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Iub

jednostka naukowa w rozumieniu art. 2, pkt 9 z wylaczeniem lit.f ustawy z dnia 30 kwietnia 2010 r. o

zasadach finansowania nauki (Dz. U. Nr 96, poz. 615 z pozn. zmianami) z uwzglednieniem przepisow
Ustawy z dnia 30 kwietnia 2010 r. Przepisy wprowadzajace ustawy reformujace system nauki (Dz.U. Nr 96.
poz. 620 z pdézn. zm.). tj: jednostka naukowa - prowadzaca w sposob ciagly badania naukowe lub prace
rozwojowe, taka jak:

a) podstawowe jednostki organizacyjne uczelni w rozumieniu statutéw tych uczelni*,

b) placéwki naukowe Polskiej Akademii Nauk*,

c) instytuty badawcze*,

d) miedzynarodowe instytuty naukowe utworzone na podstawie odrebnych przepiséw*,

e) Polska Akademia Umiejetnodci*,

centrum badawczo-rozwojowym w rozumieniu ustawy z dnia 30 maja 2008 r. o niektorych formach
wspierania dzialalnosci innowacyjnej (Dz. U. Nr 116, poz. 730 z pézn. zmianami) z uwzglednieniem
przepiséw Ustawy z dnia 30 kwietnia 2010 r. Przepisy wprowadzajace ustawy reformujgce system nauki
(Dz.U. Nr 96, poz. 620 z pozn. zm.;) *;

stowarzyszeniem naukowo-technicznym o zasiggu ogdlnopolskim lub branzowa izbg gospodarcza, ktorych
zakres dzialania jest zwiazany z inwestycjg bedaca przedmiotem wniosku*,

ktéra nie jest powigzana z wnioskodawca.

*wilasciwe podkreslic

Opinia zostata sporzadzona na wniosek:

Nazwa przedsiebiorcy POLCOM
Przemystaw Kimla
Adres siedziby/miejsca
Bl ul. Baltycka 30, 42-202 Czestochowa
NIP 573-132-96-45

Nazwa technologii

Dotyczy obrabiarek:

Wycinarek wodnych waterjet

Ploteréw frezujacych

Ploteréw tnacych

Bramowych ploteréw przemystowych
Wielkoformatowych centr obrobkowych
Frezarek

Grawerek

Laserow

W wyniku przeprowadzonej analizy stwierdzono, Ze system sterowania stosowany w obrabiarkach
firmy Kimla stanowi innowacyjnos¢, ktora jest stosowana na $wiecie przez okres nie dluzszy niz 2
lata
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System sterowania stosowany w obrabiarkach firmy Kimla




Uzasadnienie

Wysoka produktywnos$¢ i wydajnos¢ pracy obrabiarek CNC, przy zachowaniu wysokiej
dokladnosci obrébki mozliwa jest dzigki odpowiedniej konstrukeji i stosowaniu nowoczesnych
rozwigzan w zakresie ukladow sterowania CNC. Stosowane w tym zakresie rozwiazania roznig
si¢ przede wszystkim mozliwosciami i sposobem programowania. W obrabiarkach KIMLA
zastosowano sprawdzone rozwigzania mechaniczne oraz innowacyjny system sterowania 3D
z dynamiczng analiza wektoréw. Rozwigzanie polega na analizie wigcej niz jednego wektora na
raz (analiza iteracyjna kolejnych wektorow), co umozliwi uzyskanie niezerowej wartosci
predkosci w weztach $ciezki narzedzia.

Bezuchybowe sterowanie napedami sprawdza si¢ szczegoélnie w przypadku obrébki HSM
(High Speed Machining) przedmiotéw o skomplikowanych ksztalcie. Aby zredukowad
dynamiczne bledy pozycji oraz zmniejszyé réznice pomiedzy predkoscig zadang przez operatora
apredkoscig  rzeczywista zastosowano algorytm  dynamicznej analizy  wektorow
z uwzglednieniem warto$ci przyspieszen od$rodkowych 1 réznych mas bezwladnosei
poszczegdlnych osi. System sterowania KIMLA wykorzystuje innowacyjny modut
umozliwiajacy dynamiczng optymalizacje parametrow ruchu w zaleznosci od ksztaltu Sciezki.
Zastosowanie innowacyjnych rozwigzan w systemie sterowania (metody inteligencji
obliczeniowej, w tym wydajny algorytm Tagai-Sugeno) pozwolily na zdecydowane zwigkszenie
wydajnoscei i doktadnosei obrébki oraz trwatodci narzedzia [1,2].

Udoskonalenie opracowanego przez firme Kimla protokolu komunikacyjnego ELINK [2]
umozliwito zwigkszenie predko$ci transmisji pomiedzy interpolatorem, a serwonapg¢dem.
Uzyskano znacznie wigksza przepustowos¢ dla asynchronicznego kanatu komunikacji w sieci
czasu rzeczywistego. W nowych rozwigzaniach calkowite rzeczywiste wykorzystania pasma
komunikacyjnego wynosi do 80%. W dotychczasowych rozwigzaniach zagadnienie
efektywnosci wykorzystania pasma asynchronicznego nie bylo brane pod uwage. Tymczasem
jego optymalne wykorzystanie umozliwia: udoskonalenie procedur serwisowych, ciaglty rozwoj
systemu sterowania, redukcje okablowania. Nowy system umozliwia podglad w czasie
rzeczywistym wielu zmiennych wewnetrznych systemu sterowania zar6wno w postaci
numerycznej jak i graficznej. W znaczacy sposob wplywa to na latwosé diagnostyki oraz
mozliwo$¢ tatwego dostrojenia napedow, co umozliwia uzyskanie wysokiej precyzji obrobki.
W systemie sterowania KIMLA zastosowano sie¢ Ethernet do komunikacji w czasie
rzeczywistym (innowacyjne rozwigzanie wykorzystywane przez wiodgcych swiatowych
producentow takich jak: Siemens, ABB, Beckhoff, Honeywell, Beckhoff [4, 5, 6]).

Udoskonalony algorytm sterowania serwonapedami liniowymi w oparciu o mozliwosci
oferowane przez uklady FPGA gwarantuje uzyskiwanie duzych predkosci i przySpieszen bez
utraty precyzji ruchu, w oparciu o pomiar polozenia za pomocg linialéw optycznych. Ponadto
w nowym systemie trajektoria jest generowana i rozsylana do serwonapedow z wyzszg
rozdzielczoscig niz dotychezas [1,2].

Dzieki wprowadzonym odpowiednim modyfikacjom uzyskano skrécenie czasu reakcji na
zdarzenia wejscia/wyjscia do jednego cyklu komunikacji. Dotychczas czas reakcji wynosit
n-cykli komunikacji, gdzie n to liczba rozproszonych urzadzen (napgdéw) podlaczonych
do maszyny. Umozliwilo to znacznie szybsze reagowanie maszyny na zdarzenia wystgpujace
w maszynie i wynikajaca z tego szybsza oraz dokladniejsza prace maszyny [9].

Nalezy podkresli¢, ze urzgdzenia wykorzystuja w systemie sterowania rozwigzania
opracowane i udoskonalone przez polskiego producenta takie jak: algorytm dynamicznej
analizy wektorow, serwomechanizmy cyfrowe, innowacyjny generator trajektorii, oraz wydajny
protokét ELINK.

Ze wzgledu na zastosowanie wymienionych, wielu innowacyjnych rozwigzan, system
sterowania firmy KIMLA w moim przekonaniu stanowi innowacyjne rozwigzanie
technologiczne stosowane w obrabiarkach przez okres nie przekraczajacy 2 lat.
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Do opracowania opinii wykorzystano informacje techniczne udostgpnione przez
producenta, publikacje naukowe oraz dokumentacje techniczne.

[1] Rutkowski L., Przybyl A., Cpatka K.: Novel Online Speed Profile Generation for Industrial Machine Tool
Based on Flexible Neuro-Fuzzy Approximation, IEEE Trans. On Industrial Electronics, vol. 59, Issue 2, pp
1238-127, 2011

[2] Przybyl A., Smolag J.; Kimla P.. Rozproszony system sterowania obrabiarkq numeryczng bazujgcy na sieci
Ethernet Czasu Rzeczywistego, Przeglad Elektrotechniczny, R. 86, nr 2, s. 342—346, 2010

[3] Prytz G.: A performance analysis of EtherCAT and PROFINET IRT, 13™ IEEE International Conference on
Emerging Technologies and Factory Automation, pp. 408-415, Hamburg, Germany, 2008

[4] http://www.br-automation.com

[5] www.ethercat.org

[6] www.beckhoff.pl
[7] www.ethernet-powerlink.org

[8] www.profibus.com
[9] www.kimla.pl

Zastrzezenia

Opinia badZ jej czesci nie moga by¢ publikowane w jakimkolwiek dokumencie bez zgody autora i bez
uzgodnienia z nimi formy i tresci publikacji.
Powyzsze materialy nie moga by¢ wykorzystane do zadnego innego celu niz na potrzeby firmy POLCOM,
Przemystaw Kimla.

Autor opracowania zaklada, ze producent systemu sterowania, na wniosek ktorego sporzadzono opinig,
udostepnit autorowi rzetelne informacje i nie zataili zadnych faktow istotnych dla wydania opinii.

Deklaracja bezstronnos$ci i poufnosci

1. Nie pozostaje w stosunku pokrewienstwa lub powinowactwa z niniejszym przedsigbiorcg, jego zastgpcami
prawnymi lub czlonkami wladz oséb prawnych;

2. W okresie ostatnich trzech lat nie pozostawalem/fam w stosunku pracy lub zlecenia z niniejszym
przedsigbiorcg, ani nie bylem/lam czlonkiem jej wladz;

3. Nie pozostaj¢ z niniejszym przedsiebiorca w takim stosunku prawnym lub faktycznym, ze moze to budzi¢
uzasadnione watpliwosci, co do mojej bezstronnosci;

4. Nie pozostaje z podmiotem, ktory udzielit licencji na wykorzystanie patentu dotyczacego opiniowanej
technologii w takim stosunku prawnym lub faktycznym, ze moze to budzi¢ uzasadnione watpliwosci, co do
mojej bezstronnosci.

5. Zobowiazuje sie do zachowania w tajemnicy i zaufaniu wszystkich informacji i dokumentéw ujawnionych
mi lub wytworzonych przeze mnie lub przygotowanych przeze mnie w trakcie lub jako rezultat
przygotowania opinii i zgadzam sig, ze informacje te powinny by¢ uzyte tylko dla celow przygotowania
przedmiotowej opinii i nie powinny by¢ ujawnione stronom trzecim. Zobowigzuj¢ si¢ réwniez nie
zatrzymywac kopii jakichkolwiek pisemnych informacji.

Opinig¢ Sporzadzil/a: dr hab.inz. Andrzej Zaborski, prof. PCz

(Imie i Nazwisko,; Funkcja w Instytucji) Instytut Technologii Mechanicznych

Wydziat Inzynierii Mechanicznej i Informatyki
Politechnika Cze¢stochowska

Potwierdzam rzetelno$¢ opinii i zgodno$é z ze stanem faktycznym tre$¢ deklaracji bezstronnoscei i poufnosei.

Data: 22-09-2015

Podpis: gy
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POLITECHNIKA CZESTOCHOWSKA
instytut Technologii Mechanicznych
Al. Armii Krajowej 21, 42-201 Czgstochowa
tel./fax 34 32 50 509
e-imail; itm@itm.pcz.pl
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Zaakceptowal/a (Imig i Nazwisko osoby reprezentujgcej
Instytucje, funkcja w Instytucji):

dr hab.inz. Andrzej Zaborski, prof. PCz
Instytut Technologii Mechanicznych

Wydziat Inzynierii Mechanicznej i Informatyki

Politechnika Czgstochowska

Data

22-09-2015

Podpis:

POLITECHNIKA CZESTOCHOWSKA
anicznych
szestochowa

Instytut Technologii Mecha
Al Armii Krajowej 21, 42-201 Cze
tel./fax 34 32 50 509
g-mail: itm@itm.pcz.pl
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