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Szanowni Panstwo!

Zatozona w 1987 roku firma Wonderware byta pionierem w dziedzinie oprogramowania typu MMI (Man-Machine Interfa-
ce), pracujqcego na komputerach PC, w systemie operacyjnym Microsoft Windows. I chociaz dzis, w epoce wszechobecnych
Windows 95 i NT tworzenie przemystowych aplikacji wizualizacyjnych w znajomych okienkach wydaje sie wrecz naturalne, to
postawienie w roku 1989 na cokolwiek zawodny i niezbyt szybki system operacyjny Windows 2.3 jako platforme dla odpowie-
dzialnych aplikacji przemystowych, byto odwaznym i troche ryzykownym posunieciem. Od tego czasu jednak Microsoft podbit
swoimi produktami caly swiat komputeréow PC, a firma Wonderware stala sie czolowym producentem oprogramowania dla
automatyzacji zakladow przemystowych. Dzis na rynku debiutuje Factory Suite 2000 - doskonalsza wersja dobrze znanego
czytelnikom Zestawu Programow Przemyslowych, wprowadzajqaca nowe cechy i funkcje w kazdym z programow wchodzqcych w
skitad pakietu. Najwiekszq ilos¢ takich modyfikacji mozna zauwazyé w nowej wersji InTouch’a - 7.0, dlatego w tym numerze
Biuletynu poswiecamy jej troche wiecej miejsca.

Stawomir Dzierzek (Astor Krakow)

F
Czy od takiego wykresu moze zaleze¢ nasze
bezpieczenstwo? W kolejnym artykule z cyklu W najnowszej wersji Zestawu Programow Prze- Przedstawiamy zastosowania
poswieconego zagadnieniom systemow zarzq- mystowych FactorySuite 2000 pojawit sie nowy sterownikéw GE Fanuc -
dzania jakosciq, Jan Rewilak omawia metody InTouch 7.0. Najwazniejsze zmiany w stosunku do - tym razem w przemysle
Statystycznego Sterowania Procesem (SPC) starszej wersji oraz nowe funkcje oprogramowa- wibkienniczym (patrz strona 6).
(patrz strona 2). nia opisuje Grzegorz Dubiel na stronie 10.
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Komputerowe wspomaganie systemow zapewnienia jakoSci
wg norm serii ISO 9000

(czes¢ I - Statystyczne Sterowanie Procesem)

Celem systemow jakosci jest zapewnienie ciagtej opty-
malizacji wszystkich procesow w przedsigbiorstwie, a
wigc uzyskanie statej poprawy jakosci wyroboéw lub ustug.
Istnieje wiele réznych narzedzi stuzacych do tego celu.
Dobor narzgdzia dla optymalizacji procesu nie zalezy od
profilu dziatalno$ci przedsigbiorstwa lecz od typu danych
(w terminologii norm jakosci sa to tzw. zapisy jakos$ci),
ktore sa dostgpne dla analizy. Dane te mozna podzieli¢ ze
wzgledu na ich pochodzenie na dwie grupy:

1. dane dotyczace niezgodnosci (btedow) po ich wysta-
pieniu,

2. dane dotyczace niezgodnosci (btedow) przed ich wy-
stapieniem.

Tak jak zaznaczono w czegsci I niniejszego artykutu
(ktora ukazata si¢ w poprzednim numerze Biuletynu), z
pierwsza grupa nalezy wiaza¢ dziatania korygujace, na-
tomiast z druga dziatania zapobiegawcze. Dziatania ko-
rygujace reprezentuja dotychczasowe, tradycyjne pode;j-
scie do zagadnien jakosci (wykry¢ wyrdb wadliwy, prze-
sortowac, oznaczy¢, naprawi¢ lub ztomowac), podczas
gdy dziatania zapobiegawcze promuja optymalizacj¢ pro-
cesu w celu uniknigcia niezgodnosci poprzez wykrycie i
usunigcie rzeczywistej lub potencjalnej przyczyny nie-
zgodnosci. Najskuteczniejszymi wigc narz¢dziami jako-
sci beda te, ktore wspomagaja dziatania zapobiegawcze,
a wigc postuguja si¢ danymi zaliczonymi do drugiej gru-
py (punkt 2 powyzej). Do najczgsciej stosowanych nale-
7a tutaj: SPC (Statistical Process Control - Statystyczne
Sterowanie Procesem) oraz FMEA (Failure Mode and Ef-
fect Analysis - Analiza Przyczyn i Skutkow Wad). Roz-
nica migdzy nimi polega na tym, iz SPC ma za zadanie
wykrycie faktu zaistnienia rzeczywistej przyczyny poten-
cjalnych niezgodno$ci w procesie, podczas gdy FMEA
wykrywa najbardziej prawdopodobne potencjalne przy-
czyny niezgodnosci w procesie lub projekcie. Oba narze-
dzia posiadaja podobny zakres dzialania (dowolny pro-
ces lub produkt) oraz wykorzystuja zapisy jakosci doty-
czace niezgodnosci przed ich wystapieniem, jednakze me-
todologia ich jest zupelnie r6zna - SPC wykorzystuje dane
zbierane na biezaco (,,on line"), FMEA bazuje na danych
historycznych, na wiedzy oraz do§wiadczeniu personelu
uczestniczacego w sesjach FMEA. Obydwa narzedzia
podlegaja oczywiscie wymaganiom norm jakosci doty-
czacym zapisOw jakosci, ich identyfikacji oraz identyfi-
kowalnos$ci. W dalszej czesci artykutu zostanie przedsta-
wiona realizacja komputerowego wspomagania opisanych
powyzej narzedzi.

Komputerowe wspomaganie SPC
na przykladzie systemu Wonderware InTouch

Tak zwane karty kontrolne SPC stanowia uznane na-
rzedzie stuzace do ciaglej optymalizacji procesu. Istnieja
dwa typy kart kontrolnych: dla zmiennych ciaglych (na-
zywane czgsto ,,wedlug miary cechy") oraz dla zmien-
nych typu atrybut (nazywane takze ,,wedtug oceny alter-
natywnej"). Pierwsze postuguja si¢ wynikami dokonanych
pomiarow (np. $rednica otworu, stezenie roztworu, itp),
drugie operuja liczbami wystapien okreslonej sytuacji (np.
liczba wad, liczba jednostek niezgodnych w probcee, itp).
Obydwie metody monitoruja zachowanie si¢ procesu pod
katem tendencji centralnej (np. $rednia) oraz rozrzutu
(np. rozstgp). Oczywiscie metody oparte na pomiarach
warto$ci cechy daja nieporownanie wigcej informacji na
temat aktualnego stanu procesu niz druga wymieniona
grupa metod, dlatego wigc tam gdzie to jest mozliwe po-
winno si¢ dazy¢ do ich stosowania. Z tego tez wzgledu
takie karty jak X-R ($rednia-rozstgp), X-S (Srednia-od-
chylenie standardowe), mX-mR (ruchoma §rednia-rucho-
my rozstgp) zdobyty najwigksza popularno$¢ w prakty-
ce. Niniejszy artykul ograniczono wigc do omowienia
wspomagania komputerowego tychze metod, zaznacza-
jac jednakze, iz wigkszos$¢ przedstawionych tutaj zasad
wspomagania komputerowego zachowuje waznos¢ tak-
ze dla metod SPC prowadzonych wedtug oceny alterna-
tywnej.

Typowy algorytm postgpowania stosowany przy wdra-
zaniu SPC przedstawia si¢ nastgpujaco:

1. Doprowadzenie do uregulowania procesu poprzez iden-
tyfikacje i eliminacjg tzw. wyznaczalnych przyczyn roz-
regulowania (odpowiedzialno$¢ obstugi, operatorow).

2. Okreslenie zdolnosci procesu do spetnienia wymagan
klienta wewngtrznego lub zewnetrznego (np. za po-
moca wspotczynnikéw zdolnosci procesu Cp, Cpk).

3. W przypadku stwierdzenia niedostatecznej zdolnosci
procesu dazenie do jej poprawy poprzez redukcje tzw.
zmiennosci naturalnej procesu (odpowiedzialnos¢ kie-
rownictwa).

4. Utrzymanie ,,zdolnego" procesu w stanie uregulowa-
nym (odpowiedzialno$¢ obstugi) poprzez identyfika-
cj¢ 1 usuwanie przyczyn wyznaczalnych.

5. Okresowa analiza zdolnos$ci procesu w celu jej statej
poprawy (a nastgpnie powrot do pkt. 4).

W celu spetnienia wymagan ciagtej poprawy jako$ci
(World Class Manufacturing, Just In Time, Zero Defects,
6 Sigma, QS 9000, itp.) konieczne jest nieustanne pro-
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wadzenie optymalizacji procesu wg powyzszego algoryt-
mu. Jest to mozliwe tylko przy umiej¢tnym stosowaniu
SPC. W celu okreslenia kluczowych wielkos$ci, ktore beda
przedmiotem prowadzonego SPC (a wigc kryterium ste-
rowania procesem), nalezy mie¢ na uwadze przede
wszystkim potrzeby klienta (wewngtrznego lub zewngtrz-
nego). Najczesciej do wyboru takiej wielkosci wystarcza
wiedza konstruktora i personelu odpowiedzialnego za pro-
ces, ewentualnie poparta planowanym eksperymentem.

Stosowanie SPC wymaga podjecia kilku kluczowych

decyzji dotyczacych:

- rodzaju karty kontrolnej SPC,

- licznosci 1 czestosci pobierania probki,
- regut wykrywania rozregulowan.

Optymalny doboér procedury SPC jest zadaniem nie-
fatwym, wymagajacym czgsto przeprowadzenia testow i
badan procesu. Gtéwnymi kryteriami wyboru sa:

- typ rozkladu ggstosci prawdopodobienstwa procesu (roz-
ktad normalny lub inny),

- wymagana czuto$¢ metody na rozregulowanie procesu (w
tym koszty fatszywych alarméw lub braku alarmu),

- charakter procesu (dyskretny, wsadowy, ciagly),

- mozliwo$¢ pobierania probek.

Wszystkie wymienione wyzej aspekty wdrazania i pro-
wadzenia SPC znajdujq odzwierciedlenie w opcjach mo-
dutu SPC systemu InTouch. Jest oczywiste, iz automa-
tyczne zbieranie, archiwizacja 1 analiza danych dla po-
trzeb SPC zasadniczo utatwia eksperymentowanie przy
wdrazaniu SPC w celu optymalizacji procesu oraz bieza-
cego dostosowywania do warunkow produkcji. Efektyw-
niejsze takze staje si¢ samo prowadzenie SPC wskutek
zwolnienia pracownikéw z wykonywania rgcznych po-
miarow, zapisoOw i analiz kart kontrolnych na rzecz me-
rytorycznej analizy i usuwania przyczyn wykrytych roz-
regulowan (niezgodnos$ci). OczywisScie istnieja sytuacje,
gdy konieczne jest reczne wprowadzanie wynikow po-
miaréw, na co oprogramowanie takze zezwala.

W celu wstepnego okreslenia typu rozktadu gestosci
prawdopodobienstwa procesu wyniki pomiar6w mozna
przedstawi¢ w formie histogramu wraz z podstawowymi
parametrami statystycznymi (rys. 1.).
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Rys. 1. Graficzna prezentacja charakteru rozkiadu procesu - histogram

Wybor rodzaju karty kontrolnej odbywa si¢ w prosty spo-
sob (rys. 2.), co w przypadku rgcznego prowadzenia SPC
wiaze si¢ ze zmiang formularza, ponownym przeliczaniem
granic kontrolnych, szkoleniem pracownikow, itp.

SPC Analysis Selection |

Ok,

Cancel

O Mowving % Moving B

IEI_ IEI_ Samples

(olls
P

Rys. 2. Wybor rodzaju karty kontrolnej

W kazdym momencie istnieje mozliwo$¢ zmiany licz-
nos$ci probki, czgstosci pobierania probek, czasu pomig-
dzy kolejnymi pomiarami w obrg¢bie probki, liczby pro-
bek dla wyznaczenia granic kontrolnych lub sporzadze-
nia histogramu, itp. (rys. 3a).
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Rys. 3a. Definiowanie procedury SPC

Celem prowadzenia SPC jest uzyskiwanie sygnatéw
alarmowych w przypadku rozregulowania procesu (tj.
odejscia procesu od tzw. stanu uregulowanego opisanego
pewnymi parametrami statystycznymi). Istnieje wiele
regul identyfikacji rozregulowania procesu. Podstawowa
regulg jest przekroczenie granic kontrolnych. Zastosowa-
nie dodatkowych regut poprawia czuto$¢ karty kontrol-
nej (tj. podnosi prawdopodobienstwo uzyskania alarmu
dla mniejszych rozregulowan procesu), lecz zwigksza
réwnoczesnie podatnos¢ karty na falszywe alarmy.
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Rys. 3b. Okienko recznego wprowadzania danych przez operatora

Wyboér regut wymaga znajomosci procesu, kosztow
niewykrycia rozregulowania oraz kosztow falszywych
alarmow, co wiaze si¢ z konieczno$cia eksperymentowa-
nia i dostosowywania procedury SPC do biezacych wy-
magan procesu. Utatwia to opcja konfigurowania alar-
moéw (rys. 4.).
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Rys. 4. Okreslanie regut wykrywania rozregulowania procesu.

Automatyczne prowadzenie SPC nie zwalnia cztowie-
ka z nadzoru nad procesem. Nawet przy zatozeniu stu-
procentowej skutecznos$ci alarmowania SPC, bez udzialu
cztowieka nie jest mozliwe osiagnigcie ciaglej poprawy.
Osoby obslugujace proces powinny w odpowiedzi na
alarm nie tylko kazdorazowo reagowac (identyfikowac i
ewentualnie usuwaé przyczyny rozregulowania), ale tak-
ze prowadzi¢ analizg historii alarméw w celu podjecia
optymalnych dziatan zapobiegawczych. Modut SPC sys-
temu InTouch w przypadku zaistnienia alarmu pozwala
na zarejestrowanie jego przyczyny (stwierdzonej przez
cztowieka - rys. 5.), co umozliwia wyodrgbnienie naj-
wazniejszych obszaréw poprawy jako$ci na podstawie
analizy historii alarméw.
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Rys. 5. Biblioteka przyczyn alarmow.

Jedna z form takiej analizy jest wykres Pareto (rys. 6),
ktory wskazuje te obszary (przyczyny), ktorych usunigcie
jest zalecane w pierwszej kolejnosci (praktyka pokazuje, ze
z reguty 20% przyczyn jest odpowiedzialnych za 80% pro-
blemoéw, co doskonale uwidacznia wykres Pareto).
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Rys. 6. Wynik analizy historii alarmow - wykres Pareto.

Komputerowe gromadzenie i archiwizacja danych
pozwalaja na ich réznorodne raportowanie. Na rys. 7
przedstawiono przyktadowe okno definiowania raportu
przez uzytkownika (wszystkie probki, z alarmami lub bez,
wartosci granic kontrolnych, oszacowanie zdolnosci pro-
cesu za pomoca wspotczynnikow Cp, Cpk , itp.).

Cad i Expoe Fib Caallgeiiaiehn

Cvcacris i Chasiniedd S anpoa Isbcanmssos Caroal | | QK |
& & Samples  (mood Samphss 7 B Semiples

¥ Edrngh B b ¥ LiCLi

' O Time ¥ Alm

' Plew D F [Targed

™ usL M xHnfim

™ LCLs I cp

™ Earipla (=Ber) " Cpk

[ = T ™ Almmm

rLaL I Epacisl Caig

™ ucir r Cammant

I Renge

Rys. 7. Okno definiowania raportu z wynikow pomiaréw SPC
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Poza omdwionymi utatwieniami w zakresie wdrazania i
automatyzacji SPC istnieje rowniez wiele innych opcji umoz-
liwiajacych dostosowanie procedury SPC do wymagan uzyt-
kownika (funkcje edycyjne, archiwizacyjne, przesytania
danych, itp.). Nie wspominano o nich, poniewaz sa to na-
rzedzia typowe dla catego systemu InTouch.
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Rys. 8. Przyktadowa aplikacja InTouch’a wykorzystujqca SPC

Zainteresowanego Czytelnika zapraszam do lektury
odpowiedniej dokumentacji (dostgpnej w firmie Astor).
W niniejszym artykule uwage poswigcono jedynie tym
funkcjom, ktore odzwierciedlaja istotg SPC.

W kolejnym artykule z tego cyklu przedstawione zo-
stanie oprogramowanie stanowiagce komputerowe wspo-
maganie analiz FMEA. Jest to kolejne (obok SPC) bar-
dzo skuteczne narzedzie poprawy jakosci, o ktorym na-
lezy wspomnie¢. Obydwa te narzedzia doskonale uzu-
peiniaja si¢ w systemie jakosci i moga by¢ dla siebie na-
wzajem cennym zrodtem informacji.

Czytelnika szczegolnie zainteresowanego komputero-
wym wspomaganiem innych obszaréw systemow jako-
$ci (zarzadzanie dokumentacja, audity wewnetrzne, dzia-
tania korygujace, nadzor nad sprzgtem kontrolno-pomia-
rowym, plany kontroli oraz w/w FMEA) zachgcamy do
kontaktu z firma:

TQM-soft. s.c., Al. 29 Listopada 32/12
31-401 Krakow, tel. 0-602-381849, fax 0-12-4126430
e-mail: tgqm@oscarsoft.com

Jan Rewilak, TOM-Soft

Artykut zilustrowano ekranami modutu SPC pakietu InTouch w wersji anglojezycznej. Polskojezyczna wersja
modutu jest aktualnie opracowywana i bedzie dostepna w potowie 1998 roku.




Instalacje automatyki w Polsce

Sterowanie i wizualizacja we wlokiennictwie

Zaktad Systemoéw Sterowania OPTIMUS-SEKO
wspolpracuje z Bielska Fabryka Maszyn Wlokienniczych
BEFAMA juz od kilku lat. Jednym z wielu efektow wspot-
pracy jest wykonanie i wdrozenie systemu kontrolno-po-
miarowego obslugujacego zespdét zgrzeblarkowy
CU691.13/2500 wraz z uktadaczem SW870. System ten
ma za zadanie monitorowanie pracy elementow zespotu
zgrzeblarkowego, w tym zadawanie parametréw techno-
logicznych niezbgdnych dla poprawnej pracy, alarmowa-
nie o zaistniatych sytuacjach awaryjnych oraz dostarcza-
nie danych historycznych informujacych o pracy napedow
zespotu. Poprzez wdrozenie sytemu pracownicy uzyskali
mozliwo$¢ otrzymywania wiarygodnej informacji o pracy
parku maszynowego. Prototyp systemu pracuje w Zakta-
dach Filcowych FILTEX w Lodzi.

Stare uktady sterowania maszyny, oparte jeszcze na ukla-
dach przekaznikowych bazujacych na zasadzie r¢cznego za-
dawania predkosci poszczegdlnych napeddéw maszyny, za-
stapione zostaly przez uktad zbudowany na bazie sterownika
programowalnego serii 90-30 firmy GE Fanuc. System oparty
jest na jednostce centralnej CPU 352 obstugujacej 140 punk-

tow wejsc 1 wyjs¢ cyfrowych, 10 wyjs$¢ analogowych 1 4
szybkie liczniki typu B. Fizyczna realizacja sterowania
predkosciami napedéw odbywa si¢ poprzez dziewigc fa-
lownikéw firmy Lenze.

Zastosowanie jednostki CPU 352 (posiadajace;j
zdolno$¢ wykonywania operacji zmiennoprzecinko-
wych) jest umotywowane koniecznos$cia prowadze-
nia skomplikowanych obliczen dotyczacych gtownie
predkosci wozkow uktadacza. W uktadzie tym za-
chodzi potrzeba bardzo precyzyjnej synchronizacji
pracy wozkow: dolnego i posredniego, urzadzenia te
posiadaja za§ niezalezne wzgledem siebie napedy.
Ponadto przebiegi predkos$ci musza by¢ realizowane
doktadnie wedtug modelu matematycznego.

Do celéw wizualizacji pracy zespolu zgrzeblarko-
wego zastosowano komputer operatorski OPTIMUS
P200. Ze wzgledu na wymagania uzytkownika co do
wyjatkowej stabilno$ci systemu, zastosowano platfor-
mg systemowa Windows NT Workstation 4.0. Aplika-
cje wizualizacyjng zrealizowano przy wykorzystaniu
oprogramowania Wonderware InTouch 6.0.

Przedsigbiorstwo OPTIMUS-SEKO, bedace autory-
zowanym centrum szkoleniowym GE Fanuc organi-
zuje w swej siedzibie w Bielsku-Biatej Kursy progra-
mowania sterownikow GE-Fanuc. W swojej ofercie
ma ono trzy poziomy kursow:

przygotowawczy:  koszt 360 zl/osobe
termin: 10.03 - 13.03.1998
podstawowy: koszt 650 zl/osobe
terminy: 30.03 - 3.04.1998
25.05 - 29.05.1998

zaawansowany: koszt 750 zl/osobe
terminy: 27.04 - 30.04.1998

15.06 - 18.06.1998

Istnieje rowniez mozliwo$¢ przeprowadzenia kursu na
dowolnym poziomie w dodatkowym terminie dla zor-
ganizowanej grupy powyzej 7 osob.

Informacje i zapisy - pani Gabriela Grzechnik
Optimus-Seko, ul. Jutrzenki 20, 43-300 Bielsko-Biata,
tel. (0-33) 149-234, fax (0-33) 140-071.

Firma ASTOR zaprasza wszystkich
chetnych do zaprezentowania na lamach
naszego pisma wlasnego opisu
wdrozonych instalacji
GE FANUC i Wonderware.
kontakt:

Stawomir Dzierzek (e-mail: sd@astor.com.pl)
ASTOR Krakéw, tel (0-12) 429-55-31

BIULETYN AUTOMATYKI ASTOR
wydano naktadem ASTOR Sp. z o.0,
ul. Smolensk 29, 31-112, Krakow

Usiyte w tekscie nazwy i znaki handlowe sq zastrzeione.
Numer 5/97 (15) ztozono 20.02.1998. Naktad - 4500 egz.

Redakcja i teksty niesygnowane: Stawomir Dzierzek

e-mail: sd@astor.com.pl
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Aplikacja wizualizacyjna systemu kontrolno-pomiarowego obstugujqcego zespol zgrzeblarkowy w Zaktadach Filcowych FILTEX w Lodzi
Ekran gtowny Il — Zgrzeblarka

Aplikacja sktada sig¢ z okien gtownych reprezentuja-
cych poszczegblne elementy technologiczne zespotu
zgrzeblarkowego, tj:

I. Szyb zasypowy z zasilarka;

II. Zgrzeblarka;

II1. Uktadacz;

oraz z szeregu podokien pomocniczych.

Ekrany poza mozliwoscia monitorowania aktualnych
standw maszyny umozliwiaja wprowadzanie szeregu
nastaw niezbgdnych dla prawidlowej pracy zespotu. Za-
stosowanie modulu menedzera receptur (Recipe Mana-
ger) daje mozliwo$¢ grupowania nastaw predkosci na-
pedow maszyny w receptury i przesytanie ich do ste-
rownika. Receptury ustalane sg w zalezno$ci od wymo-
gow aktualnie wytwarzanego asortymentu.

Bogate wyposazenie maszyny w czujniki umozli-
wia szybkie i doktadne lokalizowanie usterek lub awa-
rii uktadu poprzez wyswietlenie odpowiedniego ko-
munikatu na li§cie alarmow. Istotng wtasciwoscia apli-
kacji jest monitorowanie predkosci poszczegdlnych na-
pedoéw w czasie, przez co operator uzyskuje mozliwos¢
przegladania wykresoéw historycznych dla wybranego
przedziatu czasu .

Wdrozenie systemu kontrolno-pomiarowego pracy ze-
spotu zgrzeblarkowego CU691.13/2500 wraz z uktada-
czem 5W870 usprawnito znacznie obstuge maszyny.
Nadzorowanie pracy calego zespotu zgrzeblarkowego
jest scentralizowane - odbywa si¢ z jednego tylko stano-
wiska operatorskiego. Operator, z pulpitu swojego sta-
nowiska za pomoca komputera operatorskiego moze
wykona¢ wszystkie mozliwe czynno$ci kontrolne. Sys-
tem ponadto pozwala na natychmiastowa lokalizacje¢
wszelkich nieprawidlowosci (usterki, awarie), a poprzez
to szybkie ich usunigcie.

Przyktadowy ekran aplikacji wizualizacyjnej stworzo-
nej w InTouch'u 6.0 zilustrowano na nastgpne;j stronie.

Zainteresowanych problematyka sterowania we wto-
kiennictwie prosimy o kontakt z autorami artykutu.

Karolina Sawicka, Ryszard Jabtonski

Zaklad Systemow Sterowania
OPTIMUS - Seko

Ul Jutrzenki 20, 43-300 Bielsko-Biata
tel.(0-33) 145411, 1401001

email: oseko@bb.onet.pl




Nowe produkty GE Fanuc Automation

Oprogramowanie Cimplicity Control 2.0 dla sterownikow serii 90-30

W ostatnich dniach zostata wprowadzona nowa wersja oprogramowania, za
pomoca ktérego mozna konfigurowac i programowac sterowniki GE Fanuc serii
90-30. Oprogramowanie to nosi nazw¢ Cimplicity Control 2.0, uruchamiane jest
w srodowisku Windows95 lub WindowsNT 4.0 1 ma nast¢pujace mozliwosci:

- konfigurowanie sterownika

- tworzenie programow sterujacych
- przegladanie tablic wartosci zmiennych
- monitorowanie pracy sterownika

(46 S
- komunikacja ze sterownikiem po faczu szeregowym )

- komunikacja ze sterownikiem za pomoca sieci Ethernet

- mozliwo$¢ doktadnego definiowania kazdej z uzytych w programie zmiennych (nazwy: 31 znakéw, opisy: 64 znaki)

- mozliwo$¢ programowania przy uzyciu nazw zmiennych i péZniejszego powiazania nazw z adresami wejS¢/wyjsé¢

- przyjazniejszy interfejs graficzny w stosunku do wersji DOS-owych oprogramowania narzedziowego, umozliwia-
jacy kopiowanie i przenoszenie modutéw sterownika na ekranie przy uzyciu myszy

- tworzenie programow w logice drabinkowej (RLD) oraz w jezykach ,,C” i,,SFC”(przy uzyciu programowej naktadki)

- mozliwos$¢ tworzenia bibliotek uzytecznych procedur

- dostep do plikoéw ,,pomocy” (Help) podczas pracy z oprogramowaniem

- zgodnos$¢ z oprogramowaniem Logicmaster 90 oraz z norma [EC 1131-3.

Ponizej przedstawiono widok okna do konfigurowania modutow w sterowniku i okna do tworzenia programu steru-
jacego w logice drabinkowe;:

= CIMPLICITY® Control Workbench - [Rack System - Local Rack]

EM File Edt “iew Folder Comm  Tool: Window Help ;lilil
D= 8| 2[E(e|e| 5[« el |« mm 2
|[Nune] j E G || EI l:cslcgl Ii I?Sx :Iv

B 28| | =
Main |Rack 1| Rack 2| Rack 3| Rack 4| Rack 5| Rack 6 | Rack 7 |

% 1000417 % 100033 B000004 ®000047T % 100055 | % 100073
%.2J0001
®.200001

[ICEI3CHS331 - Base 10 Slot |[LocalRack  |[Mot Saved
Far Help, presz F1 [OMLINE  [10:06  [INS | [ [
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= CIMPLICITY® Control Workbench - [Program _MAIN - LD Editor]

Eile Edit “iew Folder Program  Comm Tool: Window Help 18| x|

D& & 4[] 5 [ el =] memE 2]

I[Nnne] j = || EI ':'El ﬁl Ii I?EZ jv
w ‘”:”_ pracsum S
- T_sEC - %Mo0001
@l | ] e O—
BT SEQ
dhia - Hlo0002 o »
% CTRL I [ wejstie | M a weyjsaie]
213
2 %I00003
P -
! B
WOO00T | op
< | _'l_|
|bitseq. bitseq [Row: 3, Cal: 4 [Fung: 1 | B=3¢Mm  [FRG [Not Savec
For Help, press F1 OWLIME 71001 [IMNS

Oprogramowanie Cimplicity Control v. 2.0 jest dostgpne w firmie ASTOR pod nastgpujacymi symbolami katalogowymi:
- IC641CTL930 (dokumentacja na dysku CD)
- IC641CTL931 (dokumentacja w postaci podrgcznikow)

- IC641CTL950 (edytor SFC).
Grzegorz Faracik (Astor Krakow)
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Nowe mozliwosci InTouch'a 7.0

InTouch 7.0 stanowi integralng czes¢ nowej wersji Zestawu Programow Przemystowych FactorySuite 2000. W niniejszym
artykule przedstawiamy najwazniejsze zmiany, ktore nastqpily w stosunku do poprzedniej wersji programu oraz nowe funkcje i

wiasciwosci InTouch'a 7.0.

1. Funkcje skryptowe (QuickFunctions™)

Funkcje skryptowe zwane QuickFunctions sa normal-
nymi skryptami InTouch’a, ktore jednak moga by¢ wy-
wolywane z poziomu innych skryptow lub z poziomu po-
faczen animacyjnych. Umozliwiaja one podawanie para-
metroOw 1 zwracanie warto$ci. Pozwala to na stworzenie
jednej funkcji, a nastgpnie jej wywotywanie w réznych
miejscach aplikacji, co zmniejsza czas potrzebny na stwo-
rzenie aplikacji.

2. Asynchroniczne wywolywanie skryptéw

Funkcje skryptowe QuickFunctions moga by¢ konfi-
gurowane jako funkcje wywoltywane asynchronicznie, co
powoduje uruchomienie dodatkowego, niezaleznego wat-
ku aplikacyjnego dla kazdego tak zdefiniowanego skryp-
tu. Takim funkcjom mozna powierzy¢ wykonywanie cza-
sochtonnych czynnosci, jak np.:

- dostep do baz danych,

- kopiowanie duzych plikow,

- petle FOR..NEXT.

3. Wspolpraca z protokolem SuiteLink i OPC
(ang. OLE for Process Control)

Nowo opracowany protokot SuiteLink pozwala na
przesylanie informacji o wartosci, czasie zmiany tej war-
tosci oraz o jakosci sygnatu (VTQ - Value, Time and
Quality). SuiteLink jest szybkim protokotem, ktorym
postuguja si¢ wszystkie czesci pakietu FactorySuite 2000
(nastgpca FactorySuite 1000). Protokoét SuiteLink bazuje
na TCP/IP. Wraz z wprowadzeniem nowego protokotu
nie zapomniano oczywiscie o dziesiatkach tysigcy dzia-
tajacych aplikacji - kazdy serwer i klient SuiteLink umie
komunikowa¢ sig w starych protokotach NetDDE, Fa-
stDDE i DDE

FactorySuite jest rowniez klientem OPC i jako firma
cztonkowska organizacji firm popierajacych OPC (OPC
Foundation), pracuje nad ulepszaniem tego protokotu.

4. Jeden program dla systeméw operacyjnych
Windows 95 i Windows NT

InTouch w wersji 7.0 moze by¢ uruchomiony za-
rowno pod Windows 95 jak i Windows NT 4.0. Row-
niez aplikacje tworzone przez InTouch’a 7.0 maja taki
sam format bez wzglgdu na to, pod jakim systemem
operacyjnym zostaty utworzone (nie jest konieczna

wigc ich konwersja w przypadku zmiany systemu).

5. Obecnos¢ zestawu dodatkow dla InTouch’a
(Productivity Pack) w wersji dla Windows 95

Poniewaz InTouch 7.0 dziata w jednej wersji za-
rowno pod Windows 95 jak i Windows NT, mozliwe
jest rOwniez uzywanie zestawu dodatkowych wizar-
doéw dla InTouch’a - Productivity Pack pod Windows
95. Zestaw Productivity zawiera: generator wizardow
umozliwiajacy proste tworzenie wizardow bez ko-
niecznos$ci pisania kodu w jezyku C, biblioteke 2500
symboli graficznych do wykorzystania przy tworze-
niu aplikacji, wizard do tworzenia wykresow x-y, wi-
zard umozliwiajacy przegladanie informacji zawartych
w dowolnych zZrodtach danych ODBC w formie tabe-
li, przegladarke plikow w kilkudziesigciu formatach
pracujaca z poziomu aplikacji, kontener OLE2 oraz
wizard do trenddéw 16-pisakowych.

6. Nowy wizard trendow z 16-oma pisakami

Wizard umozliwia w trakcie pracy aplikacji swobod-
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na konfiguracj¢ zmiennych wy$wietlanych tacznie z wy-
borem trybu trendu (rzeczywisty lub historyczny).

7. Mozliwo$¢ tworzenia zmiennych lokalnych

Skrypty InTouch’a 7.0 umozliwiaja uzywanie lokal-
nych zmiennych do tymczasowego przechowywania uzy-
wanych wynikoéw Iub do wykonywania skomplikowanych
obliczen. Zmienne lokalne sa wliczane do limitu okresla-
nego licencja.
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8. WindowViewer dziala jako serwis Windows NT

Poczawszy od wersji 7.0, InTouch moze dziata¢ jako
serwis Windows NT. Mozliwo$¢ uruchomienia wizuali-
zacji, alarmowania i logowania danych historycznych jako
serwisow umozliwia ciagla prac¢ InTouch’a nawet w
przypadku, gdyby operator wylogowat si¢ z Windows NT.
Ulatwia to rowniez automatyczny start aplikacji InTouch’a
w przypadku startowania stacji operatorskie;j.

9. Nowa paleta kolorow

Nowa paleta umozliwia zmiang dostgpnych kolorow
oraz dopisywanie nowych koloréw do palety i wybor
kolorow z palety 16.7 milionow (liczba koloréw jest ogra-
niczona tylko przez mozliwosci karty graficznej).
Program do definiowania wlasnych palet (Palette Mana-
ger), ktory do tej pory byt osobnym programem, zostat
wlaczony do okna obstugujacego kolory.

10. Nowe okno do wyboru i przegladania zmiennych
w aplikacji

Nowe okno wyboru i przegladania zmiennych w apli-
kacji podaje wigcej informacji (np. nazwa dostepu skoja-
rzona ze zmienng, grupa alarmowa, do ktorej nalezy
zmienna, komentarz). Ponadto mozna przegladac infor-
macje o zmiennych z innych aplikacji InTouch’a znajdu-
jacych sig¢ w sieci.
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11. Zdalne adresowanie zmiennych
(ang. Remote Tagname Referencing)

Daje to mozliwo$¢ dostepu do zdalnych danych bez
potrzeby definiowania nowych zmiennych w lokalne;j
bazie danych zmiennych. Zmienne moga odwzorowywac
dane pochodzace od programéw komunikacyjnych, in-
nych zrodet danych DDE lub tez SuiteLink. Okno gra-
ficzne aplikacji InTouch’a mozna zaimportowac z innej
aplikacji, a nastgpnie mozna automatycznie przekonwer-
towa¢ zmienne na zmienne o zdalnych adresach. Pozwa-
la to na fatwe stworzenie aplikacji klienta, nie posiadaja-
cej zadnych zmiennych lokalnych.

12. Mozliwos$¢ pracy licencji do uruchamiania
aplikacji (Runtime) jako serwer zmiennych
(Runtime Tag Server) lub jako klient zmiennych
(Runtime Tag Client)

Serwer zmiennych udostgpnia informacje o swoich
zmiennych innym weztom InTouch’a (ktéorymi moga by¢
inne serwery zmiennych lub klienci zmiennych). Infor-
macje te moga zawiera¢ biezaca warto$¢ zmiennej, jej
definicje czy stan jej flag statusowych. Klient zmiennych
moze taczy¢ obiekty graficzne na ekranie ze zdalnymi
zmiennymi bez potrzeby tworzenia zmiennych lokalnych

13. Kontener obiektow ActiveX

InTouch 7.0 jest kontenerem obiektow ActiveX. Po-
zwala to na instalowanie kontrolek ActiveX pochodza-
cych od innych producentéw i uzywanie ich w aplikacji
InTouch’a. Kontrolki ActiveX umozliwiaja niespotyka-
na do tej pory elastycznos¢ w tworzeniu aplikacji - moga
stuzy¢ do wykrywania zdarzen, wywotywania metod ob-
stugujacych specyficzne zagadnienia uzytkownika itd.
Cechy obiektow ActiveX moga by¢ zwigzane ze zmien-
nymi InTouch’a.

14. Monitorowanie awarii instrument6w pomiarowych

Poczawszy od wersji 7.0 InTouch posiada trzy nowe
pola zmiennych:

.RawValue (przechowuje surowa warto$¢ pobrana
od sterownika PLC),

.MinRaw (przechowuje dolny limit warto$ci
surowych),

.MaxRaw (przechowuje gorny limit wartosci
surowych).

Pola te umozliwiaja okreslenie, czy warto$¢ podawa-
na przez czujnik wykracza poza zakres, czy czujnik jest
skalibrowany lub tez czy nie dziata on nieprawidlowo.

15. Obecno$¢ megazmiennych (ang. SuperTags™)

Megazmienne jest to struktura, ktora pozwala uzyt-
kownikowi na tworzenie wlasnych typow zmiennych. Jed-
na megazmienna (record) moze zosta¢ zdefiniowana z
udzialem do 64 innych zmiennych, te za§ moga by¢ me-
gazmiennymi ztozonymi z innych zmiennych (dozwolo-
ne sa maksymalnie dwa poziomy zagniezdzenia). Zmien-
ne bedace cztonkami tak zdefiniowanych struktur sa do-
ktadnie takimi samymi zmiennymi jak zwykle zmienne
InTouch’a i moga by¢ uzywane w skryptach, potacze-
niach animacyjnych, a takze w trendach i obietach alar-
mowych. Mechanizm megazmiennych utatwia tworzenie
odpowiednich struktur zmiennych, odpowiadajacych le-
piej strukturze wizualizowanego obiektu, a takze pozwa-
la na tworzenie struktur tablicowych.
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16. Zgodno$¢ unowoczes$nionego interfejsu
uzytkownika z najnowszymi trendami

Unowoczes$niony interfejs uzytkownika, zgodny z ak-
tualnymi trendami posiada m.in. paski zadan (ang. flo-
ating toolbars), struktury drzewiaste podobne do tych z
Eksploratora Windows i inne obiekty ulatwiajace uzy-
wanie programu.

17. Obsluga prawego klawisza myszki w §rodowisku
do tworzenia aplikacji (WindowMaker)

Po wcisnigciu prawego klawisza myszki w Window-
Makerze pokazuje si¢ na ekranie kontekstowe menu
umozliwiajace tatwiejsze wywotanie operacji zwiaznych
z danych obiektem

18. Przegladarka zmiennych (ang. tagname browser)

Przegladarka zmiennych w aplikacji pozwala uzyt-
kownikowi na przegladanie i wybieranie zmiennych lub
pol zmiennych, z jakiejkolwiek aplikacji FactorySuite lub
jakiegokolwiek innego zrodta danych zgodnego ze spe-
cyfikacja bazy danych zmiennych InTouch’a (np. program
InControl stuzacy do realizowania sterowania bezposred-
niego z poziomu komputera PC wyposazonego w karty
wejscia/wyjscia).

19. Eksplorator aplikacji (ang. Application Explorer)

Eksplorator aplikacji w formie hierarchicznego drze-
wa ulatwia nawigacje¢ w obregbie modutu WindowMaker
1 szybsze tworzenie aplikacji. Wyswietla on np. nazwy
okien uzywanych w aplikacji (podwdjne kliknigcie na
okno powoduje automatyczne otworzenie tego okna, zas
wecisnigcie prawego klawisza myszy na nazwie okna po-
kazuje kontekstowe menu umozliwiajace zapisanie okna,
otworzenie, uruchomienie okna edytora skryptoéw dla tego
okna, itd.), a ponadto wyswietla wszystkie skrypty obec-
ne w aplikacji, zmienne, itp. Do struktury Eksploratora
aplikacji mozna doda¢ wtasne pozycje (np. uruchomie-
nie innych aplikacji Windows, programéw komunikacyj-
nych itp.).

20. Limit zmiennych zostal zwi¢kszony do 60k

InTouch obecnie umozliwia tworzenie aplikacji za-
wierajacych maksymalnie do 61 405 zmiennych. Liczba
dozwolonych zmiennych jest kontrolowana przez pliki
licencyjne.

21. Tworzenie spisu uzywanych zmiennych
(ang. tagname cross-referencing)

Funkcja ta umozliwia zdeterminowanie, jaka zmien-
na zostata uzyta w danym oknie lub skrypcie. Na biezaco
uaktulaniane okno moze by¢ caly czas wyswietlone w
WindowMaker'ze, umozliwiajac szybkie odnalezienie wy-
stapien zmiennych, a nastgpnie szybkie przejscie do skryp-
tu zawierajacego dana zmienna.
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22. Ulepszony edytor graficzny WindowMaker’a -
przezroczyste mapy bitowe, obracanie tekstow

InTouch 7.0 obstuguje rysunki bitowe z ,,przezroczy-
stym kolorem”. Polega to na tym, iz jeden z kolorow
wystepujacy w ramach rysunku definiujemy jako kolor
przezroczysty (niewidoczny) i nie jest on widoczny w
uruchomionej aplikacji. Umozliwia to umieszczanie w
aplikacji map bitowych obiektow bez pokazywania zbed-
nego tla. Dodatkowo mozliwe jest obracanie rysunkow
w WindowMakerze, a takze umieszczanie tekstow pod
katem i w pionie.

23. Modul uruchomieniowy InTouch’a 7.0 (Window
Viewer) pracuje w wersji demonstracyjnej 120
minut, a nie jak dotychczas 60 minut

Podobnie programy komunikacyjne pracuja w wersji
demonstracyjnej 120 minut

24. Obstuga dlugich nazw plikéw zgodnych
ze standardem Windows 95 i Windows NT

Grzegorz Dubiel (Astor Krakow)

Pelng wersje InTouch’a 7.0 ze wszystkimi programami komunikacyjnymi oraz z licencja na uzywanie jej przez

30-dni mozna otrzymac w firmie Astor w formie tzw. FactorySuite Box’a, czyli pelnego zestawu wszystkich

programoéw wchodzacych w sktad FactorySuite 2000. Cena tej wersji testowo-szkoleniowej wynosi 95 USD.
Numer katalogowy: PR-FS2K
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Zestawienie cech i wlasciwosci InTouch’a 7.0 w zaleznosci od licencji

Typ produktu Wilasciwos$ci produktu
(rodzaj licencji)
Praca jako klient DDE, | Praca jako serwer DDE, Dane Alarmy Zdalne Skalowanie | Window
fastDDE lub SuiteLink | fastDDE lub SuiteLink | historyczne adresowanie | zmiennych | Maker
zmiennych (edycja
aplikacji)
odczyt modyfikacja | lokalnie sieciowo | dos-| klient| dos- | klient | klient | serwer | klient
warto$ci | wartosci dla aplik. | dlaaplik. |tawca tawca (odczyt)| (pot- | zmien- [zmien-
na tym na innych wier- | nych | nych
samym komput. dzanie)
komput.
Tag Server with /O + + + + + + + + + + + + -
Tag Server without I/O + + + + + + + + + + + + -
Tag Client with I/O + + + - + - + + + + -
Tag Client without I/O + + + - - + - + + - + + -
Runtime with I/O + + + + + + + + + + + + -
Runtime without I/O + + + + + + + + + + + + -
Factory Focus + - - - + + _ + _ _
1/O Server licence - - + + - - - - - - - - -
Development + + + + + + + + + + + + +

Astor doradza:

Automatyczne logowanie uzytkownika w Windows NT

System operacyjny Windows NT pozwala na automatycz-
ne logowanie uzytkownika do systemu poprzez wpisanie do
Rejestru Systemu (ang. System Registry) nazwy uzytkownika
ijego hasta dostgpu. Aby to zrobi¢, nalezy uzy¢ programu Edy-
tor Rejestru (ang. Registry Editor), ktory nalezy wywotac po-
przez wybranie opcji Uruchom (ang. Run...) z menu Start i uru-
chomienie programu REGEDT32.EXE.

UWAGA!!! Niewlasciwe uzycie programu REGEDT32.EXE
moze spowodowaé powazne problemy z uruchomieniem sys-
temu, dlatego zaleca si¢ daleko idacg ostrozno$¢ w postugi-
waniu si¢ tym programem.

1. Uruchom program REGEDT32.EXE i znajdz nastgpujacy klucz

HKEY_LOCAL_MACHINE\SOFTWARE\ Microsoft\
Windows NT\CurrentVersion\Winlogon

2. W powyzszym kluczu nalezy wprowadzi¢ nazwe domeny,
nazwe¢ uzytkownika oraz jego haslto, z ktéorymi system ma
automatycznie startowaé. Nalezy to zrobi¢ poprzez zdefinio-
wanie (lub edycje, jezeli juz istnieja) nastepujacych warto-
Sci:

DefaultDomainName
DefaultUserName
DefaultPassword

UWAGA! Wartos¢ DefaultPassword moze nie istnie¢ w Re-
jestrze. Jezeli tak jest, to nalezy z menu Edycja (ang. Edit)
wybraé opcj¢ Dodaj wartosé (ang. Add value). W polu Na-
zwa wartosci (ang. Value Name) nalezy wpisac nazwe warto-
sci jako DefaultPassword, zas jako typ pola nalezy wybrac¢
REG_SZ.

Nastgpnie nalezy poda¢ warto$¢ domyslnego hasta poprzez
podwojne kliknigcie na kluczu DefaultPassword i podanie ha-
sta w polu String.

3. W nastgpnej kolejnosci nalezy zdefiniowa¢ nowy klucz o
nazwie AutoAdminLogon rowniez typu REG_SZ i nada¢
mu warto$¢ 1.

Po wyjsciu z Edytora Rejestru i ponownym uruchomieniu syste-
mu nastapi automatyczne zalogowanie uzytkownika w systemie.

Jezeli chcemy wylaczy¢ automatyczne logowanie uzytkownika
do systemu, nalezy zmieni¢ warto$¢ klucza AutoAdminLogon
na 0. Dobrze jest rowniez wyczysci¢ pole DefaultPassword.

Powyzsze opcje poprawnie dzialaja rowniez w wersji polskiej
Windows NT.

UWAGA! Nalezy sprawdzi¢ czy konto, na ktore bgdziemy si¢
logowa¢ automatycznie, ma uprawnienie do zmiany wartosci
kluczy w Rejestrze. Jezeli tych praw nie ma, to nie bedzie moz-
na w przysztosci zmieni¢ hasta tego uzytkownika, co spowo-
duje zablokowanie komputera (bgdzie on stale tadowal Win-
dows NT z automatycznym logowaniem uzytkownika). Auto-
matyczne logowanie przebiega nawet wtedy, gdy zamykamy
system z opcja ,,Zamknaé wszystkie programy i zalogowaé
si¢ jako inny uzytkownik" !!!

Jedynym wyjsciem z sytuacji, gdy nie mozemy z powrotem
zmienic¢ rejestru (a komputer pracuje w sieci) jest zmiana hasta
przez administratora sieci na serwerze. Daje to nam mozliwo$¢
powtdrnego wejscia np. na konto Administrator i zmiang usta-
wien wprowadzonych w rejestrze systemu.

Grzegorz Dubiel (Astor Krakow)
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ASTOR Sp. z o.0.

autoryzowany dystrybutor
GE Fanuc i Wonderware

centrala

ul. Smolensk 29, 31-112 KRAKOW,

tel. (0-12) 429-55-31, fax (0-12) 429-55-81
e-mail: info@astor.com.pl

filia

ul. Polanki 12, 80-308 GDANSK,

tel./fax (0-58) 552-23-14, tel. (0-58) 552-25-42
e-mail: gdansk@astor.com.pl

*BIALYSTOK
Promar PHUP, ul. Mtoda 2/1, 15-140 Biatystok,
tel. (0-85) 75-33-58, fax (0-85) 43-31-51

e BIELSKO-BIALA
Optimus - SEKO, ul. Jutrzenki 20,
43-300 Bielsko-Biata, tel. (0-33) 149-234

« GDANSK
Vircon s.c.,ul. Polanki 12, 80-308 Gdansk,
tel./fax (0-58) 552-14-90

« KATOWICE
ABIKOM, ul. Rolna 43, 40-555 Katowice,
tel./fax (0-32) 202-12-30, 202-20-80, 203-17-03,
252-47-02, d wszystkich numerow wewnetrzny 321

+« KRAKOW
ABIS s.c.,ul. Smolensk 29,
31-112 Krakéw, tel. (0-12) 422-49-56

« POZNAN
BIORG, os. Bolestawa Smiaiego 27/13,
60-682 Poznan, tel. (0-601) 79-45-29

« STARGARD SZCZECINSKI
BUIE INFEL, ul Dworcowa 26B/9,
73-100 Stargard Szczecinski, tel. (0-92) 77-69-95

« TORUN
ANKO-SYSTEM, ul. Mtodziezowa 31, 87-100 Torun
tel. (0-56) 230-74, 654-95-52, fax (0-56) 263-44
e-mail: anko@anko.torun.pl

* WROCLAW
ANTER GmbH Sp. z o.0., ul. Sw. Mikotaja 16/17,
50-128 Wroctaw, tel./fax (0-71) 44-16-79

Dealerzy Wonderware Corporation w Polsce

Zapraszamy na kursy i szkolenia

W 1998 roku szkolenia z zakresu obstugi oprogra-
mowania Wonderware odbywac si¢ beda w sali semi-
naryjnej firmy Astor przy ul. Smolensk 29 w Krakowie,
IV pigtro, w nastepujacych terminach:

A) InTouch - szkolenie podstawowe

23 - 25 marca

27 - 29 kwietnia

1-3 czerwca
W programie kursu, przeznaczonego dla integratorow
przemystowych, znajduja si¢ min. tworzenie schematow
synoptycznych, animacja obiektow, pisanie skryptow,
komunikacja InToucha ze sterownikami PLC, trendy bie-
zace 1 historyczne oraz alarmowanie.

B) InTouch - kurs zaawansowany

20 - 22 kwietnia

25 - 27 maja

29 czerwca - 1 lipca
W programie m.in. opcje InToucha: SPC, SQL Access,
receptury, praca InToucha w sieci, komunikacja z rezer-
wacja, tworzenie ,,gotowcOw” (wizards) oraz praca
z pakietem narzedziowym Extensibility Toolkit.

C) InTrack

18 - 20 maja
Szkolenie ma na celu opanowanie umiejgtnosci praktycz-
nego wykorzystania zintegrowanego systemu InTrack
wspomagajacego zarzadzanie produkcja.
D) Industrial SQL Server

6 - 8 kwietnia
Szkolenie umozliwia poznanie pierwszej bazy danych
w pelni dostosowanej do potrzeb przemystu.

E) FactorySuite

4 - 6 maja
Szkolenie z zakresu obslugi zestawu programoéw prze-
mystowych FactorySuite 1000, zlotego medalisty
Migdzynarodowych Targéw Poznanskich w roku 1997.

Szczegodlowe informacje i zgloszenia u p. Renaty Rod,
tel. (0-12) 429-55-31, e-mail: rr@astor.com.pl

Nowe Informatory Techniczne

Informujemy naszych Czytelnikow, ze w firmie Astor dostepne
sq (bezptatnie) nastepujace Informatory Techniczne (kilkuna-
stostronicowe opracowania zawierajace poszerzone informa-
cje na temat urzadzen i oprogramowania znajdujacego sie w
ofercie firmy):

Sterowniki serii 90-Micro (
System wejsc¢/wyjs¢ Field Control  (symbol: LI-ASI-FC-GE1)
System wejsc¢/wyjs¢ Genius (symbol: LI-ASI-GEN-GE1)
Panele operatorskie Datapanel  (symbol: LI-ASI-DP-GE1)
(
(
(

symbol: LI-ASI-MIC-GE1)

Kable symbol: LI-ASI-KAB-GE1)
Modut Genius Power TRAC symbol: LI-ASI-PT-GE1)
Oprogramowanie InTrack symbol: LI-ASI-TR-WW1)
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Ludzie Astora (15)

w kazdym numerze Biuletynu przedstawiamy pracownikow naszej firmy

Witold Czmich po raz pierwszy z
ASTOR-em zetknat si¢ latem 1996
roku odbywajac praktyke studencka.
Stato si¢ to dzigki Grzegorzowi Du-
bielowi, z ktorym miat kontakt na
Politechnice. Juz poét roku pdzniej,
jeszcze jako student, rozpoczat pra-
cg na pot etatu zajmujac si¢ przede
wszystkim polonizacja oprogramo-
wania InTouch. Prace¢ w pelnym
wymiarze godzin rozpoczal w lipcu
1997 roku po pomys$lnym zakoncze-
niu studiow 1 obronie pracy magi-
sterskiej na kierunku Automatyka i
Robotyka Politechniki Krakowskiej.
Obecnie pracuje w dziale Oprogra-

mowania Przemyslowego i oprocz
ttumaczenia InTouch’a stanowi
wsparcie dla Astora od strony pro-
gramistycznej. Zajmuje sig takze te-
stowaniem réznych nietypowych
rozwiazan przemystowych i komu-
nikacyjnych. Witek jest kawalerem,
jego zainteresowania to m. in. sport,
w ktorym niepodzielnie kroluje pit-
ka nozna, muzyka instrumentalna
oraz samochody. Lubi takze jezdzi¢
na rowerze, zwlaszcza w okolicach
Czyzowic - rodzinnej wsi na Slasku,
gdzie mieszkatl przed rozpoczgciem
studiow w Krakowie, a w ktorej re-
gularnie spedza weekendy.

(red.)
Kupon 5/97 (15) Prosimy o czytelne wypetnienie kuponu i wystanie go na adres firmy ASTOR:
ul. Smolensk 29, 31-112 Krakow, fax (0-12) 429-55-81

IMIE | NAZWISKO: e
FIRMA: e
ADRES:
TELEFON: e
FAX:
NIP:
1. Prosze o: [J abonament  Biuletynu Automatyki ASTOR (gratis)

[ podrecznik ,,InTouch - Pierwsze kroki” (gratis)

[ katalog oprogramowania Wonderware (gratis)
2. Zamawiam nastepujace podreczniki i materiaty szkoleniowe opracowane w firmie ASTOR

i prosze o wystanie ich na m¢j adres za zaliczeniem pocztowym:
a) ,Sterowniki 90-Micro, 90-20, 90-30. Kurs programowania” (LI-ASK-KP-GE2) ....egz.po20z = ........... zt
b) ,Sterowniki 90-Micro, 90-20, 90-30. Podrecznik programisty” (LI-ASK-PP-GE2) ....egz.po20zt = ............. zt
c) ,Sterowniki 90-Micro, 90-20, 90-30. Zbiér zadan z przyktadami rozwigzan” (LI-ASK-ZZ-GE2) ...egz.po20zt = ............ zt
c) ,Panele operatorskie Horner Electric” (LI-ASK-OIU-GE1) ...egz.po20zt = ............ zt
d) ,Katalog sterownikow serii 90-Micro i 90-30" (LI-ASC-9030-GE3) ...egz.po10zt = ............ zt
e) ,InTouch - Poradnik dla projektanta aplikacji” (LI-ASK-PA-WW2) ....egz.po 20zt = .............. zt
f) ,inTouch - Podrecznik uzytkownika” (LI-ASK-PU-WW1) ....egz.po 70zt = .............. zt
g) »InTouch - Opis zmiennych, funkcji i pdl systemowych” (LI-ASK-FP-WW1) ....egz.po 30zt = .............. z
RAZEM: ... zt+ VAT

Ninigjszym upowazniamy firme Astor Sp. z 0.0. do wystawienia faktury VAT bez naszego podpisu

Podpis

Piecze¢ Instytucji
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