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OPROGRAMOWANIE I WIZUALIZACJA PRACY STANOWISKA MPS
W OPARCIU O SYSTEMY FIRMY B&R

Artykul opisuje przyklad praktycznego zastosowania rozproszonego Systemu Sterowania
w Modutowym Systemie Produkcyjnym firmy FESTO, ktory znajduje sie w Laboratorium
Automatyki  Mechatroniki i CIM na Wydziale Mechanicznym Technologicznym
Politechniki Slgskiej. Zawiera on najwazniejsze informacje wigzqce sie z wdrozeniem i
konfigurowaniem nowego typu rozwiqzania opartego o sie¢ CAN. Poza tymi aspektami
opisano wykonany interfejs HMI (czlowiek — maszyna), ktory jest catkowitq nowosciq w
systemie sterowania stanowiskiem MPS. Rozwiqzanie tego typu daje mozliwos¢ interakcji
z urzqdzeniem w czasie rzeczywistym z poziomu aktywnego wyswietlacza dotykowego.
Okno wizualizacji udostepnione w interfejsie sygnalizuje wszystkie aktualne zdarzenia,
Jjakie majq miejsce w modelu rzeczywistym, w formie obrazu klatkowego i komunikatow

PROGRAMING AND VISUALIZATION OF MODULAR PRODUCTION SYSTEM
BASED ON B&R SYSTEMS

This article describes example of practical application of distributed controll system in
FESTO Modular Production System (MPS) which is in the Laboratory of Automatics,
Mechatronics, Integrated Manufacturing Systems and Production Management Methods
at the Faculty of Mechanical Engineering, Silesian University of Technology. It includes
all important aspects common for replacing of control systems and configuring new
solution based on CAN industrial net. Beside this information article describes newly
created HMI visualization which is entirely new solution for the MPS. This solution gives
real time possibility to interact with machine from active display panel. Visualization
window shows all actions which take place in real model as a frame-view from each of it
modules and communicates.

1. WPROWADZENIE

Na Wydziale Mechanicznym Technologicznym Politechniki Slaskiej w Gliwicach utworzono,
W oparciu o sprzgtowa 1 czgSciowo programowa oferte firmy FESTO DIDACTIC,
Laboratorium Automatyki, Mechatroniki i CIM [6,7], umozliwiajace ksztatcenie inzynierow
mechanikdw w obszarze metod automatyzacji proceséw technologicznych z zastosowaniem
uktadéw pneumatycznych, elektropneumatycznych, sterownikéw logicznych PLC i
regulatorow procesow ciaglych, wypelniajac w ten sposdb potrzeby w zakresie
wspotczesnego ksztalcenia uniwersyteckiego. W Laboratorium prowadzone sg zajgcia
laboratoryjne i projektowe dla studentdw czterech kierunkow studidw: Automatyka i
Robotyka, Edukacja Techniczno—Informatyczna, Mechanika i Budowa Maszyn oraz
Zarzadzanie i Inzynieria Produkcji, z takich przedmiotdw, jak podstawy automatyki i robotyki
oraz regulacja automatyczna i uktady pomiarowo—kontrolne w wytwarzaniu, a takze zajecia
dla studentéw wszystkich specjalnosci prowadzonych w Instytucie, a zwigzanych tematycznie
z automatyzacja procesoOw 1 uktadow.

W artykule przedstawiono przyktad praktycznego zastosowania rozproszonego systemu
sterowania w aplikacji typowo dydaktycznej, jaka jest modulowy system produkcyjny (MPS)
firmy FESTO, bedacy na wyposazeniu Laboratorium Instytutu. Oméwione zostaty w nim
najwazniejsze aspekty projektu zwigzanego ze zmiana systemu sterowania stanowiska MPS
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oraz wprowadzeniem interfejsu HMI, ktorego zadaniem jest wymiana informacji pomiedzy
maszyna a operatorem. Ponadto ogolnikowo omoéwiono programy realizujace prace
stanowiska MPS w peinej interakcji z operatorem. Stanowisko znajduje si¢ w Pracowni
Automatyzacji i Robotyzacji Proceséw Technologicznych Instytutu Automatyzacji Procesow
Technologicznych i Zintegrowanych Systeméw Wytwarzania Wydzialu Mechanicznego
Technologicznego Politechniki Slaskiej w Gliwicach.

1.1. Modulowy system produkcyjny (MPS)

Stanowisko dydaktyczne MPS (rys. 1.1) firmy FESTO symuluje proces technologiczny
obrobki korpusu sitownika w trzech ré6znych wariantach. Jego moduty moga pracowaé jako
zsynchronizowana linia produkcyjna lub jako pojedyncze jednostki wytworcze. Ze wzgledu
na taki typ budowy stanowiska jego dzialanie zostanie przedstawione na poszczegdlnych
modutach jako autonomicznych czgsciach.

- — — il :
Rys. 1.1. Stanowisko MPS widok ogolny (w tyle magazyn wysokiego sktadowania)

Modut dystrybucji (1) stanowi pierwsza czg$¢ stanowiska MPS. W jego sklad wchodza
magazyn grawitacyjny wraz z elementem wypychajacym 1 manipulator. W magazynie moze
znajdowac si¢ wigksza ilos¢ elementéw w dowolnej kolejnosci, ktore sa kolejno wypychane
1 przenoszone na modut kontroli (2) za pomoca manipulatora. Z kolei w sktad tego modutu
wchodza cztery czujniki réznego typu, winda (podnosnik) z sitownikiem wypychajacym,
prowadnica gérna (réwnia pochyla) z ryglem zatrzymujacym poétfabrykaty oraz prowadnica
dolna. Podstawowa funkcja tego modutu jest eliminacja z procesu produkcyjnego korpuséw
nie spetniajacych wymagan ze wzgledu na posiadany kolor, materiat 1 wysokos¢. W dolnym
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potozeniu windy czujniki identyfikuja potfabrykaty na podstawie koloru i1 materiatu.
Z modutu kontroli korpusy trafiajg na modut obrobki (3).

Sktada si¢ on z indeksowanego stotu obrotowego, stanowiska wiertarskiego (wiertarka i
docisk pod wiertarka) oraz testera (glegbokosciomierz). Podstawowa funkcja tego modutu jest
obrobka korpusow (wiercenie otworu) i kontrola jakosci otworu, po ktorej korpus jest
warunkowo przepuszczany dalej. Przedostatnim modutem stanowiska MPS jest modut
przenoszenia (4), na ktory sktadajq si¢ manipulator oraz magazyn na wybraki. Manipulator
przenosi korpusy sitownikoéw z modutu obrébki na modut sortowania wg ich przeznaczenia —
dobre na tasme¢ modulu sortowania, a wybraki do magazynu odpadéw. Koncowy odcinek
stanowiska MPS stanowi modul sortowania (5), czyli: blokady grodzace, przenos$nik
tasmowy, dwie fotokomorki oraz trzy prowadnice magazynu. Na podstawie informacji o
elemencie otrzymanych z poprzedniego modutu dokonywane jest umieszczenie elementow w
odpowiedniej czesci magazynu.

1.2. System 2003 i urzadzenie Power Panel firmy B&R jako podzespoly laboratoryjnej
sieci CAN

Firma B&R [1] to austriacki producent z branzy automatyki przemystowej. Marka ta na rynku
europejskim istnieje juz 25 lat, ale w Polsce dopiero zdobywa pozycj¢ na rynku. W roku
ubieglym firma doczekata si¢ nagrody Scanautomatic 2007 System Prize [2] za jedno ze
swych rozwiazan. System 2003, ktéry zastosowano w nowym uktadzie sterowania stanowiska
MPS, to seria najmniejszych sterownikow PLC tej firmy przeznaczona do niewielkich
zastosowan, gldwnie laboratoryjnych. Moduly tej serii do wzajemnej komunikacji
wykorzystuja magistralg CAN. Standardowy system sktada si¢ z szyny nosnej, jednostki
centralnej oraz moduléw wejscia/wyjscia. Architektura tego typu nie rdéznitaby si¢ niczym
szczegolnym w stosunku do sterownikow serii S7-300 Siemens’a zastosowanych przez
FESTO w standardowym uktadzie sterowania stanowiska MPS.

a)

Rys. 1.2. Moduly serii System 2003 wykorzystane w stanowisku: a) kontroler EX270, b) modut
mieszany CM211 c) modul wejs¢ binarnych DI439, d) modut wejs¢/wyjs¢ binarnych DM465

W przypadku rozwiagzania zastosowanego w Laboratorium Automatyki, Mechatroniki i CIM
na kazdy modut stanowiska MPS przewidziano zestaw ztozony z szyny nosnej, modutéw
wejscia/wyjscia i kontrolera magistrali CAN (rys. 1.2) zamiast jednostki centralne;.

Rys. 1.3. Power Panel 4PP220.1505-B5
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Jednostk¢ nadrzedng w tym przypadku stanowi zintegrowane urzadzenie Power Panel
4PP220.1505-B5 (rys. 1.3), ktore polaczone z modutami wejscia/wyjscia tworzy kompletny
system sterowania i wizualizacji typu rozproszonego. Niepodwazalne zalety tego rozwiazania
to znaczna redukcja okablowania, wykorzystanie jednego sterownika zamiast pigciu oraz
wyeliminowanie fizycznych petli zwrotnych pomigdzy sterownikami Siemens’a dotychczas
stosowanymi na stanowisku MPS.

2. MODYFIKACJA UKLADU STEROWANIA STANOWISKA MPS

Modyfikacja uktadu sterowania stanowiska MPS byla dzialaniem, ktérym kierowatly jasno
sprecyzowane cele. Podstawowym byta koniecznos¢ integracji tego stanowiska z magazynem
wysokiego sktadowania oraz uproszczenie sposobu jego sterowania poprzez przygotowanie
intuicyjnego interfejsu HMI wyposazonego w podrgczny system pomocy. Dodatkowym
rezultatem modyfikacji uktadu sterowania stanowiska byla znaczna redukcja okablowania,
ktéra w pewnym stopniu doprowadzita do uproszczenia budowy stanowiska MPS.

2.1. Wymiana sterownikow Siemens S7-300 na moduly System 2003 firmy B&R

Po usunigciu ,,starych” sterownikow skompletowano zestawy modutéw B&R dla kazdego
z modutéw stanowiska MPS. Wszystkie zestawy (rys. 2.1) sktadaja si¢ z trzech elementow
w nastegpujacej kolejnosci (patrzac od lewej strony):

e kontroler magistrali CAN,
e binarny modut mieszany DM465,
e modut wejs¢ binarnych DI439.

Rys.2.1. Zestaw modutow B&R
Natomiast w przypadku modutu kontroli kolejno$¢ wyglada inaczej:

e kontroler magistrali CAN,
e kombinowany modut wejs¢/wyjs¢ binarnych i analogowych CM211,
e Dbinarny modut mieszany (16 wejs¢ 1 16 wyjs¢) DM465.

Producent w przypadku modutu CM211 zwraca uwage na to, ze zawsze powinien on
znajdowac si¢ bezposrednio po kontrolerze.

2.2. Konfiguracja programowo-sprz¢towa

Po montazu nowego uktadu sterowania stanowiska MPS przyszia kolej na jego konfiguracje
1 oprogramowanie. Do tego celu postuzono si¢ aplikacja B&R Automation Studio, ktdra jest
kompatybilna ze wszystkimi oferowanymi przez producenta systemami sterowania.
Umozliwia ona konfiguracj¢ uktadow sterowania wykorzystujacych podzespoty marki B&R,
pisanie programow oraz jednoczesne przygotowanie wizualizacji wykorzystywanych przez
seri¢ urzadzen Power Panel do komunikacji z operatorem. Aplikacja ta wyposazona jest w
standardowe bloki funkcyjne, biblioteki dodatkowych funkcji, edytor oferujacy kilka
udogodnien jak np. kolorowanie stéw kluczowych oraz kompilator sprawdzajacy biledy
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sktadni w skryptach. Producent postaral si¢ o przygotowanie kompleksowego
oprogramowania, ktére powinno dawa¢ ogromne mozliwosci 1 nie zraza¢ do siebie
uzytkownika. Podczas realizacji projektu wspomniane cechy wydatnie poprawily jakos¢
1 wygode pracy oraz mialy duzy wptyw na skrocenie czasu realizacji projektu. Dodatkowo
B&R Automation Studio wyposazono w rozbudowang pomoc, w ktorej zawarto
najpotrzebniejsze informacje potrzebne do pracy z tym programem.

Podstawa poprawnosci dzialania urzadzen firmy B&R jest skonfigurowanie potaczenia
sterownik-komputer oraz sieci CAN. Komputer ze sterownikiem moze si¢ komunikowac za
posrednictwem kabla RS232 lub sieci Ethernet.
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Rys. 2.2.Pokretla stuzqce do ustawiania numeru wezta [3]

Konfiguracja sieci CAN, w tym przypadku, polegata na ustawieniu numeru we¢zta na kazdym
kontrolerze magistrali CAN, ktory jest potem rozpoznawany przez sterownik oraz
determinuje predkos$¢ potaczenia migdzy nim, a kontrolerami. Ustawienia tego dokonano za
pomocga dwoch szesnastopozycyjnych pokretet (rys. 2.2), ktore dajag mozliwos¢ uzyskania 256
ustawien. W omawianym przypadku zastosowano nastgpujace ustawienia: SWI1 w pozycji
,»C” (predkosci transmisji 500 [kB/s]) i SW0 w pozycjach od ,,5” do ,,9” (numeracja od
modulu dystrybucji do sortowania). Numeracj¢ fizycznie ustawiong na kontrolerach za
pomocg pokretta SWO uzupelia si¢ nastepnie w aplikacji B&R Automation Studio, aby
kazdy z kontroleréw byl rozpoznawalny przez programy sterujace.
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Rys. 2.3. Przykiad bledu na drzewie sprzetowym

Wszystkie czynnosci zwiazane z konfiguracjg systemu sterowania za pomoca aplikacji B&R
Automation Studio nie powinny nastr¢cza¢ problemow nawet nowicjuszom. Nie mozna tego
jednak powiedzie¢ w przypadku, gdy w uktadzie pojawi si¢ problem sprzgtowy. Jesli obok
modulu na drzewie sprzgtowym (rys. 2.3) pokaze si¢ znak ? to oznacza on problem
z funkcjonowaniem tego modutu. W przypadku, gdy w tym samym miejscu wystapi trojkat ze
znakiem ! w $rodku, to oznacza on ze w miejscu zadeklarowania danego modutu znajduje si¢
inny modut. Duza niedogodnoscia w tym przypadku jest brak mozliwosci okreslenia zrodta
btedu przez aplikacje¢ B&R Automation Studio 1 zmuszenie uzytkownika do czasochtonnego
szukania zrodia btedu.

3. PROGRAMY STERUJACE

Celem oprogramowania stanowiska MPS wykorzystano obiekty cykliczne, ktorych skrypty
zostaly zapisane w jezyku Automation Basic [4] (sktadnig zblizony do Visual Basic). Catos¢
projektu oparta zostata na obiektach cyklicznych, ktére podzielono na dwie zasadnicze grupy:
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1) zapewniajace cykliczna prace poszczegédlnych modutdéw, ich ustawienie do pozycji
startowej oraz kontrol¢ poprawnego dzialania czujnikdw; nizszy priorytet,

2) odpowiedzialne za komunikacj¢ z uzytkownikiem poprzez wizualizacj¢ dostgpng na
panelu dotykowym oraz za ustawianie trybéw w jakich pracuje stanowisko; wyzszy
priorytet.

Proces uruchomienia stanowiska MPS jest z géry okreslony za pomoca algorytmu (rys. 3.1),
ktorego nie mozna ominaé. Podobnie jest ze wszystkimi mozliwymi zachowaniami
elementow sktadowych stanowiska w czasie jego pracy. Dla kazdego dziatania przewidziano
algorytmy, ktore sa jednak w pewnym stopniu elastyczne ze wzgledu na wprowadzenie wielu
instrukcji warunkowych. Stanowisko wyposazone w nowy uktad sterowania jest obecnie
wykorzystywane w trakcie zaje¢ dydaktycznych 1 na biezaco werytikowane przez studentéw.

3.1. Program zerujacy zmienne

Jego podstawowa cecha jest to, ze jego dziatanie nie jest niczym ograniczone. Jego aktywacja
jest mozliwa w kazdy momencie pracy stanowiska MPS. Po wykonaniu wszystkich instrukcji
zawartych w skrypcie program ten wystawia potwierdzenie wykonania wyzerowania uktadu.
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Rys. 3.1. Algorytm wyboru trybu pracy stanowiska MPS
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3.2. Programy kontroli czujnikow

Kontrola poprawnosci dziatania czujnikow stanowiska jest bardzo istotna, ale nie wymagana
na kazdym kroku. Do jej realizacji wykorzystano pig¢ obiektow cyklicznych potaczonych
kaskadowo. Po zakonczeniu ostatniego programu mozliwe jest uruchomienie: programéw
ustawiajacych pozycje startowa dla stanowiska lub programu zerujacego zmienne.

3.3. Programy ustawiajace pozycje¢ startowa

Ustawienie pozycji startowej przed wyborem trybu pracy stanowiska MPS jest konieczno$cia
w przeciwienstwie do realizacji programow odpowiedzialnych za kontrole czujnikow.

Bezposrednio po ustawieniu pozycji startowej dla stanowiska mozliwe jest dokonanie wyboru
wlasciwego trybu jego pracy. W przypadku stanowiska MPS przygotowano mozliwos¢é pracy
w czterech trybach wybieranych dwuetapowo. W pierwszym etapie okreslany jest sposob
pracy (automatyczny lub manualny), a nastgpnie zasigg jaki obejmuje (modut lub calosé
stanowiska).

Duzg innowacja i udogodnieniem jest wprowadzenie mozliwosci uruchomienia stanowiska
MPS za pomocy tylko jednego przycisku o nazwie Calosé. Po jego wcisnigciu sterownik
wykonuje wszystkie poprzednio omdéwione programy i uruchamia stanowisko w trybie
automatycznej pracy wszystkich modutdw jednoczesnie. Mozliwos¢ t¢ przygotowano z mysla
o szybkim uruchomieniu stanowiska w celach prezentacyjnych.

3.4. Program E-stop

Jednym z wazniejszych programow sterujacych dla stanowiska MPS jest program stopu
awaryjnego. Jego aktywacj¢ wywoluje wcisnigcie jednego z przyciskdw bezpieczenstwa
dostepnych na kazdym z modutéw stanowiska lub panelu dotykowym. Kolejno po sobie
nastgpuje zapisanie wartosci zmiennych powiazanych z wyjsciami na modutach B&R do
przygotowanego rejestru a nastgpnie ich zerowanie. Po odbezpieczeniu przyciskow
bezpieczenstwa uaktywniany jest tryb awaryjny, ktéry daje mozliwos¢ odtozenia
przenoszonego elementu i wykonania innych czynnosci na stanowisku MPS. Z chwilg
odbezpieczenia przyciskOw bezpieczenstwa nastgpuje odczyt zawartosci rejestru oraz
przypisanie do zmiennych zapamigtanych wartosci. Nie powoduje to jednak uruchomienia
uktadu (wymagane jest przeprowadzenie dodatkowej sekwencji).

3.5. Programy sterujace poszczeg6lnymi modulami

Modutowa budowa stanowiska MPS byla powodem, dla ktérego zrezygnowano z jednego
obiektu cyklicznego determinujacego prace catego stanowiska. Zamiast niego utworzono pigc
osobnych obiektow, ktére steruja poszczegdlnymi modutami. W przypadku modutow
bezposrednio z soba sasiadujacych w obiektach tych uwzgledniono potrzebg¢ wzajemnej
wymiany informacji. Programy sterujace pracg moduldw stanowiska MPS przewidziane
zostaly zaréwno do jednoczesnej pracy wszystkich modutow, jak 1 kazdego z osobna.
Programy tej podgrupy nie zostana doktadnie opisane, poniewaz jest to temat bardzo obszerny
ze wzgledu na uzycie wielu instrukcji warunkowych. Rzecza godna odnotowania jest
natomiast funkcja zatrzymania stanowiska. W tym przypadku nie nastapi natychmiastowe
zatrzymania pracy stanowiska lub modutu, ale uruchomiony zostanie cyklu wygaszania
produkcji. Na kazdym z modutéw przebiega on inaczej, ale prowadzi do tego samego celu.
Nowoscia, w stosunku do programu sterujacego uzywanego przez dotychczasowe sterowniki,
jest mozliwos$¢ pracy ,.krok po kroku”. Tryb ten polega na przejsciu do kolejnego kroku cyklu
pracy stanowiska (lub modutu) po otrzymaniu zezwolenia od uzytkownika.
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4. WIZUALIZACJA

Przed rozpoczgciem prac zwiazanych z wykonaniem wizualizacji dla stanowiska MPS znane
byty podstawowe zatozenia dotyczace sposobu jej dzialania oraz lista elementéw potrzebnych
do jej wykonania. Najwazniejszym z nich byt wirtualny model stanowiska (rys. 4.1). Finalng
wersje modelu przygotowano w programie CATIA. Nast¢pnie wykonano seri¢ ponad 350
obrazéw, ktore potem wykorzystano w wizualizacji do symulacji ruchu, ktérg kieruja dwa
obiekty cykliczne. Pierwszy z nich ogranicza si¢ do obrazow przedstawiajacych elementy
wykonawcze we wilasciwych dla siebie stanach. Natomiast drugi odpowiedzialny jest za
wyswietlanie obrazéw produkowanych korpusow w miejscach ich obecnosci na stanowisku.

]
aA_i =

0800 Il AR
Rys. 4.1. Fragmenty modelu stanowiska

Podczas wykonywania wizualizacji wykorzystano mozliwo$¢ bardzo doktadnego taczenia

obrazow (piksel do piksela) jaka daje B&R Automation, przez co uzyskano efekt spojnosci

obrazu. Oprogramowanie to umozliwito ponadto przygotowanie interfejsu HMI (wraz z
wizualizacjq) o okreslonej strukturze [5].

Bezposrednio z zatozen przyjetych przy realizacji projektu oraz posiadanych mozliwosci
wynikata liczba stron, jaka umieszczono w wizualizacji:

e strona powitalna - wybdr jezyka i urzadzenia (rys. 4.2),

e strona gldwna wizualizacji (rys. 4.2) dla calego stanowiska MPS — kilka grup przyciskow
réznego przeznaczenia, aktywne pola tekstowe,

Rys. 4.2. Widok powitalnej(po lewej) i glownej strony wizualizacji
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e pi¢¢ stron dla poszczegdlnych modutéw stanowiska MPS (rys. 4.3) — kilka grup
przyciskow, aktywne pole tekstowe, pole z aktualnym obrazem danego modutu,
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Rys. 4.3. Widok strony wizualizacji modufu przenoszenia

e strona umozliwiajace reczne sterowanie elementami wykonawczymi stanowiska MPS
w trybie awaryjnym (aktywny i odbezpieczony przycisk bezpieczenstwa).

Informacje dotyczace powstalego interfejsu i jego obstugi zostaly szczegdlowo opisane w

pracy [5].

5. PODSUMOWANIE

Ksztalcenie wspolczesnego inzyniera 1 magistra inzyniera automatyka i1 robotyka jest
zadaniem, wymagajacym silnego sprzezenia z realiami przemystowymi. Rozwijajacy si¢
intensywnie przemyst oczekuje na absolwentow gotowych w bardzo krétkim czasie wilaczy¢
si¢ w rytm dzialania firmy, wykorzystujac prawie natychmiast zdobyta wiedz¢ 1 umiejgtnosci
w obszarze trudnych, interdyscyplinarnych zagadnien mechatroniki.

Zaproponowane w artykule stanowisko MPS, jako kompleksowy 1 elastyczny w zakresie
dalszej rozbudowy uktad laboratoryjny poprzez sprzggnigcie zagadnien programowych i
sprzgtowych umozliwit ksztalcacym si¢ zdobywanie doswiadczen w zakresie projektowania 1
eksploatacji wspotczesnych ukladow sterowania, zarowno poprzez wirtualne tworzenie i
badanie tych ukladéow w s$rodowisku specjalistycznych programdéw symulacyjnych, jak
réwniez poprzez dziatanie na rzeczywistych obiektach przemystowych.

Stanowisko MPS, ze wzglgdu na budowg modutowa, oferuje wiele mozliwosci
dydaktycznych i badawczych, a dzigki zaprezentowanym rozwigzaniom mozliwa jest jego
fatwa rozbudowa. Wymiana 5 sterownikow S7 300 firmy SIEMENS, obstugujacych osobno
kazdy modut stanowiska na zintegrowany z pozostatymi stanowiskami dydaktycznymi
sterownik firmy B&R, dato mozliwo$¢ wykorzystania sieci przemystowej CAN 1 uzyskania
mi¢dzy innymi duzej oszczednosci okablowania. Uzyskano w ten sposdb znaczne
uproszczenie architektury uktadu sterowania, a odzyskane sterowniki S7 300 wykorzystano
do budowy innych stanowisk dydaktycznych. Dodatkowo wprowadzenie firmowego
oprogramowania kompatybilnego z wszystkimi produktami producenta ulatwito proces
programowania i wizualizacji, ograniczajac konieczno$¢ stosowania dodatkowych aplikacji
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typu SCADA. Dzigki wykorzystaniu urzadzen typu Power Panel mozna byto w tatwy sposob
przygotowac interfejs HMI utatwiajacy interakcj¢ pomiedzy maszyng a operatorem.

W przysztosci stanowisko MPS bedzie podlega¢ dalszym modyfikacjom polegajacym na
dotaczeniu do obecnych pigciu modutow stanowiska montazu sitownikéw pneumatycznych
jednostronnego dziatania, wykonaniu modelu wirtualnego oraz programu wizualizacyjnego
dla dodatkowego modutu. Stanowisko traktowane jest przede wszystkim jako system
dydaktyczny 1 jest wykorzystywane w trakcie zaje¢ laboratoryjnych dotyczacych zagadnien
zwiazanych z szeroko pojeta automatyka przemystowa i mechatronika.
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