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Streszczenie: Urzadzenia wykorzystywane do budowy zroboty-
zowanych stanowisk produkcyjnych sg dzisiaj powszechnie wy-
posazane w inteligentne sterowanie. Umozliwia ono nie tylko wy-
dajng wymiane informacji z innymi komponentami instalacji lecz
réwniez pozwala implementowac bardzo skuteczne, programo-
wo-sprzetowe narzedzia diagnostyczne. Operatorzy i technolo-
dzy zyskuja mozliwos¢ monitorowania stanu tych urzadzen, jak
tez przebiegu procesu. Zastosowanie kontroleréw komunikacyj-
nych i przytaczenie urzadzen do sieci globalnej umozliwia re-
alizacje tego monitoringu w trybie zdalnym. Jego efektywnosé
podnosi wykorzystanie nowoczesnych rozwigzan ICT. W artyku-
le przedstawiono praktyczne rozwigzanie realizujgce zdalny mo-
nitoring zrobotyzowanej instalacji spawalniczej i wykorzystujace
serwisy WEB 2.0.

Stowa kluczowe: automatyzacja, spawanie, zdalna diagnosty-
ka, WEB 2.0

1. Wstep

Wéréd wielu barier wprowadzania robotyzacji w polskich
przedsiebiorstwach [1] najwazniejsza jest niewatpliwie spra-
wa kosztéw. Problem ten obejmuje nie tylko wydatki ponie-
sione na sama inwestycje, ale takze te zwiazane z biezaca
eksploatacja instalacji. Istotna pozycja sa tu koszty kon-
serwacji i ustug serwisowych. Kolejna przeszkoda jest po-
ziom merytoryczny kadry przedsigbiorstw. Dotyczy to nie
tylko pracownikéw podstawowej obstugi stanowisk zrobo-
tyzowanych, ale takze nadzoru technicznego oraz menedze-
row. Szczegodlnie ci ostatni, czesto z powodu niedostatecznej
wiedzy, po prostu obawiaja sie¢ robotyzacji, nie dostrzega-
ja plynacych z niej korzysci i rezygnuja z inwestycji w te
dziedzine. Srednia kadra techniczna (technolodzy, szefowie
produkcji) nie jest w stanie szybko opanowaé wiedzy zwia-
zanej zaréwno z robotyzacja, jak tez specyfika technologii
zrobotyzowanych, ktére wymagaja nierzadko catkiem innego
podejscia, niz w tradycyjnej realizacji procesu. Typowym
przyktadem sa zrobotyzowane instalacje spawalnicze. Pierw-
szym problemem jest dobdr parametréow technologicznych.
Ich zestaw w stanowiskach zrobotyzowanych jest czesto inny,
niz w stanowiskach recznych. Inny jest tez sposob ich za-
dawania. Wigkszos¢ parametréw znajduje sie w programie
robota lub w programach inteligentnych sterownikéw zesta-
wéw spawalniczych, ktére komunikuja sie z robotami. Nie-
ktore parametry moga by¢ przez te sterowniki ustawiane
w sposéb automatyczny. Zaréwno sterownik robota, sprzetu
spawalniczego, jak tez innych urzadzen wspotpracujacych

w zrobotyzowanej instalacji spawalniczej, maja zaimplemen-
towane liczne funkcje diagnostyczne i generuja réznorod-
ne komunikaty informujace o stanie samych urzadzen, jak
i o przebiegu procesu. Wykorzystanie tych mozliwosci wyma-
ga wiedzy i doswiadczenia, a na poczatku na pewno wielu
szkolen i konsultacji.

W rozwiazaniu tego typu probleméw przychodzi z pomo-
ca nowoczesna technologia ICT. Producenci robotéw oraz
sprzetu z nimi wspélpracujacego wyposazaja te urzadzenia
w mechanizmy sprzgtowe i programowe umozliwiajace szyb-
ka komunikacje. Moga one zosta¢ wpiete w zaktadowe sieci
informatyczne, a za ich posrednictwem uzyskaé¢ dostep do
zasobéw sieci globalnej. Serwisy internetowe, w tym najnow-
sze rozwigzania typu WEB 2.0, umozliwiaja implementa-
cje inteligentnych systemow zdalnego nadzoru i doradztwa
technicznego. Stwarza to nowa jakos¢ pracy z instalacjami
zrobotyzowanymi, podnosi komfort i bezpieczenstwo uzyt-
kownikéw, przyczyniajac sie jednoczesnie do obnizenia kosz-
tow. Dla dostawcéw te nowoczesne narzedzia stanowia istotne
ulatwienie w diagnozowaniu i konserwacji sprzetu w okresie
gwarancyjnym, daja mozliwos¢ obnizenia kosztéw dzialania,
a jednoczesnie sa bardzo silnym narzedziem wspomagajacym
aktywnos¢ marketingowa.

2. Przeptyw informacji w systemie
sterowania typowego stanowiska
zrobotyzowanego spawania

Projekt zrobotyzowanego stanowiska spawania musi spet-
nia¢ wymogi klienta. Przy jego opracowaniu, na poczatku
przeprowadza sie zaréwno analize techniczna, jak tez eko-
nomiczna. Bardzo waznym jest uwzglednienie problemdw
bezpieczenstwa. W efekcie powstaja szczegbélowe wymaga-
nia techniczne, ktore okreslaja parametry projektowanego
stanowiska, w tym:
— ogolne rozplanowanie stanowiska,
— konfiguracje kinematyczna — typ manipulatora robota,
— przestrzen robocza — w tym promien zasiggu robota,
— maksymalne gabaryty detali spawanych,
— maksymalny ciezar detalu spawanego,
— wymagany udzwig robota,
— wymagane parametry ruchu — predkosci i dynamika ru-
chéw, dokladno$c i powtarzalnosé,
— komunikacje robota z otoczeniem — rodzaj, liczba i para-
metry kanaléw we/wy,
— wyposazenie dodatkowe, np. pokrowiec ochronny, sprze-
glo antykolizyjne.
Te dane sa wykorzystywane przy opracowaniu projektu
technicznego stanowiska. Zawiera on szczegdtowa konfigura-
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Rys. 1. Typowe gniazdo spawalnicze
Fig. 1. Layout of a typical welding stand

cje. Typowe stanowiska spawalnicze zawieraja nastepujace

urzadzenia (rys. 1):

1) robota przemystowego z ukladem sterowania, przysto-
sowany do wspolpracy z zestawem spawalniczym,

2) zestaw spawalniczy, zawierajacy zrédlo pradowe, uklad
chtodzenia, podajnik drutu, palnik, uktad sterowania
przystosowany do wspélpracy z robotem,

3) sterownik stanowiska — najczesciej PLC w odpowiedniej
konfiguracji, na ogét z panelem operatorskim,

4) pozycjoner w ustalonej konfiguracji, wyposazony
w przylacza elektryczne, pneumatyczne itp.,

5) przyrzady spawalnicze,

6) ogrodzenie stanowiska,

7) system bezpieczenstwa
a) kurtyny Swietlne,

b) drzwi ryglowane,
c) system ,stop awaryjny”,
d) sterownik bezpieczenstwa,

8) magazynki doprowadzajace detale,

9) sprzet dodatkowy, np. system do weryfikacji definicji
narzedzia, czyszczarka palnika, urzadzenie filtrowenty-
lacyjne itp.

Coraz wigcej urzadzen stosowanych do budowy zrobo-
tyzowanych stanowisk spawalniczych wyposazanych jest
w inteligentne sterowanie. Komunikacja sterownika gniaz-
da z robotem i spawarka, jak réwniez wymiana informacji
miedzy robotem a spawarka odbywa si¢ dzisiaj na ogdt za
posrednictwem przemystowych sieci komputerowych. Whu-
dowana inteligencja tych urzadzen umozliwia réwniez ich
producentom implementowanie bardzo skutecznych, progra-
mowo-sprzetowych narzedzi diagnostycznych. Dzigki temu
operatorzy i technolodzy zyskuja mozliwo$¢ monitorowania
stanu samych urzadzen, jak tez przebiegu procesu. Dostawcy
sprzetu oferuja specjalne pakiety oprogramowania na stan-
dardowe stacje PC, na ogdét wyposazone w wygodne i funk-
cjonalne interfejsy graficzne. Oprogramowanie to umozliwia
odczyt interesujacych danych, rozbudowe oprogramowania
maszyny, archiwizowanie ustawien i komunikatéw, a czasem
pozwala takze sterowaé urzadzeniem z poziomu komputera.
Pracownik, ktory chce zdiagnozowaé stan zrobotyzowanego
gniazda spawania, przychodzi do niego z laptopem, taczy
sie z kolejnymi urzadzeniami i odczytuje potrzebne informa-
cje. Rozbudowujac urzadzenia technologiczne o dodatkowe

kontrolery komunikacyjne, mozna je potaczy¢ z zaktadowa
siecia informatyczna. Takie rozwigzanie pozwala zorganizo-
waé monitorowanie stanowiska zrobotyzowanego z kompu-
tera na biurku technologa, szefa produkcji czy dyrektora.
Mozliwe jest wtedy takze wlaczenie sterownikéw urzadzen
technologicznych, wprost lub przez sie¢ zakladowa, do sie-
ci globalnej Internet. Wtedy monitoring instalacji w try-
bie zdalnym moze by¢ realizowany z dowolnego miejsca na
$wiecie, rowniez przez przedstawicieli dostawcéw lub pro-
ducentéw nadzorowanych urzadzen. Jego efektywnos¢ moze

Rys. 2. Przeptyw informacji w typowym gniezdzie spawalniczym
Fig. 2. Information flow In the typical welding installation

znacznie podnie$¢ wykorzystanie nowoczesnych rozwigzan
ICT. Zaawansowane serwisy sieciowe umozliwiaja m.in. re-
alizacje systemu dostepu uzytkownika do informacji i po-
rad dotyczacych produktu, for dyskusyjnych, baz typowych
probleméw, szkolen itp. Na rys. 2 przedstawiono schemat
przeplywu informacji w takim typowym zrobotyzowanym
gniezdzie spawalniczym [2], rozbudowanym od strony ste-
rowania o bloki komunikacyjne.

3. Lokalne monitorowanie procesu
spawania

Jednym z lideréw na rynku zaawansowanego sprzetu spa-
walniczego jest austriacka firma Fronius [3]. Od ponad 60
lat oferuje nowoczesne zestawy do spawania MMA, MIG/
/MAG i TIG. Urzadzenia najnowszej generacji rodzi-

Rys. 3. Okno gtéwne programu Fronius Explorer
Fig. 3. Main window of a Fronius Xplorer
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ny TransSynergic [3] wyposazane sa w mikroprocesorowe

uktady sterowania. Realizuja one m.in. dobdr i utrzyma-

nie parametréw spawania, sterowanie podawaniem gazow
ostonowych, redukcje odpryskow itp. Sterowniki te sa przy-
stosowane do wspélpracy z zewnetrznym komputerem PC.

Polaczenie odbywa sie za pomoca standardowego kabla sie-

ciowego, przytaczonego do specjalnej przystawki lub za po-

moca karty komunikacyjnej SmartMedia. Firma opracowalta
oprogramowanie Fronius Xplorer, instalowane na PC, ktore
stuzy do wymiany informacji ze spawarka, w tym do zarza-
dzania i analizowania danych o wszystkich parametrach spa-
wania. Jest to uniwersalny pakiet oprogramowania, wspolny
dla réznych systeméw spawalniczych Fronius.

Oprogramowanie Xplorer oferuje nastepujace mozli-
wosci:

— doktadng informacje o urzadzeniach wchodzacych w sktad
systemu spawalniczego: dane na temat zrédla pradu, po-
dajnika, moduléw, przystawek,

— aktualny rzeczywisty status kazdego urzadzenia (wlaczo-
ne/wylaczone, spawa/nie spawa, blad/ostrzezenie)

— sterowanie zrédlem pradu z komputera PC,

— funkcje backup/restore (archiwizowania/odzyskania) — au-
tomatyczna archiwizacja danych w odpowiednim przedzia-
le czasowym,

— kompleksowa analize parametrow z podaniem konkretnych
wartodci czasu pracy, zuzycia pradu, gazu i drutu,

— dane z systemu Xplorer sa prezentowane w formie goto-
wych raportéw lub sg exportowane do programu Micro-
soft, Excel,

— latwa rozbudowe oprogramowania przez aktywowanie do-
datkowych moduléw (licencji) np. SFI (ang. Spatter Free
Ignition — zaplon bez odpryskéw).

Gromadzenie danych przez program Xplorer jest zupelnie
niewidoczne dla spawacza lub robota i nie wplywa na sam
proces spawania. Informacje sa blyskawicznie przesylane do
systemu komputerowego, co pozwala na $ledzenie procesu
spawania w czasie rzeczywistym.

4. Mozliwosci realizacji zdalnego dostepu
na przyktadzie spawarek Fronius

Uzycie dedykowanych rozwiazan (np. programu Fronius
Xplorer) pozwala na realizacje dostepu lokalnego i zdalnego
przy uzyciu sieci wewnatrzzaktadowej oraz dostepu do In-
ternetu. Program Fronius Xplorer oferuje kilka mozliwosci
realizacji komunikacji spawarki z urzadzeniami zewnetrz-
nymi, niestety wiekszo$¢ z nich wiaze sie z pewnymi ogra-
niczeniami:

— Bezpo$rednie potaczenie lokalne przez zlacze RS-232
miedzy komputerem a spawarka. Przy potaczeniu tym
wykorzystuje sie¢ kabel serwisowy firmy Fronius, mozna
uruchomié aplikacje Fronius Explorer (z ograniczona funk-
cjonalnoscia) oraz uaktualnié oprogramowanie “firmware”
spawarki i jej moduléw. Opcja jest mozliwos¢ wykorzysta-
nia konwerteréw RS-232-Ethernet do zdalnego dostepu do
spawarki za posrednictwem Internetu.

— Kolejna opcja jest komunikacja z wykorzystaniem skroso-
wanego kabla ethernetowego do bezposredniego polacze-
nia miedzy spawarka i komputerem. Takie polaczenie jest

szybsze od RS-232 i bezpieczniejsze od potaczent bezpo-
$rednio wykorzystujacych Internet. Przy tym polaczeniu
takze mozliwe jest wykorzystanie pelnej funkcjonalnosci
programu Fronius Xplorer.

— Istnieje mozliwoé¢ podlaczenia spawarki bezposrednio do
Internetu przez nadanie jej publicznego adresu IP. Przy
takim potaczeniu mozna uzyskaé¢ pelna funkcjonalnosé
dostepu, jaka oferuje program Fronius Xplorer, brak jed-
nak mozliwoéci zabezpieczenia spawarki przed nieautory-
zowanym dostepem.

Instalacje zdalnego monitoringu zestawu spawalnicze-
go zdecydowano si¢ wykorzysta¢ do testéw w ramach prac
projektu WEB2SME [6]. Celem projektu jest dostarczenie
innowacyjnych kompleksowych rozwiazan informatycznych,
pozwalajacych na rozszerzenie dzialalnoéci MSP na ryn-
kach globalnych. Wsréd rezultatéw projektu sa narzedzia
wspélpracy i zarzadzania wiedza oraz serwisy inzynierskie,
ktore umozliwiaja rozszerzenie mechanizméw obstugi pro-
duktu oferowanych przez MSP. Wyniki te byly testowane
na tzw. demonstratorach technologii. Jednym z nich byto
wiasdnie stanowisko spawalnicze ze zdalnym nadzorem. Wy-
korzystano w nim najnowszy model zestawu spawalniczego
TransSynergic 3000 [3], wyposazonego w inteligentny pro-
gramator parametréw spawania i modul komunikacyjny
Ethernet. Ze wzgledéw bezpieczenstwa i z powodu proble-
moéw z instalacja programu Fronius Xplorer na platformach
z réznymi systemami operacyjnymi, zdecydowano si¢ na
zastosowanie zdalnego dostepu do spawarki wykorzystujac
komputer z dedykowanym interfejsem WWW. Takie roz-
wiazanie umozliwia zastosowanie zabezpieczonego dostepu
(mechanizm autoryzacji) oraz nie wymaga instalacji dedy-
kowanego oprogramowania na zdalnym komputerze lacza-
cym si¢ z spawarka.

5. Wykorzystanie serwiséw WEB 2.0

Biorac pod uwage mozliwosci, jakie oferuje Internet, zaryso-

wala si¢ koncepcja zastosowania w realizacji demonstratora

serwisow WEB 2.0, wykorzystywanych jako Zzrédto skumu-
lowanej wiedzy i umiejetnosci uzytkownikéw w odniesieniu
do zadan zwiazanych ze zdalna konserwacja i diagnostyka.

Problemy zwiazane z konserwacje moga by¢ rozwiazywane

z udziatem uzytkownikéw sieci, wykorzystujacych wspol-

na wiedze diagnostyczna [4], wymaga to jednak opracowa-

nia zestawu tzw. ustug rozszerzonych, obejmujacych takze
wsparcie i obstuge klienta.

W ramach przeprowadzonych badan wstepnie zdefi-
niowano podstawowe funkcjonalnoéci, ktére powinien mieé
system zdalnego nadzoru:

— zapewnienie dostepu zdalnego do urzadzen z uwzglednie-
niem mechanizmu autoryzacji, réznych pozioméw dostepu,
mozliwosci konfiguracji urzadzenia, zdalnej aktualizacji
oprogramowania urzadzenia,

— skrypty dzialajace na serwerze aplikacji umozliwiaja-
ce analize¢ dzialania urzadzenia/gromadzenie informacji
o urzadzeniu i jego wykorzystaniu, zuzyciu,

— system powiadomien i alarméw wykorzystujacy dane
gromadzone przez system zdalnego nadzoru. Informacje
beda dystrybuowane przez wiadomosci wewnatrz systemu,
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e-maile zdefiniowane w systemie i komunikaty SMS (opcja);
celem powiadomieni i alarméw jest informowanie o stanach
awaryjnych i anormalnych zwiazanych z projektowanym
systemem i urzadzeniami monitorowanymi,

— zdalna konfiguracja i mozliwos¢ aktualizacji oprogramowa-
nia oparta na mapowaniu funkcjonalnosci urzadzenia; kom-
puter widzi zdalne urzadzenie jako lokalne, co umozliwia
zastosowanie dedykowanego oprogramowania firmy Fronius.

6. Praktyczna realizacja systemu

Wybranie metody bazujacej na zestawianiu internetowego po-
taczenia ze spawarkami pozwolito na zastosowanie gotowych,
sprawdzonych i cenionych na rynku informatycznym rozwia-
zan. Wybrano oprogramowanie dostarczane przez niemiecka
firm¢ TeamViewer GmbH, ktodre, jak podaje na swoich stro-
nach producent [7], wykorzystuje ponad 100 mln uzytkowni-
kéw. Daje to solidne podstawy, aby twierdzié¢, ze oferowana
funkcjonalnoéé, osiagnieta dzieki potaczeniu dobrze zapro-
jektowanej strony WWW serwisu oraz odpowiedniemu opro-
gramowaniu, przyniesie uzytkownikom wymierne korzysci.

Rys. 4. Koncepcja systemu wykorzystujgcego oprogramowanie
Team Viewer
Fig. 4. System concept with use of TeamViewer

Oprogramowanie TeamViewer zapewnia administracje

i realizacje zdalnych potaczen internetowych. Zostato stwo-

rzone do realizacji zadan zdalnej pomocy, co z gruntu wy-

musza spelnianie najsurowszych wymogéw bezpieczenstwa
uzytkowania. Zestawianie potaczenia wymaga podjecia na-
stepujacych dziatan:

1. Instalacji aplikacji na komputerze z dostgpem do Inter-
netu lub dostep do jej odpowiednika umieszczonego na
serwerze producenta (strona internetowa).

2. Instalacji aplikacji na oddalonym komputerze, uru-
chomionej w trybie bezobstugowym lub wersja aplika-
cji, w ktérej na potaczenie musi zezwoli¢ uzytkownik
tego komputera. Niezbedne jest réwniez zainstalowanie
i uruchomienie aplikacji Fronius Explorer oraz zestawie-
nie polaczenia sieciowego miedzy komputerem zdalnym
a spawarka.

3. Zalogowania si¢ i wyboru komputera, do ktérego ma na-
stapi¢ potaczenie lub, w przypadku wersji wymagajacej
obstugi, kontakt z oddalonym uzytkownikiem w celu uzy-
skania wymaganego numeru ID i wygenerowanego hasta.

4. Po zestawieniu polaczenia uzyskuje si¢ ustalona przez
obie strony funkcjonalnosc.

Drzigki zastosowaniu tego rozwiazania serwisant moze
uzyskiwa¢ dostep do wszystkich parametréow oferowanych
przez oprogramowanie producenta spawarek Fronius.

Oproécz informacji dotyczacych aktualnego przebiegu
procesu spawania, uzytkownik ma dostep do zaktadek z in-
formacjami o bledach procesu spawania, statystykach z tym
zwiazanych oraz diagraméw pokazujacych zaleznosci miedzy
napieciem pradu, natezeniem pradu oraz zuzyciem drutu spa-
walniczego.

Rys. 5. Widok panelu spawarki prezentujgcy aktualne parametry
pracy — Fronius Explorer

Fig. 5. View of a welding device panel presenting the working pa-
rameters — from Fronius Xplorer

Drugim sktadnikiem, stanowiacym o sile tego rozwia-
zania jest wspomniana wyzej strona WWW serwisu. Mozna
by powiedzie¢, ze jest to strona zapewniajaca funkcjonalnosé
zblizona do rozwiazan z grupy CRM, czyli oprogramowania
do zarzadzania relacjami z klientami. Strona serwisu zdal-
nego jest systemem do obslugi interwencji prowadzonych
przez ustugodawce. Zapewnia zcentralizowana, ograniczona
prawami dostepu przestrzen gromadzenia i dostepu danych
dla wybranych grup odbiorcéw. Modularna budowa, oparta
na oprogramowaniu ModX [5] (oprogramowanie typu CMF

ang. Content Management Framework, stworzone do bu-
dowania szkieletéw systeméw zarzadzania trescia), pozwoli-
ta na klarowny i bezpieczny podzial praw dostepu i sposéb
prezentacji opisywanych modutéw.

Forum Mad'x WIKI

|\nterwenqe| | Firmy | | kl.i(:rr\‘(t:a || puzi:?]l:?lia || Historia | | Kontakt |

Rys. 6. Hierarchia czesci sktadowych systemu
Fig. 6. Hierarchy of a system components

Pomoc |

Wykorzystanie zdalnego dostepu do urzadzen i instalacji
spawalniczych pozwoli na:

— monitorowanie biezacego stanu urzadzen i instalacji spa-
walniczych oraz ich dziatania, co zapewni szybsze reago-
wanie na powstajace problemy eksploatacyjne, a nawet
potencjalnie na wykrycie mozliwosci powstania awarii
zanim ona nastapi,

— zdalna konserwacje i rekonfiguracje urzadzeni (np. przez
zdalna aktualizacje oprogramowania).

Wykorzystanie serwiséw WWW, wspieranych przez
technologie WEB 2.0., powinno takze przynie$¢ szereg ko-
rzySci, m.in.:
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— szybsza integracje i wyszkolenie nowego personelu wta-
snego, dzieki wymianie wiedzy,

— lepszy dostep do wiedzy na temat urzadzen i procesdéw
spawalniczych oraz rozwiazywania probleméw zwiaza-
nych z ich eksploatacja dla integratorow systemow, jak
tez ich uzytkownikdéw,

— poprawe wizerunku i zwigkszenie wiarygodnosci firmy,
jako dostawcy urzadzen spawalniczych i serwisu dzigki
wprowadzeniu nowych mozliwosci komunikacji.

Aby uzyskaé¢ wymienione funkcjonalnosci dostosowa-
ne do potrzeb klienta docelowego, jakim sg male i érednie
przedsiebiorstwa o ograniczonych zasobach ludzkich i fi-
nansowych nalezy opracowaé rozwiazanie (system) opar-
te na architekturze zorientowanej na ustugi (ang. Service
Oriented Architecture). Takie dedykowane rozwiazanie po-
winno integrowaé oprogramowanie wspierajace wspotprace
z istniejacymi programami (np. narzedziami do diagnosty-
ki i konserwacji, bazy danych klientéw itp.), umozliwiajace
ekonomiczne $wiadczenie innowacyjnych ustug zwiazanych
z pomoca techniczna i obstuga klientéw przez MSP o glo-
balnym zasiggu, oraz innowacyjne narzedzia do prostego,
samodzielnego generowania i aktualizacji ustug przez uzyt-
kownikéw, w oparciu o zalozenia koncepcji WEB 2.0, m.in.
bazowy zestaw uniwersalnych ustug dostosowanych do po-
trzeb MSP, czy zestaw narzedzi do efektywnego tworzenia
i modyfikacji ustug.

Niniejsza praca prezentuje rezultaty osiagniete w pro-
jekcie realizowanym w ramach 7. Projektu Ramowego
Badania na rzecz MSP: ,, Tworzenie ustug rozszerzonych
w MSP o zasiegu globalnym w oparciu o koncepcje Web
2.0” (WEB2SME — WEB 2.0 Driven Service-Builder for
Product Extension in Globally Acting SMEs). Grant — nu-
mer umowy: 232125.
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Possibility of implementing intelligent welding system
supervision using ICT solutions and WEB 2.0 services

Abstract: Equipment used for the construction of robotic manu-
facturing cells are now commonly equipped with intelligent con-
trol. It not only enables efficient exchange of information with other
components of the system but also allows to implement a very
efficient hardware and software diagnostic tools. Operators and
technologists gain the ability to monitor the status of these devi-
ces, as well as the process. The use of communication controllers
and connecting devices to the global network enables the realiza-
tion of this monitoring in remote mode. Its effectiveness can be in-
creased by the use of modern ICT solutions. The article presents
a practical example of implementation of remote monitoring of the
welding system with the use of WEB 2.0 services.

Keywords: automation, remote diagnostic, WEB 2.0
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