekonanie, Zze Przemysiowy Instytut Automatyki i Pomiarow w
Warszawie posiada wszystkie warunki do pomys$inej i terminowej realizacji
wnioskowanego PBZ.

Instytut zatrudnia do$wiadczonych specjalistow z g{éwnych dziedzin wymaganych
do realizacji PBZ: sieci lokalne, systemy komputerowe, programowanie, automatyka
przemysiowa, robotyka, badania systeméw, a takZe -projektowanie, instalowanie
i uruchamianie ziozonych instalacji automatyki, w tym zrobotyzowanych.

Instytut zajmuje sie tematykg badawczg przemystowych sieci lokalnych juz
kilkanascie lat. W latach 80-tych zostaly opracowane i przekazane do wdrozenia
w 3 przedsigbiorstwach urzadzenia sieci lokalnej wg. standardu IEC. W ostatnich
latach zostaly opracowane elementy sieci lokalnej wg. standardu IEEE 802.4.
Przeprowadzono szereg zadan badawczych w zakresie sieci i systeméw CIM.

Instytut posiada wzorcowg zagraniczng sie¢ MAP wraz z oprogramowaniem, bogate
oprogramowanie narzedziowe, ma opracowane i zakupione oprogramowania do badan
(monitory sieciowe). Jest takze wyposazony w aparature specjalizowang do badan,
w tym doskonale wyposazone laboratorium do badann kompatybilnosci elektro-
magnetycznej.

Instytut opracowuje nowe konstrukcje robotéw, od wielu lat produkuje roboty,
projektuje i wdraza zrobotyzowane stanowiska, gniazda i linie produkcyjne.

Sytuacja Instytutu, pod wzgledem zaréwno pozycji naukowej, jak i pod wzgledem
ekonomicznym jest pomysina, nie istniejg z tego powodu zadne zagrozenia dla wykonania
PBZ. W szczegdlnosci notuje sie duzg stabilnos¢ zatrudnienia wysoko kwalifikowanych
pracownikéw naukowo-badawczych.

Przy realizaciji Projektu przewiduje sie $cistg wspdiprace PIAP z CBKO Pruszkoéw,
wykorzystujgcg doswiadczenie i wiedzge Centrum w zakresie:

- prac badawczo-rozwojowych i projektowych w dziedzinie konstrukgcji obrabiarek ze
sterowaniem CNC przystosowanych do nowoczesnych proceséw zautomatyzowanego
wytwarzania;

- opracowan konstrukcji i prowadzania badan w zakresie ztozonych elementow
i zespolow obrabiarkowych (hydrauliki, przektadni, sprzegiet, pomiarowych) oraz
systemdéw sterowania obrabiarek CNC wdrozonych do produkgiji;

- wykonania i badania interfejséw - taczy zaawansowanych systemoéw technologicznych
CAD-CAM/CNC (SYSCAM, STRIM 100, UNIGRAPHICS I} na komputerowych
stacjach roboczych wraz z obrabiarkami sterowanymi w wielu osiach.

Przy okreslaniu wymagan technologicznych, budowie wzorcowego gniazda i przy
przygotowaniu bezposrednich wdrozen przewiduje si¢ kontynuacje nawigzanej juz przez
Instytut wspélpracy z zainteresowanymi zakladami. Obecnie sg to FSO Wyszkéw, FSO
Siedice, ZPC Ursus, ZM WAMEL.
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4. Przewidywane wdrozenia wynikow ze wskazaniem zrédet i planu finansowania

Wyniki PBZ bedg wdrazane wielotorowo, jak ponizej opisano, przy czym wdrozenie
wynikéw Projektu nie bedzie wymagalo naktadéw budzetowych.

. 4.1. Produkcja, kompletacja i sprzedaz przeZ PIAP

Instytut posiada wiasny Pion Produkciji Doswiadczalnej i Matoseryjnej, ktéry wraz
2 zakladami Pionu Naukowo-Badawczego, moze realizowaé zaméwienia w calym
zakresie, tj. projektowanie, dostawe, instalacje, oprogramowanie aplikacyjne,
uruchomienie i serwis kompletnych instalacji CIM. lnstytut ma duze dos$wiadczenie -
w realizacji zadan we wspéipracy z zakladem wdrazajgcym, przy duzym udziale
zaktadowych stuzb automatyzaciji i utrzymania ruchu. : . :
Niezbedne do poniesienia naktady na wdrozenie wynikow projektu Instytut pokryje
z wiasnych $rodkow.

Po realizacji Projektu bierwsze bezposrednie wdroienia przemystowe zautoma-
tyzowanych gniazd elastycznych bedg sfinansowane z funduszéw inwestycyjnych
przewidzianych na restrukturyzacje i rozwoj w nastepujacych przedsigbiorstwach:

® FSO Wyszkéw

® FSO Siedice

o WAMEL Warszawa
@ ZPC Ursus.

Wymienione firmy wyrazily gotowo$¢ uczestniczenia w projekcie na etapie badan, a
nastepnie we wdrozeniu przemystowym.

4.2. Wdrozenie w duzej skali

Wyniki PBZ beda udokumentowane w taki sposob, iz mozliwe bedzie szybkie
wdrozenie w wiekszej skali, stosownie do oczekiwanego duzego zapotrzebowania
modernizujacego sie przemystu krajowego. Moze to nastgpi¢ przez utworzenie odrebnego
przedsiebiorstwa, badZ przez sprzedaz licencji zainteresowanemu przedsigbiorstwu.
Firma taka wykonywataby calo$¢ zadan wdrazania instalacji CIM, z pomocg realizatorow
Projektu w zakresie know-how.

Ze wzgledu na uniwersalny charakter wynikow projektu, przewiduje sie wdrazanie
zautomatyzowanych gniazd i linii produkcyjnych CIM w wielu zaktadach przemystu
motoryzacyjnego, maszyn elektrycznych i innych. Dostawy takich ‘gniazd i linii
produkcyjnych beda konfigurowane zgodnie z wymaganiami technologii i organizacji
produkcji w poszczegdlnych zakiadach.

4.3. Wdrozenie przez promocje i szkolenie

Powstaty w wyniku proponowanego projektu badawczego zamawianego system
pilotowy wraz ze sprzetem.moze i powinien by¢ przeznaczony do ogélnokrajowej promocji
i $zkolenia kadr technicznych przemystu w zakresie komputerowej automatyzacii gniazd
wytwarzania i CIM. Osrodek taki obejmujgcy robotyke, sieci komputerowe i automatyzacje
jest w planach rozwojowych PIAP.

Formg wdrozenia wynikow PBZ bedzie takze wyposazenie wyzszych uczelni
technicznych w zestawy dydaktyczno-badawcze systemow CIM, finansowane ze Srodkéw
MEN.
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5. Harmonogram -realizacji PBZ:

Lp.

Wyszczegolnienie prac:

Termin
realizacji
rozp./zak.

Koszt
wykonania
(min zt)

Uwagi:

1.1

1.3

1.4

1.2.

Okreslenie szczegdblowej struktury
systemu otwartego CIM (dla gniazd)

Wstepny dobér elementédw systemu
komunikacyjnego przedsigbiorstwa -
sprzetu sieciowego i komputerowego
protokotéw i platformy oprogramo-
wania

ldentyfikacja obiektu badawczego
(gniazdo zautomatyzowane)

Dobér elementdéw gniazda: maszyn,:
robotéw, systemoéw transportu,
magazynowania i innych

1.94/4.94

1.200

2.2

2.1.

Opracowanie zalozen technicznych
i projektu zautomatyzowanego
gnhiazda.

Opracowanie zalozel na system
modutéw oprogramowania CIM

3.94/9.94

5.94/9.94

1.600

Zakup aparatury i wyposazenia
gniazda

12.94

15.000

Opracowania uzupetniajace, komple-
tacja i badania sktadnikéw sprzeto-
wych i programowych informatyczne-
go systemu komunikacyjnego.
Zestaw badawczy komunikacji CIM

5.94/12.95

4.800

Opracowanie systemu moduléw

oprogramowania CIM dla gniazda.
Zestaw badawczy programéw wytwa-
rzania

10.94/12.95

2.700

. czesci technologicznej gniazda

Kompletacja urzadzen gniazda,
wykonanie oprzyrZgdowania, proby

10.94/10.95

7.000

Dotgczenie do gniazda informatycz-
nego systemu komunikacji, urucho-
mienie i badania oprogramowania

11.95/3.96

5.800
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Przeprowadzenie badan gniazda
w warunkach procesu technologicz-
nego, w tym wspdéldziatania sprzetu
i oprogramowania

4.96/8.96

2.700

Badania koricowe (na zestawach)
wezidw informatycznego systemu
komunikacii i systemu moduléw
oprogramowania CIM

1.96/9.96

1.800

10.

Whioski z badari wg. p. 811 9,
wprowadzenie zmian i uzupetnien.
Kontynuacja badan gniazda w

9.96/12.96

warunkach prébnej eksploatacii

2.300

11.

Weryfikacja dokumentacji wszystkich -
rezultatéw projektu. Opracowanie
podrecznikéw

1.96/12.96

2.800

12.

Wdrozenie przemystowe
zautomatyzowanego komputerowo
gniazda w pierwszym zaktadzie
produkcyjnym.

Opracowanie wnioskéw z wdrozenia.

96/97

OddzieJna
umowa
Z prze-
mystem

tgcznie:

47.700

6. Przewidywane koszty projektu i ich uzasadnienie

Koszt realizacji projektu wynosi 47.700 min zi. Koszty poszczegdlnych zadari zostaly
wyodrebnione w harmonogramie.

Koszt realizacji projektu wynika z:

1) Aktualnych (1993) cen urzgdzen, aparatury badawczej, sktadnikéw gniazda, to jest
maszyn, sterownikéw i aparatury kontrolno-pomiarowej, przewidywanych jako
narzedzia prac. badawczych, na podstawie otrzymanych ofert firm krajowych
I zagranicznych

23.700 min zt

2) "Szacunkowej oceny pracochtonnosci i $rednich stawek za roboczogodzine w

proponowanych w projekcie instytucjach (PIAP, CBKO)

150.000 rbg x 160.000 zttbg = 24.000 min z.

-11 -
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W zakresie oprogramowania:

W zakresie sprzetu:

Zatacznik 1

Zamierzone giéwne parametry techniczne i funkcjonalne informatycznego
systemu komunikacyjnego przedsiebiorstw

uzyskanie peinej wewnetrznej wspdipracy i kompatybilnosci wszystkich sktadnikéw
oprogramowania wymienionych w rozdziale 2, jako jednolitego modutowego systemu,

uzyskanie petnej zgodnosci modulowego -systemu oprogramowania z normami
miedzynarodowymi, w arthitekturze MINI MAP, w obszarze segmentu i sieci
wielosegmehtowej (segmenty potaczone za pomocg mostéw); zgodnos¢ sprawdzana
uznanymi testami,

lokalizacja polskojezycznej wersji protokotu MMS, w zakresie pelnego zbioru ustug.

spetnienie wymagan technicznych Specyfikacji MAP 3.0 i norm IEEE 802 na segmenty
magistrali i na most miedzysegmentowy, w tym przy stosowaniu kabli wspétosiowych
produkcji krajowej,

spetnienie wymagan norm IEEE 802 na sie¢ swiattowodowa, topologii gwiazdzistej,
o przeplywnosci binarnej 5 lub 10 Mbitéw/s, w tym przy stosowaniu tgczy
s’v@atlowodowych produkcji krajowej i aktywnych sprzegaczy,

spetnienie wymagan ww. norm na sieci mieszane, z segmentami na kablach
elektrycznych i na tgczach swiattowodowych, przeznaczonych do stosowania w
obiektach o duzej rozleglosci,

bezposrednie dotgczenie sieci MAP, za pomocg kart sieciowych, do sterownikow
przemystowych wiodacych firm zagranicznych, w szczegdlnosci BOSCH i SIEMENS,
do krajowych robotéw, oraz dotgczenie za posrednictwem serveréw MAP do krajowych
sterownikéw CNC i innych urzadzen technologicznych.

-12-
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Zatacznik 2

Zamierzone gtéwne parametry funkcjonalne systemu moduiéw
oprogramowania CIM

Poszczegéine moduly bedg realizowaly nastgpujgce zadania systemowe:

-z obszaru technologicznego przygotowania produkcii:

CAD - a w tym projektowanie procedur sterowania numerycznego, -

- z obszaru organizacyjnegz) przygotowania pro_dukcj'i (CAP):

réwnowazenie obcigzen gniazd i linii,
optymalne planowanie realizacji zadan w gniazdach produkcyjnych,
planowanie zapotrzebowania na detale, urzgdzenia pomocnicze i narzedzia,

wykonywanie programéw NC.

-z obszaru sterowania operatywnego i kontroli produkcji (CAM):

il

koordynacje i sterowanie realizacjg zadan,
koordynacije i sterowanie przeptywem detali, narzedzi i urzgdzen pomocniczych,
zarzgdzanie i archiwowanie programow NC,

wizualizacje aktualnego stanu systemu produkcyjnego oraz przebiegu procesu,
a w tym transportu i magazynow,

obrébke i ocene danych procesu, zorientowang zadaniowo oraz systemowo,
aw tym:

- zautomatyzowang diagnostyke,
- automatyczne wyznaczanie ocen jakosci,

- automatyczne wyznaczanie ocen wykorzystania gniazd i linii oraz
dyspozycyjnosci technicznej urzgdzen oraz organizacyjnej stuzb,

meldunki o awariach i procedury awaryjne,

komunikacje operatorskg, a w tym prace w trybie interakcyjnym.
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actyczacego agtomatyzacji i robotyzacji gniazd
produkcyjnych p.n. =
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Data - - Nasz zak - . Wasze plsmoz dnia . . . Znak
22.10,1993 r.. DP//{‘M‘//93 '
Sprawa. .
W zw1qzku z planowanym wykonanlem w Instytucle tematu dotycza—

cego automatyzacji i robotyzacal gnlazd produkcyjnych p.n.’
"Opracowanie peinej automatyzacji wytwarzania walkéw tulei i tarcz,
w powigzaniu z nowoczesng technologia zakladow produkcyjnych, w for—
mie gniazd automatyzacji w przemy$le motoryzacyjnym i silnikow
elektrycznych, w oparlciu o zasade informatycznego systemu otwartego
sieci komputerowych MAP/TOP i Ethernét oraz zgodnie z migdzynarbdo-

wa normg ISO OSI"

. . y - z - - * .-. -
informujewmy, Ze po omowleniu tematu z Pana przedstawicielami
jestesmy zainteresowani wdrozeniem projektu jezeli potwierdzone

zostanie spelnienie zaloZzed i warunkow techniczno-ekonomicznych

\

uzgodnionych z nami.

Wymagana Jjuz obechie potrzeba szybkiego uruchomienia produkecji

duzej gamy silnikéw elektrycznych ieh odmian zgodnych z wymaga-

piami rynku - odbiorcy wymaga posiadania przez nas elastycznych

technologii i stamowisk produkcyjonych.

7 powyzszych uwarunkowaii produkcy jno-rynkowych wynika nasze za-

interesowanié uzyskaniem sprawnych technicznie, elastycznych i

ekonomicznych gniazd produkcji wg proponowanych koncepcji. -
) : ’ .
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Fabryka Samgf hod6w Osobowych Pol mo
PRZEMYSEOWY INSTYTUT ' Zaqud Prdqukcji
AUTOMATYKI I POMIAROW Podzespolow ,-

02-222 WARSZAWA ’ ’ i
- ul. mjr. Sucharskiego 2 08-100 Siedice

Al. Jerozolimskie 202 . Telofony: Centr. 284 51 do 58
Fax nr 238-864 Oyrek;o;zsy's. gis 89,249 45
243 47,2 .
doc. R. Sawwa A Ksiegowosé 265 94 ,
. ’ Zaopatrzenle 242 34, Kooperac;a 253 52
Wasze pismo ' z dnla ’ ' - .
T/ /93 . 93.11.08 i

Nasze plamo Siedice, dnia-

dot:antomatyvzacii gnidzd_ produkcyinvch.

W odpowiedzi na Panstwa pismo nr NC/97/93 i w nawiazaniu do
przeprowadzonych rozmow, informujemy Zze wyrazamy zainteresowanie
realizacja tematu p.n. (tytuk roboczy) "Opracowanie peine

"

automatyzacji wytwarzania ...".

Wyrazamy gotowosc¢ wdrozenia projektu w przysztosci, jezeli
potwierdzone zostana zalozenia techniczne i warunki realizacji.

Dokumentacje konstrukcyjny wybranych elementéw przewidzianych
do automatyzacji wykonawstwa przeslemy w okresie pdzZniejszym.

Z powazaniem
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