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Koncepcja lokalnego systemu traceability
dla przemystu motoryzacyjnego

Jarostaw Chrobot, Mariusz Mrzygtéd, Krzysztof Skura

W artykule zaprezentowano przyktadowa koncepcje systemu identyfikowalnosci produktéw (ang. traceability) zastosowanego
w przemysle motoryzacyjnym. Szczegdlng uwage zwrécono na funkcjonalnos¢ takiego systemu w zakresie lokalnym, obejmu-
jacym linie lub gniazdo produkcyjne. Na poczatku artykutu wyjasniono pojecie ,traceability” — identyfikowalnos$¢ — i jej znacze-
nie w przemysle, a takze szczegdtowe funkcje lokalnego systemu traceability. W dalszej czesci artykutu opisano przyktad zasto-
sowania takiego systemu w przedsiebiorstwie z branzy motoryzacyjnej (dostawca komponentdw) z gniazdowa forma organiza-
¢ji produkcji. Podano schemat rozwazanego gniazda produkcyjnego wraz z niezbednym do funkcjonowania systemu sprzetem
i oprogramowaniem. W dalszej czesci artykutu zamieszczono opis rozwazanego systemu z punktu widzenia rodzaju i znaczenia
wymienianych i rejestrowanych danych. Artykut koriczy sie wnioskami dotyczacymi przyczyn stosowania oraz pozytecznosci lo-
kalnych systeméw traceability.
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zZnaczenie w przemysle

Angielskie okreslenie , traceability” oznacza ,$ledzenie ruchu
i pochodzenia”. Mozna tez thumaczy¢ je jako ,identyfikowal-
no$¢”. Odnosi si¢ do kompletnosci informacji o produkcie
i kazdym jego etapie produkcyjnym. Powszechnie przyjeta de-
finicja brzmi: identyfikowalnos¢ to zdolno$¢ do chronologicz-
nego wigzania ze sobg unikalnie identyfikowalnych jednostek
(czegdei, produkedw) w weryfikowalny sposdb. Inaczej méwiagc,
identyfikowalno$¢ to zdolno$¢ do weryfikacji historii produk-
tu, jego lokalizacji poprzez udokumentowana identyfikacje [1].
Duzisiejsze firmy znajduja si¢ pod duza presja, by zapewni¢ bez-
pieczeristwo i integralno$¢ swoich produktédw oraz zgodnos¢
z coraz to bardziej zaostrzonymi przepisami prawa. Musza tak-
ze szybko reagowaé w przypadku zdarzen takich jak wyprodu-
kowanie wadliwych produktéw. Poprzez utrzymywanie petne-
go $ledzenia swoich produktéw, materialéw oraz komponen-
tow potrzebnych do produkgji, firmy pokazuja, ze s3 odpowie-
dzialnymi uczestnikami wolnego rynku i wspieraja bezpieczen-
stwo produktéw oraz zasady zréwnowazonego rozwoju [2].
Identyfikowalno$¢ jest warunkiem powodzenia i przetrwa-
nia przemystu o produkgji dyskretnej na dzisiejszym rynku.
Systemy produkcyjne staj si¢ bardziej ztozone, wymagane sa
coraz krétsze czasy rozwoju produktu, a przemyst wytwérczy
ma do czynienia z ostrym wzrostem oczekiwan rynku w od-
niesieniu do jakosci. Identyfikowalno$¢ umozliwia:
o przejrzysto$¢ we wszystkich etapach procesu produkeyjnego
o poprawe jakosci produktéw
e bardziej precyzyjne planowanie
produkgje niezalezng od ludzkiego bledu
sprostanie rosnacym wymaganiom klientéw

spelnianie standardéw producentéw OEM i przepiséw, jak
réwniez wymogéw prawnych

zmniejszenie ryzyka odpowiedzialnosci za produke
o dokladne ustalenie przyczyny bledu (obecnie ryzyko wyko-
rzystania w produkeji wadliwego komponentu jest tym wick-

sze, im bardziej upowszechnia sie zlecanie produkgji na ze-
WNQLIZ — OULSOUrcing)
e zapobieganie utracie wizerunku przedsigbiorstwa.

W szezegdlnodci, identyfikowalnos¢ jest wymuszana w coraz
wigkszym stopniu przez producentéw OEM w przemysle mo-
toryzacyjnym. Identyfikowalno$¢ jest takze zagadnieniem po-
ruszanym przez normy jakosci i wytyczne. Wiele norm i stan-
dardéw ustanowionych przez rézne stowarzyszenia wsréd wy-
magan dotyczacych zgodnosci obejmuje réwniez identyfikowal-
no$¢ (PN-EN ISO 9001:2009, ISO/TS 16949:2009 etc.) [3].

Firmy z branzy motoryzacyjnej narazone sa na nieustanng
walke o klienta, dlatego kluczows sprawa jest dla nich ciagle
doskonalenie jakosci oferowanych produktéw. Rosnaca kon-
kurencja na rynku wymusza, by produkowane przez firmy
branzy motoryzacyjnej produkty byly trwate, niezawodne, es-
tetyczne i konkurencyjne cenowo. Precyzyjne sledzenie jako-
§ci poszczegdlnych partii produkcyjnych oraz dziatania kon-
trolne musza by¢ prowadzone systematycznie i bardzo rygory-
stycznie — tylko wéwczas firma moze utrzymaé badz wzmoc-
ni¢ swoja pozycje rynkowa [4].

Dzigki systematycznej rejestracji danych produkcyjnych
w bazie danych mozna na biezaco weryfikowa¢ histori¢ pro-
duktu i na podstawie wykrytych i zarejestrowanych wad nie
dopusci¢ wyrobu do dalszych proceséw produkeyjnych.

Jednym z narzedzi pozwalajacym na rygorystyczng kon-
trole jakosci sa lokalne systemy traceability. Ich podstawows
cecha jest zapewnienie komunikacji pomiedzy baza danych
a urzadzeniami produkcyjnymi w celu archiwizacji danych
produkcyjnych oraz blokowania wadliwych produktéw, aby
nie mogly by¢ przekazane do dalszych proceséw produkcyj-
nych. Komunikacja ta moze by¢ realizowana za pomoca fir-
mowych sieci, protokotéw komunikacyjnych przeznaczonych
do konkretnych urzadzen lub coraz czesciej z wykorzystaniem
technologii OPC (ang. OLE for Process Control). Standardo-
we technologie OPC pozwalaja uniezaleznic¢ si¢ od urzadzen
produkeyjnych. Komunikacja na bazie OPC znacznie ogra-
niczyla naklady pracy wymagane w fazie projektowej i wdro-
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zeniowej systemu sterowania oraz spowodowala, ze integracja
systemu sterowania zfozonego z urzadzen pochodzacych od
wielu producentéw w jednorodne §rodowisko komputerowe
stala si¢ mozliwa i prosta do wykonania [5].

Obecnie lokalne systemy traceability to systemy z reguly de-
dykowane. Trudno jest bowiem opracowaé i zastosowac syste-
my uniwersalne w takich przypadkach, ktére cechuja si¢ bar-
dzo indywidualnymi wymaganiami integracji danych i funk-
¢jonalnosci. Systemy dedykowane nie tylko najlepiej rozwia-
zuja najwazniejsze problemy, ale réwniez sa optymalne ze
wzgledu na czas i koszty wdrozenia. Z bazy danych produk-
cyjnych tworzonej przez te systemy moga korzysta¢ systemy

MES badz ERP (rys. 1).
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Rys. 1. Systemy informatyczne przedsiebiorstwa produkcyjnego [5]
Fig. 1. Information systems of manufacturing company [5]

Dalej zostang zaprezentowane cechy lokalnych systemdéw
traceability oraz przyklad zastosowania takiego systemu,
rejestrujacego genealogie produktu w zakresie lokalnym —
linia lub gniazdo produkcyjne w przedsigbiorstwie, bedacym
poddostawca komponentéw motoryzacyjnych. Systemy takie
moga by¢ réwniez elementem wdrazanej w przedsigbiorstwach
strategii Lean Manufacturing, w szczegdlnosci za§ metody
Poka-Yoke (ang. mistake proofing, error proofing), ktora jest me-
toda zapobiegania wadom pochodzacym z bledéw i pomylek
popetnionych przez brak koncentracji (nieuwagg).

W szczegblnosci lokalny system rraceability pozwala na:

e komunikacj¢ z urzadzeniami produkeyjnymi

o wyswietlanie statusu operacji wytwarzania komponentéw
na stanowiskach produkcyjnych

e zapis do bazy danych informacji o produkowanych kom-
ponentach

o blokowanie do dalszego montazu komponentéw w przy-
padku, gdy wczesniejsze operacje produkeyjne byly niepo-
prawne lub nastapito powtdrzenie etykiety identyfikujacej
komponent

o edycje danych dla typéw produktéw, ktére pojawiaja si¢ na
naklejanych na produkt etykietach

e wydruk etykiet identyfikujacych produkt

o przyporzadkowywanie réznych formatéw wydruku etykiet
identyfikacyjnych do typu produktu

o odpytywanie bazy danych, przegladanie i zapisywanie ra-
portéw o wyprodukowanych komponentach w postaci pli-

ku odczytywanego np. przez MS Excel

e obszerne konfigurowanie systemu (w tym porty komuni-
kacyjne, schemat zmian roboczych, dane gniazda produk-
cyjnego) z mozliwoscia wlaczania i wylaczania blokowania
wadliwych komponentéw

o przegladanie zdarzen systemowych w dzienniku systemo-
wym

o rejestracj¢ i usuwanie uprawnionych uzytkownikéw syste-
mu

e ochrong dostepu do systemu przy pomocy hasta lub sprze-
towego klucza dostepu

o obstuge w trybie dotykowym z wirtualng klawiatura.

Przyktad zastosowania

Analizowane przedsi¢biorstwo z branzy motoryzacyjnej (do-
stawca komponentéw) charakteryzuje si¢ gniazdowa forma or-
ganizacji produkgji. Stanowiska robocze zostaly dobrane od-
powiednio do wyznaczonych zadai. W gniazda produkcyj-
ne zgrupowane zostaly maszyny pod katem pelnionych okre-
Slonych funkgji. Wykonuja one prace w granicach specjaliza-
¢ji przedmiotowej. Gniazdo produkceyjne obejmuje caly wy-
odrebniony proces powstawania produktu. Material niezbed-
ny do wytwarzania produktu wchodzi do gniazda, przeptywa
przez nie, poddawany jest operacjom technologicznym i opusz-
cza je w postaci gotowego produktu.
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Rys. 2. Schemat rozwazanego gniazda produkcyjnego
Fig. 2. Scheme of the considered manufacturing cell

W analizowanym gniezdzie produkcyjnym (rys. 2) automat
spawalniczy drukuje dla kazdego wyprodukowanego kompo-
nentu unikalng etykiete, ktdra jest naklejana na komponent
i stuzy do jego identyfikacji. Komponent trafia na stanowisko
montazu wstgpnego Montaz 0. Maszyna przed rozpoczgciem
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cyklu odezytuje (skanuje) kod kreskowy na etykiecie spawal-
niczej za pomoca skanera stacjonarnego. Na podstawie infor-
magji (numeru referencyjnego wyrobu) stanowisko ustala pro-
gram pracy. Zmontowany komponent trafia do procesu lakie-
rowania poza gniazdem. Po polakierowaniu komponent wra-
ca do gniazda i zostaje ostatecznie zmontowany na tréjstano-
wiskowej linii montazu (opartej na systemie paletowym wy-
korzystujacym system identyfikacji RFID z rodziny MOBY
firmy Siemens, ktdry zapewnia szybka, bezpieczng oraz efek-
tywng identyfikacj¢ obiektéw w trudnych warunkach prze-
mystowych i umozliwia przechowywanie informacji bezpo-
$rednio na palecie z produktem). Poszczegélne stanowiska to
Montaz 1: skanowanie etykiety spawalniczej, ustalanie pro-
gramu na podstawie numeru referencyjnego, mon-
taz niezbednych elementéw

Montaz 2: przykrecanie elementéw

Montaz 3: montaz koricowy, skanowanie etykiety spawalni-

czej i drukowanie etykiety finalnej, ktéra jest na-
klejana recznie na etykietg spawalnicza.

Na koricu procesu znajduje si¢ stanowisko kontroli ostatecz-
nej, gdzie dokonuje si¢ kocowych ogledzin produktu i ska-
nowania etykiety finalnej na znak przeprowadzonej kontroli
z wynikiem pozytywnym. W gniezdzie montuje si¢ okoto 800
produktéw dziennie. Dane produkceyjne musza by¢ przecho-
wywane przez okres 15 lat. Poniewaz okres pomiedzy procesa-
mi Montaz 0 a Montaz 1 moze by¢ réiny ze wzgledu na po-
$redniczacy proces lakierowania i aby umozliwi¢ szybki pro-
ces decyzyjny w systemie, dane o wyniku proceséw sa groma-
dzone w osobnych tabelach bazy danych — dla produktéw go-
towych i produktéw w trakcie produkeji — oraz w uproszonej
tabeli, tylko z danymi z wynikami przeprowadzonych opera-
¢ji montazowych, ktéra jest odpytywana za kazdym razem,
gdy ma by¢ montowany nowy produkt.

Wszystkie maszyny w gniezdzie produkcyjnym sa sterowa-
ne przez uklady Siemens §7-300 wyposazone w modut ko-
munikacyjny Simatic NET CP343-1, natomiast stanowiska
Montaz 0 oraz Montaz 1 s wyposazone w stacjonarny ska-
ner kodéw kreskowych. Linia na kodcu (Montaz 3) jest wy-
posazona w skaner reczny oraz drukarke etykiet (do wydru-
ku etykiety finalnej).

Zainstalowany system traceability stuzy do:

e archiwizacji w bazie danych MySQL parametréw kontrol-
nych procesu z pomiaru przystanowiskowego zebranych z ma-
szyn za porednictwem sieci Ethernet, takich jak: oznacze-
nie stanowiska, oznaczenie linii produkceyjnej, kod etykiety
spawalniczej, kod etykiety finalnej, numer sztuki, data mon-
tazu na poszczegdlnych stanowiskach wraz z wynikiem mon-
tazu (OK/NOK), data montazu ostatecznego, warto$¢ mo-
mentu oraz kata dokrecania

o blokowania wadliwych produktéw do dalszych proceséw

o drukowania etykiet finalnych.

Wydruk nast¢puje po zeskanowaniu skanerem recznym ety-
kiety spawalniczej produktu. System umozliwia drukowanie
etykiety finalnej na podstawie etykiety spawalniczej oraz da-
nych zgromadzonych w systemie (etykieta finalna moze by¢
drukowana tylko dla sztuki, ktéra miata status OK na wszyst-
kich stanowiskach). Na stanowisku Kontrola ostateczna ska-
nowana jest etykieta finalna, jako wynik pozytywnego przej-
$cia przez produkt kontroli ostatecznej. W bazie danych zapi-
sywana jest wowczas informacja o pozytywnej kontroli osta-

tecznej produkeu (OK). System umozliwia eksport danych
z bazy do formatu MS Excel z okre§leniem czasookresu da-
nych eksportowanych. Jedna z najwazniejszych funkgji syste-
mu (oprécz rejestracji danych produkceyjnych) jest zapewnienie
prawidlowego przeplywu czeéci, tzn. na kolejnym stanowisku
moze zosta¢ zmontowana sztuka tylko wtedy, gdy na wszyst-
kich poprzednich stanowiskach miata status OK. System jest
zintegrowany z serwerem OPC firmy Woodhead (aplikacja
DirectLink 3.9). Podstawowym zadaniem serwera danych OPC
(tzw. OPC Data Access Server) jest wymiana danych pomie-
dzy urzadzeniem automatyki przemystowej, takim jak: PLC,
IPC, a aplikacja klienta OPC [5]. Dzigki temu system pozy-
skuje dane produkeyjne, a takze steruje blokowaniem stano-
wisk. Aby system funkcjonowal wedlug zalozeni, sterowniki
PLC musza mieé zainstalowany odpowiedni program pozwala-
jacy na wymiang wlasciwych danych (np. numeru identyfika-
cyjnego produktu) oraz mozliwo$¢ blokowania stanowiska az
do odwolania. Dlatego tez wdrazanie lokalnego systemu zrace-
ability na funkcjonujacych juz liniach produkcyjnych wyma-
ga nieraz zmudnych badan oraz modyfikacji oprogramowania
w sterownikach PLC. Oprogramowanie §ledzace, serwer OPC
oraz serwer bazy danych w opisywanym systemie zainstalowa-
ne zostaly na PC panelowym firmy Pro-face. Oprogramowa-
nie systemu jest zgodne z Windows XP. Dostep do funkcjo-
nalnosci systemu jest mozliwy poprzez system kontroli doste-
pu EKS firmy Euchner, w ktérym rol¢ logowania uzytkowni-
ka spetnia sprzgtowy klucz dostgpu oraz specjalizowany czyt-
nik sprzezony z oprogramowaniem systemu fraceability. Sys-
tem wyposazony jest w interfejs uzytkownika, ktéry umozli-
wia wyswietlanie statusu operacji montazu komponentéw na
stanowiskach produkcyjnych (rys. 3).

Rys. 3. Okno statusu montazu komponentéw
Fig. 3. Status window of components’assembly

Teraz przechodzimy do opisu systemu ze wzgledu na rodzaj
i znaczenie wymienianych i rejestrowanych danych. Zakres
funkcjonowania opisywanego systemu $ledzenia rozpoczyna
si¢ od skanowania unikalnego numeru referencyjnego z ety-
kiety spawalniczej przez operatora na stanowisku Montaz 0
za pomocy skanera stacjonarnego. System $ledzenia spraw-
dza, czy skanowany unikalny numer referencyjny nie zostat
juz zarejestrowany (czyli czy produkt o identycznym nume-
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rze nie byt juz produkowany). Jezeli numery powrtarzajg sie,
sterownik PLC na stanowisku Montaz 0, otrzymujac zakaz
montazu, blokuje wykonanie operadji (rys. 4). W przypadku,
gdy numer referencyjny skanowanego produktu nie zostal juz
wezesniej zarejestrowany w systemie $ledzenia, sterownik PLC,
otrzymujac z systemu zezwolenie na montaz, pozwala na wy-
konanie operacji. Po wykonaniu operacji wynik (pozytywny
lub negatywny), pobrany ze sterownika PLC, zapisywany zo-
staje w bazie danych SQL systemu $ledzenia i przypisany do
numeru referencyjnego montowanego produktu.
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Rys. 4. Schemat komunikacji baza danych — urzadzenia produkcyjne
Fig. 4.,Database - production facilities” communication diagram

Kolejnym etapem opisywanego procesu produkeji (po la-
kierowaniu) jest trzystanowiskowa linia montazowa. Proces
rozpoczyna si¢ od stanowiska Montaz 1. Dopiero po zakon-
czeniu operacji na tym stanowisku skanowany jest numer re-
ferencyjny na etykiecie spawalniczej za pomoca skanera sta-
¢jonarnego. System §ledzenia sprawdza, czy skanowany uni-
kalny numer referencyjny nie zostal juz zarejestrowany w bazie
danych SQL. Nastepnie system $ledzenia sprawdza, czy ope-
racja na stanowisku Montaz 0 dla danego produktu powio-
dfa si¢. Jezeli numery powtarzaja si¢ lub poprzednia operacja
nie udata sie, sterownik PLC na stanowisku Montaz 1 unie-
mozliwia przesunigcie produktu przez pracownika do stano-
wiska Montaz 2 linii montazowej, zglaszajac na panelu ope-
ratorskim tzw. blad referencji. W przypadku pozytywnej we-
ryfikacji, po wykonaniu operacji, wynik (pozytywny lub ne-
gatywny), pobrany ze sterownika PLC, zapisywany jest w ba-
zie danych SQL systemu $ledzenia i przypisany do numeru re-
ferencyjnego montowanego produktu, natomiast pracownik,

jezeli wynik operacji byt pozytywny, moze przesunaé¢ produkt
do stanowiska Montaz 2.

Po wykonaniu operacji montazowych na stanowiskach
Montaz 2 (rejestrowany jest wynik przykrecania elementéw
produktu) oraz Montaz 3, produktu nie mozna usunag¢ z li-
nii montazowej dop6ty, dopdki nie zostanie zeskanowana ety-
kieta finalna produktu. Etykieta finalna drukowana jest po ze-
skanowaniu etykiety spawalniczej pod warunkiem, ze wszyst-
kie operacje byly zrealizowane bez bledéw (w przypadku od-
mowy drukowania etykiety finalnej przez system, na ekranie
komputera PC pojawia si¢ komunikat z informacja o przyczy-
nie braku wydruku etykiety finalnej) lub ze pracownik zaza-
dal wydruku etykiety finalnej. Pracownik nakleja bezposred-
nio na etykiet¢ spawalnicza wydrukowang etykiete finalna, po
czym skanuje ja przy pomocy skanera recznego, aby zasygna-
lizowa¢ wykonanie kontroli ostatecznej oraz wyjscie z syste-
mu zmontowanego produktu (nastgpuje zapis w bazie danych
SQL systemu $ledzenia wyniku kontroli ostatecznej przypisa-
nego do numeru referencyjnego produktu). Na wydruku ety-
kiety finalnej konczy si¢ zakres funkcjonowania opisywane-
go systemu $ledzenia.

W opracowywanej wersji systemu standardowo nie dopusz-
cza si¢ do mozliwosci poprawy blednie wykonanej operacj.
Jednorazowe wystapienie bledu eliminuje produkt z kolejnych
operacji. Domy$lnie zabrania si¢, aby bfednie zmontowany
produkt powrdcil na stanowisko do poprawienia btednie wy-
konanej operacji, chyba ze uprawniony uzytkownik wylaczy
funkcje blokowania wadliwych produktéw.

Wada takiego rozwiazania jest to, ze gdy z powodu zaklé-
ceni lub innych zdarzeri losowych nastapi brak komunikacji
pomiedzy komputerem gléwnym a sterownikami PLC, mon-
taz produktéw zostaje wstrzymany.

Podsumowanie

Obecnie firmy sa zmuszone do zwigkszania wydajnosci aby
sprosta¢ miedzynarodowej konkurencji. Skuteczne zarzadza-
nie i dtugofalowy sukces w produkgji dyskretnej wymaga od
firm obnizenia kosztéw produkeji oraz unikania kosztownych
i szkodliwych kampanii wycofywania wadliwych serii produk-
cyjnych, ktére psuja marke przedsigbiorstwa. Identyfikowal-
no$¢ zatem jest waznym i istotnym elementem we wszystkich
procesach produkeyjnych. Lokalne systemy #raceability stano-
wia wazne ogniwo w zapewnianiu wysokiej jakosci produkeji
w przedsigbiorstwach oraz jako mozliwa baza funkcjonowania
systeméw MES oraz ERD.
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CONCEPT OF LOCAL TRACEABILITY SYSTEM FOR
THE AUTOMOTIVE INDUSTRY

The article presents an example of the concept of system for tra-
ceability of products used in the automotive industry. Particular
attention was paid to the functionality of such a system involving
the local production line or cell. At the very beginning the article
explains the concept of traceability and its importance in the in-
dustry as well as the detailed functions of the local system of tra-
ceability. Further this article describes an example of such a sys-
tem in the company of the automotive sector (supplier of compo-
nents), which uses the cell form of production organisation. Fur-
ther the scheme of considered production cell with he hardware
and software necessary as well as a description of the considered
system from the perspective of the nature and meaning of data
exchanged and registered was presented. The article ends with
conclusions on the causes of application and usefulness of local
systems of traceability.

Keywords: traceability systems, industrial automation, OPC ser-
ver technology, production data acquisition, automotive sector.
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Studencie,
do dzieta!

Zgarnij pieniadze

i staz

Organizator Konkursu ASTOR na najlep-
szg prace dyplomowa ogtasza wielka
mobilizacje studentow kierunkéw tech-
nicznych. Jeszcze tylko do 30 wrzesnia
br. mozna nadsyta¢ prace konkursowe.
Na zwyciezcdw czekaja nagrody pie-
niezne i ciekawe mozliwosci rozwoju za-
wodowego.

wa jest prestizowym i uznanym w kregach

studenckich przedsiewzieciem, ktére z kaz-
da edycja przycigga wiecej uczestnikdéw. Pomysto-
dawca i organizatorem konkursu jest firma ASTOR
Sp. z.0.0. — dystrybutor nowoczesnych technologii
dla przemystu. Patronat prasowy nad konkursem
objat miesiecznik PAR.

Prace zgtaszane do konkursu musza by¢ wyko-
nane w oparciu o produkty z oferty ASTOR. Tema-
tyka moze by¢ zwigzana m.in. z systemami stero-
wania linig produkcyjna, monitoringiem i wizualiza-
Cja proceséw przemystowych, automatyzacja pro-
ceséw produkeyjnych lub stanowiskami zroboty-
zowanymi. Studenci przygotowujacy takie prace
moga liczy¢ na wsparcie i konsultacje merytorycz-
ne ze strony specjalistow z firmy ASTOR.

Serdecznie zapraszamy do udziatu i przypomina-
my, ze prace dyplomowe do tegorocznej, Xl edycji
konkursu, mozna zgtasza¢ do 30 wrzes$nia 2010 r.
Rozstrzygniecie konkursu nastapi pod koniec roku,
a jego wyniki zostana podane do publicznej wia-
domosci w Biuletynie Automatyki oraz na stronie
www.astor.com.pl.

Ewentualne pytania prosimy zgtaszac¢ e-mailem
na adres: konkursprac@astor.com.pl lub telefonicz-
nie pod numer: 12 428-63-82. Regulamin konkursu
oraz szczego6towe informacje znajduja sie na stro-
nie: www.edukacja.astor.com.pl.

K onkurs ASTOR na najlepsza prace dyplomo-
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