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Szanowni Panstwo!

Kazdy producent stara sie wytyczaé nowe trendy i regularnie udoskonala¢ swoje wyroby. W dziedzinie sterownikow pro-
gramowalnych, rozne nowosci - szybsze jednostki centralne, specjalizowane moduty, osprzet wszelkiego rodzaju, jak i coraz
lepsze i bardziej przyjazne dla uzytkownika oprogramowanie - pojawiajq sie niemal z kazdq porq roku. Jednakze wprowadzenie
zupetnie nowej serii sterownikow, lamiqcej dotychczasowe schematy w grupie urzqdzen o zblizonych mozliwosciach produkowa-
nych przez konkurencje, jest na pewno wydarzeniem wartym zwrocenia uwagi. Firma GE Fanuc wprowadza na rynek nowq
rodzine sterownikow o nazwie VersaMax - o mozliwosciach procesorow zblizonych do sterownikéw serii 90-30, ale o innej,
bardziej otwartej koncepcji konstrukcyjnej (modutowa budowa bez uzycia kaset), przez co sterowniki te cechujq sie korzystniej-
szym stosunkiem mozliwosci do ceny. Sq one rowniez bardzo proste w obstudze i programowaniu i mogq wspotpracowaé

z systemami sterowania roznych producentow. Czy rodzina VersaMax wytyczy nowe trendy w budowie sterownikow PLC,
podobnie jak sterowniki serii 90 na poczqtku lat 90-tych? Odpowiedz na to pytanie bedziemy znac¢ juz niebawem.

Stawomir Dzierzek (Astor Krakow)
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InTouch 7.0 po polsku?
VersaMax - prawdziwe wyzwanie dla konkurencji?  Tak, i to od zaraz - wszystkich zainte- W tym numerze przedstawiamy SuiteLink -
Nowe sterowniki GE Fanuc firma Astor resowanych zapraszamy do siedziby —najnowszy system komunikacyjny Wonderware
zaprezentuje juz za kilka dni - na 70-tych firmy Astor, na nasze stoisko do przesytania danych pomiedzy komponenta-
Miedzynarodowych Targach Poznanskich. Opis na 70 MTP lub tez na Wonderware mi Zestawu Programow Przemystowych
systemu VersaMax na stronie 7. Tour de Pologne (patrz strona 13). FactorySuite (patrz strona 11).
W numerze: W kwietniu biezqcego roku Wonderware Corporation
Str.2 - Komputerowe wspomaganie systemow dolqczyla do brytyjskiej grupy kapitalowej Sicbe.

O tym, co z tego wynika i jakie korzysci odniosq klienci

enia iakogci C1 000 :
zapewnienia jakosci wg norm serii SO 9 Wonderware pisze Stefan Zyczkowski na stronie 10.

(czgs¢ 11 - Analiza Przyczyn i Skutkow Wad FMEA)

Str. 5 - Biblioteka modutéw sterownika GE Fanuc . - .
. Udzialy w Swiatowym rynku oprogramowania
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Str. 8 - Systemy wagowe w instalacjach automatyki TN 8 3%

Str. 9 - Sterownik Micro - Inteligencja w hydroforni

Str. 10 - Grupa kapitatowa Siebe PLC kupita brylant

Str. 11 - SuiteLink - protokot z przysztoscia

Str. 13 - Kursy programowania sterownikow GE Fanuc Siebe (Wonderware)

Str. 14 - Program kurs6w oprogramowania Wonderware 0%

Str. 15 - Ludzie Astora Zrédlo: ARC (www.arcweb.com)

Astor zaprasza na YWonderware Tour de Pologne

cykl seminariow poswigconych FactorySuite 2000

organizowanych w dniach 4.06-10.06.1998 w réznych miastach Polski (patrz strona 13)




Komputerowe wspomaganie systemow zapewnienia jakosSci

wg norm serii ISO 9000
czes$¢ 11 - Analiza Przyczyn 1 Skutkow Wad (FMEA)

W poprzednim artykule z tego cyklu przedstawiono
komputerowe wspomaganie jednego z gtdéwnych narze-
dzi jakosci: statystycznego sterowania procesem (SPC).
Stuzy ono do wykrywania utraty przez proces stanu ure-
gulowania. Pozwala na podjgcie dziatan zapobiegawczych
jeszcze zanim proces zacznie wytwarzac produkt niezgod-
ny z wymaganiami. Mozna wigc powiedzie¢, iz SPC dzia-
ta ,,on-line" — generuje alarm w momencie wystapienia
przyczyn potencjalnych niezgodno$ci.

Analiza Przyczyn i Skutkow Wad (Failure Mode and
Effect Analysis - FMEA) jest narzedziem jakos$ci, ktore
zajmuje si¢ potencjalnymi przyczynami potencjalnych
niezgodnosci (a wigc porownujac z SPC dziata niejako
,,off-line"). Nalezy tutaj zaznaczyc¢, iz z tego wzgledu obej-
muje swoim zasiggiem nie tylko obszar procesu, ale tak-
ze projektu danego wyrobu (lub ustugi).

Komputerowe wspomaganie FMEA
na przykladzie systemu Q-PAK dla Windows

Kazda analiza FMEA, zaré6wno procesu jak i projek-
tu, dotyczy okreslonego produktu.

1. FMEA Procesu

Program Q-PAK dla Windows pozwala na prowadzenie
analiz FMEA zaréwno dla pojedynczych operacji jak i dla
pelnego procesu. FMEA pelnego procesu dla danego wyro-
bu tworzone jest automatycznie przez system poprzez su-
mowanie utworzonych arkuszy FMEA dla tych operacji, z
ktorych sktada sig¢ proces wytwarzania danego wyrobu. W
tym celu uzytkownik ma mozliwo$¢ definiowania marszrut
technologicznych dla poszczegdlnych wyrobow.

2. FMEA Projektu

Analogicznie jak dla procesu, program Q-PAK dla Win-
dows pozwala na prowadzenie analiz FMEA dla pojedyn-
czych funkcji wyrobu oraz dla pelnego ich zestawu okresla-
jacego wymagania jakosciowe (tzw. cel projektu). FMEA
projektu dla danego wyrobu tworzone jest automatycznie
przez system poprzez sumowanie utworzonych arkuszy
FMEA dla funkcji, z ktérych sktada sig cel projektu danego
wyrobu. Podobnie jak w przypadku marszrut technologicz-
nych, uzytkownik ma mozliwos$¢ definiowania celow pro-
jektowych dla poszczegdlnych wyrobow.

Dalsza cze$¢ niniejszego artykutu dotyczy¢ bedzie pro-
wadzenia analiz FMEA dla procesu. Zasady prowadzenia
FMEA dla projektu sa bowiem identyczne, jedyna rdznica
dotyczy stosowanego nazewnictwa (jak opisano powyzej
w pkt. 1 12) oraz zawartosci merytorycznej komoérek arku-
sza FMEA wypelnianych przez uzytkownika.

Tworzenie arkuszy FMEA znacznie utatwiaja definio-
wane przez uzytkownika biblioteki: wad, przyczyn i skut-
kéw. Sa one na biezaco uzupetnianie oraz uaktualniane
przez program w trakcie pracy nad arkuszem. Kazda
zmiana brzmienia przyczyny, wady, lub skutku moze by¢
automatycznie odzwierciedlona w bibliotece (oraz we
wszystkich zarejestrowanych w systemie arkuszach) lub
zapisana w bibliotece jako nowa pozycja. Nagromadzo-
ny po pewnym czasie zbior rekordow w bibliotekach uta-
twia generowanie pomystéw w trakcie analizy oraz zwigk-
sza tempo pracy nad arkuszem.

Biblioteka Przyczyn Wad
Przyczyny
Brak wyszkolema s

Drgania wzbudzone haktasem otoczenia
Hadmierna temperatura zewnetrzna
Miedozzacowanie obc.

Miestarannoié operatora

Miewtaéciwe mocowanie w szczgkach
Miewlaiciwie przyjete obcigzenia
Miewtaéciwy doztawca

Miewlasciwy Facznik

Miskie napigcie zasilania

Obliczenia

Operator

Parametry procesu

Poluzowamnie narzedzia

Rodzaj farby
Stepienie narzedzi

Zalegte zapisy

Zky rodzaj materiatu

Zky rodzaj proszku

Zuzyte zzczotki

Zle przyjete warunki zewnetizne
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Rys. 1. Biblioteka przyczyn wad

Dodatkowa biblioteka kategorii przyczyn pozwala na
przyporzadkowanie kazdej z przyczyn wad do okreslo-
nej kategorii w celu przedstawienia tworzonego arkusza
FMEA w formie wykresu Ishikawy. NajczeSciej tworzo-
ne kategorie to (wg zasady SM+E): cztowiek, maszyna,
metoda, material, zarzadzanie i sSrodowisko (rys. 2).

Tworzenie arkusza FMEA ulatwione jest, w porow-
naniu z metoda tradycyjna (rgczna), dzigki takim udo-
godnieniom, jak m.in.:

- mozliwos¢ korzystania z bibliotek wad, ich przyczyn,
skutkow oraz kategorii,

- automatyczne obliczanie wskaznika poziomu ryzyka
(przed i po wprowadzeniu dziatan zapobiegawczych),

- automatyczna archiwizacja arkusza wraz z historig wpro-
wadzanych zmian,
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- mozliwos¢ przekazania arkusza innemu uzytkowniko-
wi w sieci,

- wbudowane opcje raportowania (m.in. analiza Pareto,

histogram),

- zapewnienie bezpieczenstwa danym poprzez system
kontroli praw dostgpu.
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Rys. 2. Przedstawienie arkusza FMEA w formie diagramu Ishikawy

Rys. 3. Edycja arkusza FMEA w formie tabelarycznej

Zakres dozwolonych operacji (tworzenie nowych arku-
szy FMEA, wprowadzanie zmian do juz istniejacych, usu-
wanie, wydruk, przeglad) jest okreslony dla kazdego uzyt-
kownika za pomoca nadanych mu przez administratora sys-
temu uprawnien. Rownocze$nie, w celu zapewnienia pel-
nej identyfikowalnosci, rejestrowana jest historia kazdego
arkusza zawierajaca glowne przeprowadzone operacje przez
okreslonych uzytkownikow (rys. 4.). Historia ta, wraz z
podstawowymi danymi identyfikacyjnymi arkusza, moze
by¢ wraz z nim automatycznie drukowana.
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Rys. 4. Zapis historii danego arkusza FMEA

Pelna analiza FMEA dotyczy konkretnego wyrobu. Uzyt-
kownik w kazdym momencie pracy nad arkuszem ma moz-
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liwo$¢ podgladu specyfikacji analizowanego wyrobu (re-
jestr wyrobow). Podstawowe dane dotyczace wyrobu sa
dolaczane do standardowego wydruku pelnej analizy FMEA.

Z kazdym arkuszem FMEA dotyczacym danej opera-
cji zwiazane sa tez dane dotyczace ewentualnych poddo-
stawcow dla potrzeb tejze operacji (rejestr poddostaw-
cow). Takze i te dane pojawiaja si¢ na pierwszych stro-
nach wydruku FMEA. W czg$ci informacyjnej wydruku
FMEA pojawia si¢ takze zestawienie/opis operacji tech-
nologicznych objetych analiza (rejestr operacji).

Z kazdym arkuszem FMEA dla danej operacji mozna
skojarzy¢ dowolna ilo$¢ stownego komentarza, ktory po-
jawia si¢ nastepnie na wydruku. Po utworzeniu peinej
analizy FMEA dla danego produktu na jej wydruku poja-
wiaja si¢ komentarze dotaczone wczesniej do arkuszy
poszczegblnych operacji tworzacych proces wytwarza-
nia danego wyrobu.

Standardowo na wydruku petnej analizy FMEA poja-
wia si¢ takze pole sluzace do zatwierdzenia analizy przez
osobe¢ odpowiedzialna (jesli np. wydruk jest archiwizo-
wany, wysylany do klienta, itp.). Opcjonalnie do wydru-
ku mozna wlaczy¢ prezentacj¢ arkusza w formie wykre-
sow Ishikawy (sporzadzane, formatowane i opisywane au-
tomatycznie) oraz réznego typu szczegdtowe raporty.

Dla wigkszych analiz FMEA (np. w przypadku duzej
liczby analizowanych operacji dla danego procesu) istotna
z punktu widzenia ich skutecznosci jest mozliwos¢ tworze-
nia réznorodnych raportow wg kryteriow uzytkownika.

Podstawowa metoda jest filtrowanie danych zamiesz-
czonych w arkuszu wg warto$ci wspotczynnikow czesto-
tliwosci, znaczenia, wykrywalnosci lub wskaznika pozio-
mu ryzyka (rys. 5.). Ograniczenie zawartosci arkusza do
pozycji spehiajacych narzucone warunki pozwala na
szybka identyfikacje obszaréw wymagajacych poprawy.

Kiytenia selekcji dla Raportu FMEA [ x|

Arkusz FMEA Operacji Jednostkowej: Op01

—Znaczenie r Czestothwodec ————
6 |« = &} [ < £= 0>
—Wykmywalno$é —— —Wskaznik Poziomu Ryzyka —
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Rys. 5. Okno stuzqce do definicji raportu FMEA wg wartosci
wspolczynnikow Zn, Wy, Cz, WPR.

Jedna z wygodniejszych form prezentacji danych jest
tzw. wykres Pareto. Zastosowany dla potrzeb raportowa-
nia wynikow analiz FMEA pozwala na przeglad wad wg
zasady 80/20 (,,20 procent wad odpowiedzialnych jest za
80 procent problemow"). W systemie Q-PAK (rys. 6.)
uzytkownik ma dodatkowo mozliwo$¢ okreslenia liczby

70 Miedzynarodowe Targi Poznanskie odbeda si¢ w dniach 15-19.06.1998
ASTOR zaprasza na stoisko 375 w pawilonie 23C (jak zwykle)
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uwzglednianych na wykresie wad (liczba stupkéw) oraz
wyboru kryterium tworzenia wykresu - analiza Pareto
moze by¢ przeprowadzona pod katem liczby wystapien
w arkuszu lub wedhug wartosci wspotczynnikow czesto-
tliwosci, znaczenia, wykrywalnosci lub wskaznika po-
ziomu ryzyka.
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Rys. 6. Analiza Pareto opracowana na podstawie wybranych
arkuszy FMEA (kryterium: WPR)

Alternatywna forma raportowania wynikow analiz
FMEA jest wykres czgstosci (histogram). Pozwala on na
catosciowy przeglad czgsto$ci wystgpowania wad dla
okres$lonego zestawu arkuszy ze wzgledu na wartosci
wspolczynnikow czestotliwosci, znaczenia, wykrywalno-
$ci lub wskaznika poziomu ryzyka (rys. 7.). Dzigki temu
w prosty sposob mozna dokona¢ identyfikacji obszarow
poprawy dla procesow zwigzanych z wybranymi produk-
tami. Podwojne kliknigcie na wybranym stupku histo-
gramu powoduje wyswietlenie listy odpowiadajacych mu
wad (np. kliknigcie ostatniego stupka ujawnitoby liste
wad, dla ktorych warto$¢ wykrywalnosci oceniono na 8).
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Rys. 7. Analiza czestosci (histogram) opracowana na podstawie
wybranych arkuszy FMEA (kryterium: wykrywalnosé)

Unikalng funkcja modutu FMEA programu Q-PAK dla
Windows jest mozliwo$¢ wymiany danych z modutem Za-
rzadzania Dziataniami Korygujacymi i Zapobiegawczymi

(Q-ACTION). Po zidentyfikowaniu obszaréw koniecznej
poprawy jakosci (np. za pomoca opcji raportowania opisa-
nych wyzej), dana wadg (potencjalng niezgodnos¢) mozna
zarejestrowac jako oddzielny rekord w module Q-ACTION,
ktory przejmuje nadzor nad realizacja odpowiednich dzia-
fan korygujuacych i/lub zapobiegawczych (rys. 8.).
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Rys. 8. Polaczenie modutu FMEA z modutem dziatan korygujqcych
i zapobiegawczych

Nadzor ten obejmuje m.in.: projekty dziatan , termi-
ny wykonania, osoby odpowiedzialne, a takze zatwier-
dzanie i oceng efektywnosci przeprowadzonych dziatan.
Zasady funkcjonowania modutu Q-ACTION zostana opi-
sane w kolejnych artykulach z tej serii.

Glowna zaleta komputerowego prowadzenia analizy
FMEA jest uwolnienie jej autoréw od ucigzliwych czynno-
$ci zwigzanych z tworzeniem, aktualizacja, archiwizacja,
sortowaniem, przegladem (raportowaniem), drukowaniem
oraz dystrybucja arkuszy FMEA. Pozwala to na pelng kon-
centracj¢ na merytorycznej stronie prowadzonej analizy, co
przyczynia si¢ do zwigkszenia jej efektywnosci. Profesjo-
nalne wydruki arkuszy, wykresow Ishikawy oraz réznego
typu raportow stanowia dla klientow dowdd powaznego po-
dejscia do jakosci, a dla kierownictwa i zespotow FMEA
warto$ciowy materiat do dyskusji.

Czytelnika zainteresowanego komputerowym wspo-
maganiem innych obszaréw systemow jakosci (zarzadza-
nie dokumentacja, audity wewnetrzne, dzialania korygu-
jace, nadzor nad sprzgtem kontrolno-pomiarowym, pla-
ny kontroli) zachgcamy do kontaktu z firma:

TQM-soft. s.c.
Al 29 Listopada 32/12/1, 31-401 Krakow

tel. 0-602-381849, fax (0-12)-4126430
e-mail: info@tqmsoft.com.pl
strona www: (http://www.tqmsoft.com.pl)

Jan Rewilak (TOM-soft)
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Biblioteka modulow sterownika GE Fanuc dla oprogramowania Schema 7.1

Mito nam powiadomi¢ Panstwa, iz firma ABIS s.c.
wykonata bibliotek¢ modutow sterownika GE Fanuc dla
oprogramowania Schema 7.1 produkowanego przez IGE-
XAO Polska Sp. z 0.0. zKrakowa. Schema jest jednym z
popularniejszych na rynku programem do tworzenia pro-
jektow elektrycznych i automatyki. W pelnej licencji obej-
muje on takie zagadnienia projektowania, jak:

— tworzenie biblioteki aparatow elektrycznych

— rysowanie schematow elektrycznych

— testowanie polaczen

— generowanie listew zaciskowych

— generowanie wykazoéw materiatowych

— projektowanie elewacji szaf sterowniczych

— oraz dodatkowo m. in.np. import plikow *.dxf Auto-
Cad’a i prowadzenie instalacji na rzutach budynkow

Tworzac biblioteke, cheieliSmy utatwic projektantom
prace w tym pakiecie, ktora w poczatkowej fazie uzytko-
wania zmusza do pewnego wysitku zwiazanego z przy-
gotowaniem gotowych aparatow elektrycznych. Z gory
zaznaczamy, ze wybrany przez nas sposob przedstawia-
nia zaciskoOw sterownika moze sie r6zni¢ od stosowane-
g0 przez niektorych projektantdow — nie zamierzamy two-
rzy¢ nowych standardéw ani zmienia¢ przyzwyczajen.
Podczas tworzenia biblioteki napotkaliSmy na szereg pro-
blemow, ktore moga utrudni¢ Panstwu prace, gdyz roz-
wiazanie nie bedzie intuicyjne. Dlatego zdecydowaliSmy

si¢ napisac ten artykul, starajac si¢ wyjasni¢ podstawowe
zasady stosowania biblioteki. Liczymy na uwagi z Pan-
stwa strony 1 wymiang do§wiadczen, co pomogloby nam
w przysztosci stworzy¢ efektywniejsze narzedzie pracy.

Ponizej zamieszczamy najwazniejsze informacje o wy-
konanej przez nas bibliotece. Uzytkownicy Schemy otrzy-
maja wraz z dyskietka pelny opis uzytkowania.

1. W poszczegdlnych klasach umieszczonych zostato

w klasie PLC 5 pozycji
w klasie Rack 13 pozycji
w klasie Karty 67 pozycji

Zgodnie z budowa sterownika zachowany zostal uktad za-
budowy CPU 311, 313, 323 i procesorow sterownika Micro
w racku. Pod pojeciem ,,Rack” rozumiemy kasete monta-
zowa. Dla lepszego zrozumienia rdznicy pomigdzy poje-
ciami PLC i rack nalezy przyja¢, ze PLC oznacza jeden
sterownik, natomiast sterownik moze mie¢ 1 i wigcej rac-
kow. Czesciowe pokrycie si¢ tych poje¢ spowodowane zo-
stato przez strukturg Schemy. Pod pojeciem Karty w pakie-
cie Schema rozumiemy pozycje katalogowe modutdéw: pro-
cesorow, wejs¢, wyjs¢, modutdw komunikacyjnych i spe-
cjalnych.

2. Ze wzgledu na ograniczona ilo$¢ pozycji w grupach
poszczego6lne moduty sterownika dostepne sa w trzech
grupach: GEF, GE, GEIl,

ABIS 5.,
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3. Narzucony zostal nastgpujacy system oznaczen wedhug
przyktadu: PLC1ROC113, gdzie:

PLC1 - numer sterownika

RO - rack zerowy (tzn. podstawowy)
Cl1 - karta pierwsza

13 - zacisk karty 13

Ten sposob oznaczen zostatl przyjety z wzorcowej biblio-
teki Schemy.

4. W Kklasie karty znajduja si¢ zar6wno standardowe mo-
duty wejs¢/wyjsé, jak 1 moduty procesorow, moduty ko-
munikacyjne i specjalne. Zwracamy uwagg, ze Schema do-
puszcza mozliwos¢ umieszczenia np. CPU w gniezdzie in-
nym niz pierwsze, wtozenie kilku CPU, nie umieszczenie
zasilacza itp. bledy. Prosimy opiera¢ si¢ na katalogu ste-
rownika GE Fanuc jako materiale rozstrzygajacym.

5. Schema interpretuje, ze sterownik sklada si¢ z racku,
CPU i kart. Dlatego sterownik Micro i Field Control po-
siadaja ,,wirtualne” racki.

6. Wprowadzono rozroznienie w klasach PLC na ,,GE 90-30”
(dla CPU 331/341) i,,GE 90-30 with CPU 351/352”, ponie-
waz obstuguja one r6zna ilos¢ kart rozszerzajacych. Podob-
nie dla sterownika Micro: ,,S90 Micro” dla jednostek 14 pkt.
i,,Series 90 Micro PLC” dla jednostek 23 i 28 pkt.

7. W edytorze schematow rozpoczecie pracy ze sterownikiem
polega na wyborze aparatu ,,SYSTEM” dla serii 90-30 Iub
,»3YS 90 dla Micro, opisania go, a nastepnie ,,skonfiguro-
wania” sterownika. Inaczej moduly sterownika nie beda do-
stepne. Do konfiguracji nalezy wykorzysta¢ zdefiniowane
moduly serii 90-30, Micro i Field Control.

W kolejnym kroku — tworzenia schematow potaczen, do dys-
pozycji projektanta przygotowane sa zaciski wejs¢ cyfrowych,
wyijs¢ cyfrowych, wejs¢ analogowych 1 wyj$¢ analogowych.
UWAGA: Ze wzgledu na ograniczenie Schemy nie jest auto-
matycznie generowana lista zaciskow w przypadku gdy je-
den sygnat wymaga kilku potaczen elektrycznych

8. Zaciski zasilajace projektant musi

zdefiniowac samodzielnie. Schema nie
. przewiduje rownoczesnej mozliwosci

zdefiniowania zaciskow zasilajacych i

sygnatlowych w module.

9. Tworzona lista materialowa wyge-
neruje automatycznie liste uzytych apa-
ratow. Nie zostanie natomiast wygene-
rowana lista dodatkowych kabli, kom-
pletow wtyczek itp.

Zainteresowanych zach¢camy do
wymiany doswiadczen. Informujemy
réwniez, ze pracujemy nad konwerte-
rem pliku konfiguracyjnego z LM90 i
Cimplicity Control do Schemy.
W przypadku pozytywnego zakon-
czenia testOw zostanie on umieszczo-
ny na stronie www.astor.com.pl.

o

ABIS s.c. nie bierze odpowiedzial-
nosci za bledy w bibliotece i w projek-

cie stworzonym z wykorzystaniem biblioteki GE Fanuc.

Pytania dotyczace obstugi i funkcji programu Sche-

ma prosimy kierowa¢ bezposrednio do dzialu handlo-
wego lub serwisu firmy IGE-XAO Polska Sp. z 0.0.:

pl. Na Stawach 3, 30-107 Krakéw, tel. (012) 422-12-55
e-mail: comm@ige-xao.krakow.pl

(Piotr Bistron, ABIS s.c. Krakow)

KPEC Bydgoszcz wybrat InToucha i FactorySuite!

W Komunalnym Przedsiebiorstwie Energetyki Cieplnej
w Bydgoszczy prowadzono juz od wielu miesiecy porow-
nanie systemdw nadzoru proceséw przemystowych. Osta-
tecznie po dogtebnym przetestowaniu kilku z nich (Wiz-
con, Fix, InTouch) wybér padt na Wonderware InTouch. ,In-
Touch ma najlepszy system komunikacyjny, najlepsza baze
danych i jest zdecydowanie najtatwiejszy w uzyciu z po-
$rod wszystkich starannie testowanych rozwigzan” twier-
dzi Pan mgr inz. Maciej Kosiak - kierownik wydziatu auto-
matyki i telemetrii. ,Wybor byt dla nas bardzo wazny - wni-
kliwe testy réznych systemow prowadziliSmy od dwéch lat”.

Oferta ,,DONY” dla Krakowian

Z przyjemnoscig chcielibysmy Panstwu poleci¢ oferte eduka-
cyjng Prywatnej Szkoty Podstawowej nr 1 ,,DONA” w Krako-
wie. Poza wysokim poziomem nauczania szkota zapewnia dba-
to$¢ o wychowanie i rozw6j zainteresowan wtasnych dzieci i mto-
dziezy. Profesjonalna kadra nauczycieli, indywidualne podejscie
do kazdego ucznia sprawiajg ze szkota juz przez osiem lat od-
nosi sukcesy pedagogiczne, artystyczne i wychowawcze.
Wszystkich zainteresowanych (w szczegélnosci klasami 0,1i4)
zachecamy do bezpo$redniego kontaktu:

PSP nr 1, DONA”, ul. Stroma 5, Krakow
tel. 656 02 74
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Nowe produkty GE Fanuc Automation

VersaMax - wyzwanie dla konkurencji?

VersaMax to catkowicie nowy, uniwersalny sterownik opracowany przez firm¢ GE Fanuc

o\ Automation, a jednocze$nie jedno z niewielu urzadzen automatyki przemystowe;j, ktorego

@;‘5 FANUC nazwa nie sktada si¢ z suchych symboli i liczb. VersaMax jest systemem modutowym, ktory
moze pracowac jako niezalezny sterownik lub moze stanowi¢ (jako typowy sterownik lub
tylko jako odrgbny uktad wejsé/wyjs¢ o maksymalnie 256 punktach) czes¢ wigkszego, roz-

proszonego systemu sterowania, zawierajacego rowniez
inne sterowniki PLC i uktady wej$¢/wyj$¢ innych serii,
panele operatorskie, komputery PC, itp.

Moduly VersaMax taczy si¢ zatrzaskowo, bezposred-
nio ze soba - niec wymagaja zadnej kasety ani kabli pota-
czeniowych. Sa one konfigurowane automatycznie, dzia-
ajac na zasadzie ,,plug & play". Moduty zasilaczy, jed-
nostek centralnych i moduty komunikacyjne mozna in-
stalowac¢ tylko w pozycji pionowej, natomiast moduty
wej$¢/wyjs¢é mozna taczy¢ z pozostatymi modutami réw-
niez obrocone o0 90°. Wszystkie elementy systemu sa przy-
stosowane do montazu na szynie DIN. Moduly wejs¢ i
wyj$¢ moga by¢ wyposazone w oddalone listwy zacisko-
we kilku typow, potaczone z modutami za pomoca ory-
ginalnej wiazki kabli.

W ramach systemu VersaMax dostgpne sa nastgpujace moduty:

- zasilacze (24 VDC lub 120-240 VAC, porty komunikacyjne RS 232 i RS 485 dla protokotéw SNP, Modbus RTU
Slave, ASCII Read/Write))

- jednostki centralne (pamig¢ 12 kB, arytmetyka zmiennoprzecinkowa, zegar czasu rzeczywistego, regulatory PID,
obstuga wyjs¢ PWM i licznikow impulséw wysokiej czgstotliwosci)

- moduly komunikacyjne (Genius, Profibus-DP, Device-Net)

- moduty wejs¢ dyskretnych (16-punktowe dla 120 i 240 VAC oraz 24 VDC, 32-punktowe dla 24 VDC)

- moduly wyjs$¢ dyskretnych (8- i 16-punktowe dla 120 VAC i 24 VDC, 32-punktowe dla 24 VDC)

- moduly wyjs¢ przekaznikowych (8- i 16-punktowe, 2 A)

- kombinowane moduty wejs¢ i wyjs¢ dyskretnych (20 wejsc/12 wyjs¢ oraz 16 wejsc/16 wyjs¢ 24 VDC)

- kombinowane moduty wejs$¢ dyskretnych i wyjs$¢ przekaznikowych (20 wejs¢/12 wyjsc i 10 wejs¢/6 wyjs¢)

- moduty wejs¢ analogowych - pradowe, napigciowe, RTD (4-kanalowe) i termoparowe (7-kanalowe)

- moduty wyj$¢ analogowych - pradowe i napigciowe (4-kanatowe)

- kombinowane moduty wejs$¢ i wyj$¢ analogowych (4 kanaty wejsciowe i 2 wyjsciowe)

System VersaMax jest programowany za pomoca zna-
nego oprogramowania Cimplicity Control dla Windows
95 1 Windows NT. Posiada szerokie mozliwosci diagno-
styczne, jest tatwy w instalacji, obstudze, a co najwaz-
niejsze - niedrogi w stosunku do oferowanych mozli-
wosci. Czy zastapi on z czasem mniejsze modele ste-
rownikéw (90-Micro i 90-30), zapoczatkowujac nowy
kierunek w konstruowaniu systeméw PLC i stanowiac
kolejne wyzwanie dla konkurencji?

W Polsce VersaMax begdzie dostgpny pozna jesienia
1998 roku. Pierwszy egzemplarz zostanie zaprezento-
wany przez firmg Astor na 70 Migdzynarodowych Tar-
gach Poznanskich w czerwcu - serdecznie zapraszamy.

Stawomir Dzierzek (Astor Krakow)



Instalacje automatyki w Polsce

Systemy wagowe w instalacjach automatyki

W procesie produkcyjnym czesto wystepuje problem utrzymania do-
ktadnych proporcji dozowanych sktadnikéw. Aby zapewni¢ wysoka ja-
ko$¢ wyrobow, stosowane sa elektroniczne systemy wagowe. Przykta-
dem nawazania porcyjnego jest uktad dozowania kruszywa i cementu w
wezle betoniarskim, zautomatyzowanym dla MTM Brukbet przez firme
VIRCON. Uktad sktada si¢ z czterech mostkow tensometrycznych,
umieszczonych na dozownikach kruszyw i jednego na dozowniku ce-
mentu. Sygnaly z mostkow zbierane sa do sterownika GE Fanuc. Zada-
niem sterownika jest wlasciwe odmierzanie porcji surowcow w dozow-
nikach oraz sterowanie praca pozostalych urzadzen wezta betoniarskie-
go. System posiada funkcj¢ autotarowania, dzigki czemu nie wystepuje
zjawisko btedu wywotanego oklejeniem wagi. System receptur zastosowany w uktadzie nawazania umozliwit pro-
dukcje kilkudziesigciu rodzajow betonéw. Wyboru realizowanej receptury operator dokonuje za pomoca panelu ope-
ratorskiego AFE. Wprowadzenie automatycznego nawazania, a takze dozowania wody oraz farb umozliwito bezob-
stugowa produkcje szerokiej gamy wyrobow betonowych przez cata dobg. Dzigki duzej doktadnosci uktadow auto-
matyki produkt finalny charakteryzuje si¢ najwyzsza jakoScia i catkowita powtarzalnoscia.

Kolejnym systemem wagowym zrealizowanym przez firm¢ VIRCON jest system ciaglego nawazania na linii
produkcji nawozow sztucznych w zaktadach chemicznych BIONEX. Komponenty nawozu wazone sa podczas trans-
portu na tasmociagu, za$ utrzymywanie zadanej proporcji odbywa si¢ poprzez regulacjg predkosci przesuwu tasmy
dozownika. Sygnaty z tensometrow doprowadzone sa do sterownika GE Fanuc, ktérego zadaniem jest kontrola do-
ktadnosci nawazania. W przypadku usterek na linii uniemozliwiajacych poprawne dozowanie sterownik alarmuje
obstuge, a przy wigkszych zaburzeniach przerywa dozowanie. System receptur pozwala na wybor aktualnie produko-
wanego nawozu. Po zakonczeniu realizacji danej receptury w sterowniku logowane sa dane dotyczace zuzycia su-
rowcow dla danej partii nawozu. Sterownik wspolpracuje z aplikacja wizualizacyjna wykonang z wykorzystaniem
oprogramowania Wonderware InTouch. Dzigki przejrzystej grafice operator moze obserwowac na biezaco stan ukta-
du dozowania oraz inne parame-
try linii prod'ukcyjnej. Rej estre‘1— E% m‘l L r._"
cja danych historycznych umoz- - " = O
liwia doktadng analizg zachowa-
nia si¢ uktadu. Aplikacja pozwa- . T o T ——
la na generowanie raportow, Bl ETE EE ETE
dzigki ktorym mozliwe jest do- T y y
ktadne rozliczanie komponen-
tow oraz wlasciwa analiza eko-
nomiczna produkcji. Duza do-
ktadnos¢ systemu gwarantuje
doskonata jako$¢ produkowa-
nych nawozow.

Szerszych informacji na te-
mat opisanych instalacji oraz in-
nych uktadéw sterowania
1 wizualizacji udziela Autoryzo-
wany Integrator Wonderware -

firma VIRCON z Gdanska
Fi Fa Fa T Fi Fr FA
SENCRE o e N [ O R

Robert Kastelik (Vircon Gdansk)

Wizualizacja linii produkcji nawozow sztucznych w zaktadach BIONEX
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MicroPLC - Inteligencja w hydroforni

W hydroforniach budowanych 30 lat temu spotyka-
my pompy o niskiej sprawnosci energetycznej oraz ol-
brzymie zbiorniki hydroforowe. Laczniki cisnieniowe to
jedyna automatyka tam wystepujaca. Jednak wraz z wkro-
czeniem elektroniki w Zycie codzienne pojawita si¢ ona
rowniez w hydroforniach - wpierw niesmialo, w postaci
urzadzen zabezpieczajacych; nastgpnie do sterowania
praca pomp w przepompowniach dwustopniowych. Po-
jawity si¢ uktady zmieniajace kolejno$¢ zalaczania pomp.
Pozwolilo to zmniejszy¢ pojemnos¢ stosowanych zbior-
nikow hydroforowych.

Kolejny krok naprzod wiaze si¢ z zastosowaniem w
hydroforni sterownika PLC. Obarczono go odpowiedzial-
nos$cia za pracg pomp ttoczacych wodg do instalacji wo-
dociagowej oraz za pracg pompy pluczacej i caly proces
ptukania. Rdwnoczesnie w hydroforni pojawit si¢ falow-
nik. Zmienito to catkowicie wyglad stacji hydroforowej,
zniknely zbiorniki - dotychczas nieodtaczny element kaz-
dej hydroforni, a pojawily si¢ zestawy hydroforowe.

Zestaw hydroforowy sktadajacy sig z kilku pomp spig-
tych kolektorami, zainstalowanych na wspolnej ramie po-
sadowionej na wibroizolatorach oraz szafa sterujaco-za-

40-555 Katowice, ul. Rolna 43,

tel./fax (032) 201 18 66, 201 18 67

bezpieczajaca ze sterownikiem i falownikiem - to nowa
jakos¢ w hydroforni. Nowy sposob sterowania pompami
pozwolit ustabilizowac cisnienie w sieci wodociagowe;j,
zwigkszy¢ sprawnos¢ energetyczng catego uktadu pom-
powego oraz wyeliminowac¢ znaczng cze$¢ obstugi. Jed-
ng z hydroforni, w ktorych pracuja sterowniki jest hy-
drofornia w miejscowosci Salnowko. Zastosowano tam
zestaw hydroforowy sterowany przez sterownik GE Fa-
nuc Micro. Zarzadza on pracg trzech pomp, realizujac na-
stepujace funkcje: zmiana kolejnosci uruchamiania (jako
pierwsza zalaczana jest pompa, ktora zostata wytaczona
jako pierwsza) oraz utrzymywanie zwloki czasowej po-
migdzy poszczegdlnymi uruchomieniami. Dodatkowo
sterownik monitoruje catkowity czas pracy pomp oraz
liczbg zalaczen. W efekcie mozna byto znacznie zredu-
kowac¢ pojemnos$¢ zbiornika (o ok. 70%), a w zwiazku z
tym zmniejszono kubaturg obiektu oraz znacznie ograni-
czono mozliwo$¢ uderzen hydraulicznych i elektrycznych.

Projekt, budowe i1 uruchomienie zestawu wykonata

firma HYDRO-SYSTEM z Grudziadza przy wspotpra-
cy gdanskiego oddziatu Astora.

Marek Wierzbowski (HYDRO-SYSTEM)
ul. E. Plater 5, 86-300 Grudziqdz
tel./fax. (051) 214-73

ABIKOM .. ...

Avtomatyka Przemysiowa

e-mail: abikom@abikom.com.pl
www.abikom.com.pl
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Grupa kapitalowa Siebe PLC kupila brylant

Od 1 kwietnia 1998 roku niekwestionowany lider $wiatowego rynku oprogramowania HMI (Human Machine Inter-
face - systemy wizualizacji i nadzoru produkcji) Wonderware Corporation jest wlasnoscia brytyjskiej grupy kapita-
lowej Siebe PLC. Siebe wykupita akcje najlepszej amerykanskiej firmy produkujacej oprogramowanie dla przemystu
z gietdy NASDAQ. Najlepsza firma ma réwniez bardzo wysoka ceng, tak jak najpigkniejszy brylant. Wonderware
wyceniono na 375 milionow dolarow. W zwiazku z tym warto$¢ akcji w ostatnim okresie wzrosta o ponad 50%!!!
(zrodto: dane NASDAQ). A wszystko za sprawa bardzo dynamicznego - szczegoélnie w ostatnim czasie - rozwoju
firmy, spowodowanego bardzo dobra sprzedaza pierwszego zintegrowanego pakietu programow dla przemystu
FactorySuite. Ten nowatorski produkt (jak dotad bezkonkurencyjny na skalg¢ swiatowa) zostat bardzo dobrze
przyjety i oceniony przez rynek: sprzedaz Wonderware wzrosta w 1997 o ponad 25%, do sumy 82.5 miliona dolarow,
co stanowi wedtug ARC (Automation Research Company) 30% $wiatowego rynku.

Oto jak wyglada obecnie stan rynku swiatowego w dziedzinie systeméw HMI:

® US Data B Siemens

129 11*1,-;. B Rockwell

O Emerson 6%
{Intellution) O Inni
20% 21 %

Siebe (Wonderware)
30%

W ramach Siebe firma Wonderware dotaczyta do bardzo mocnej grupy ponad 200 firm dziatajacych na rynku przemysto-
wym (migdzy innymi: Foxboro, Triconex, AVP, Barber-Coleman). Jest to dla Wonderware okoliczno$¢ niezwykle korzyst-
na, pozwalajaca zarowno zarzadowi, jak i klientom firmy spojrze¢ optymistyczne w przysztos¢. Zgodnie z polityka korpo-
racji Siebe, Wonderware pozostanie samodzielng firma o takim samym profilu dziatalnosci, jak dotychczas, a jej celem
bedzie umocnienie dominacji na rynku oprogramowania przemystowego przy wspotpracy z pozostalymi firmami korpora-
¢ji oraz przy wykorzystaniu ich zasobow i do§wiadczen. Poza doskonatymi produktami, najlepszym serwisem technicz-
nym spo$rod wszystkich (!!!) firm software’owych (wedlug Software Support Professionals Association) oraz duza liczba
klientow, Wonderware posiada teraz takze doskonate zaplecze finansowe.

Stefan Zyczkowski (Astor Krakow)

Wonderware - amerykanska firma software’owa, lider rynku $wiatowego (30% - zrodto ARC), zatozona w 1987
roku, od paru lat notowana na gietdzie NASDAQ, obecnie wchodzi w sktad grupy kapitatowej Siebe. Poza wieloma

=T
(L PR A

osiagnigciami w ostatnim okresie firma Wonderware zostata uhonorowana odznaka
dla firmy, ktora najlepiej rozwiazuje techniczne problemy swoich klientow.

Siebe - ogdlnoswiatowa grupa kapitalowa z siedziba w Anglii, zrzeszajaca

okoto 200 firm o rocznym obrocie przekraczajacym 7 miliardow dolaréw. Siebe jest najwigkszym dostawca syste-
mow sterowania (Control Systems - pozycja globalna: 1), oraz systemdw sterowania dla powszechnego uzytku (Tem-
perature & Appliance Controls - pozycja globalna: 1). Dodatkowo firma ta znajduje si¢ w Swiatowej czotdwce w
dziedzinie sprzedazy osprzgtu dla przemystu (Industrial Equipment - pozycja globalna: 3).

ARC (Automation Research Center) - zatozona w 1985 roku organizacja badajaca trendy zachodzace w §wiatowej auto-
matyce. Wykonuje analizy §wiatowego rynku automatyki, bedac organizacja niezalezna od wszystkich dostawcoéw. Do-
ktadny zakres wykonywanych raportéw i $wiadczonych ustug dostepny jest na stronie internetowej] WWW.ARCWEB.COM.
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SuiteLink - protokol z przyszloscia

Artykut poswigcony najnowszemu protokotowi do wy-
miany danych pomigdzy komponentami zestawu Wonder-
ware FactorySuite chcialbym zacza¢ od trochg przewrotne-
go pytania: Ktory samochdd jest lepszy: bolid Formuty 1 ze
stajni McLarena czy cigzar6wka Volvo? Pytanie jest prze-
wrotne, poniewaz nie zostato powiedziane, do czego beda
te samochody wykorzystane. Wszyscy zgodza sig, ze szyb-
szy bedzie McLaren, gdy bedziemy sig $cigac na torze wy-
scigowym Formutly 1, ale przy przewozeniu tysigcy lodo-
wek pomigdzy dwoma miastami na pewno lepsze rezultaty
osiagniemy korzystajac z cigzarowki!

Z protokotami jest bardzo podobnie. Projektujac nowy
protokot trzeba dobrze wiedzie¢, do czego bedziemy go
stosowa¢. Tworcy nowego protokotu komunikacyjnego
firmy Wonderware o nazwie SuiteLink wiedzieli, ze glow-
nym (i w zasadzie jedynym) jego zastosowaniem begdzie
cykliczna wymiana duzych ilo$ci danych pomigdzy apli-
kacjami pracujacymi na tym samym i na ré6znych kom-
puterach. Wiedzieli, ze przesyta¢ beda dane pochodzace
Z procesu przemystowego, i ze transmisja bgdzie narazo-
na na wigksze niz w warunkach biurowych zaklocenia i
awarie sprzg¢tu. W efekcie uwzglednienia tych faktow
powstat protokot, ktory jest w stanie zaspokoi¢ potrzeby
kazdego systemu monitoringu i sterowania aktualnie two-
rzonego i tych, ktore beda powstawaly w najblizszych
latach.

Chciatbym omoéwié teraz poszczegdlne cechy proto-
kotu SuiteLink, ktore beda miaty wplyw na projektowa-
nie i tworzenie nowych aplikacji z jego wykorzystaniem

Konfiguracja i uzytkowanie

Nowe i lepsze nie musi oznacza¢ trudniejsze. Instala-
cjai konfiguracja SuiteLink nie przedstawia problemow.
Jedynym warunkiem jest, aby na komputerze, na ktérym
zamierzamy korzysta¢ z protokotu SuiteLink, byl wcze-
$niej zainstalowany protokot TCP/IP. Obstuga protokotu
SuiteLink jest identyczna z obstuga wcze$niejszych pro-
tokotéw wykorzystywanych przez Wonderware. Przejrzy-
sta koncepcja okreslania zapotrzebowania na dane ze ste-
rownika poprzez podanie nazwy programu komunika-
cyjnego, tematu (okreslajacego np. numer sterownika lub
port komunikacyjny) i elementu (okreslajacego adres re-
jestru do pobrania) pozostata bez zmian. Przy tworzeniu
nazwy dostgpu w InTouch’u pojawila si¢ mozliwos¢ wy-
boru, czy chcemy korzysta¢ z SuiteLink’a czy FastDDE.

SuiteLink posiada réwniez ustugi katalogowe (tech-
nologia przegladania kartotek dyskow sieciowych), kto-
re polegaja na tym, ze program komunikacyjny udostgp-
nia nazwy zmiennych, co pozwala np. na przegladanie
tych zmiennych na oddalonym komputerze z pakietem
InControl czy InTouch lub wklejanie odwotan do nich do
wiasnych aplikacji.

Wartos¢, czas i wiarygodnos¢ (jakos¢) infor-
macji - VTQ

Przestanie aktualizacji warto$ci zmiennej to juz w
obecnych czasach za mato. Aplikacje przemystowe wy-
magaja testowania przekroczen limitow urzadzen pomia-
rowych, raportowania o braku komunikacji na poziomie
zmiennej (a nie na poziomie kanatu komunikacyjnego -
nazywanego u Wonderware’a tematem).

W protokole SuiteLink, wraz z kazda informacja o
nowej warto$ci zmiennej zawsze przesyltana jest metka
czasowa, czyli informacja, kiedy nastapita przesytana
wlasnie zmiana wartosci (ta informacja jest np. dostgpna
w postaci dodatkowych pol zmiennych w programie In-
Touch). Oczywiscie uwzgledniono mozliwos$¢ zbierania
danych z roznych stref czasowych. Metke czasowa sta-
nowi ilos¢ odcinkéw 100-nanosekundowych, ktore upty-
nety od 1 stycznia 1601 roku, odmierzana wedtug czasu
londynskiego (czas GMT). Jest to zgodne ze specyfika-
cja Microsoftu o nazwie FILETIME. Ta cecha SuiteLink’a
pozwala na tworzenie programow komunikacyjnych, kto-
re beda pobieraly czas zmiany warto$ci zmiennej z same-
go sterownika.

Ze wzgledu na trudne warunki przemystowe bardzo
wazna jest integralnos$¢ danych, czyli informacja, czy ko-
munikacja jest nadal poprawna, czy nie nastapito np.
uszkodzenie czujnika lub czy nie zostaty przekroczone
zakresy pomiarowe. SuiteLink umozliwia przestanie
wszystkich tych informacji. Dostep do tych danych od-
bywa sig¢ przez dodatkowe pola zmiennych InTouch’a.
Informacja o jakosci przestanych danych jest kodowana
w jednym bajcie. W 2 bitach przesytana jest informacja o
ogolnej jakosci (dana dobra, zta lub niepewna), 4 bity
przeznaczone sa na zapis powodu niedostarczenia popraw-
nej danej (btad konfiguracji, uszkodzenie urzadzenia,
uszkodzenie czujnika, brak komunikacji i inne), 2 ostat-
nie bity przeznaczone sa dla informacji o przekroczeniu
surowych limitow przez warto$ci pomiarowe.

Wydajnosé

Przy tworzeniu i projektowaniu nowych protokotow
1 systemoOw najtrudniejsze nie jest skatalogowanie aktu-
alnych potrzeb, ale przewidzenie przysztych. Na pewno
bedziemy potrzebowali zwigkszonej wydajnosci i wigk-
szej liczby stacji operatorskich potaczonych w sieci. Su-
iteLink zostal zaprojektowany tak, Zze nie stanowi wa-
skiego gardta przy wykorzystaniu standardowej obecnie
sieci Ethernet 10 Mbs. Jego praktyczna wydajnosc¢ jest
kilka razy wigksza. SuiteLink pozwala na przestanie do
96 000 uaktualnien na sekundg, co z nawiazka zaspokaja
aktualne mozliwos$ci przetworzenia ich przez obecnie do-
starczane komputery. Teoretyczna ilo§¢ jednoczesnie po-
taczonych komputerow to 200 stacji. Mimo zawrotnego
tempa rozwoju systeméw komputerowych powinno to
wystarczy¢ na kilka lat.
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Monitorowanie i diagnostyka

Przy tworzeniu systemu, ktéry ma by¢ wykorzystywa-
ny w duzych sieciach, podstawa staje si¢ mozliwo$¢ moni-
torowania wydajnosci i identyfikowania ,,waskich gardel" -
glownych Zrodet spowalniania transmisji. SuiteLink wyko-
rzystuje standardowy program diagnostyczny dostgpny w
systemie Windows NT, a mianowicie Monitor wydajnos$ci
(ang. Performance Monitor). SuiteLink dodaje do listy moz-
liwych obiektow do monitorowania swoje nowe obiekty i
nowe parametry, ktére moga by¢ przedstawiane na wykre-
sach razem z obiektami dostgpnymi standardowo (takimi
jak wykorzystanie czasu CPU, aktywno$¢ na sieci Ethernet,
parametry stronicowania pamigci, wielko§¢ operacji dys-
kowych). Za pomoca Monitora wydajnosci SuiteLink moze
monitorowac: liczbe aktualizacji, liczbe aktualizacji na se-
kundg z rozbiciem na aplikacj¢ i temat, liczbg bledow i wie-
le innych.

Zgodnos¢ z OPC

SuiteLink jest zgodny z torujacym sobie drogg no-
wym standardem OPC (ang. OLE for Process Control).
Zgodnos¢ dotyczy sposobu kodowania informacji o cza-
sie 1 jakosci. Poza tym dostgpny jest interfejs programo-
wy, umozliwiajacy korzystanie z programéw komunika-
cyjnych zgodnych z OPC przez dowolnego klienta Su-
iteLink. Nasuwa si¢ od razu pytanie: dlaczego nie uzy-
wacé tylko OPC? Sprawa jest prosta: OPC nie dopraco-

®
ik R4

Firma Anko-System powstala w stvczniu 1988
roku i od tege czasu Swiadezy ushugi w zakresie
kompleksowe] kompuateryzacji firm. £akres drialania
firmy obejmuje w chwili obecngj sterowniki
programowalne GE Fonue i oprogramowanie firmy
Wonderware shugee do wizualizacii i nadzorowania
produkeji orae systemy kom puierowe,

Systemy komputerowe 1o szeroki wachlarz
zagadnien, w ramach kidrego prowadzimy peace od
ukladania okablowania miedzianegs | dwiatlo-
wodpwego, popreez Instalacje wresdzen akivwnvceh,
serwerdw, terminali, systemdsw operacyjiych, a2 do
zapewnienia bezpieczensmwa gromadzomych | peze-
sylanych danych, a takze dostep do intemetu dla
kabdogo,

Oferujemy takide dla obshugi peredsiebiorstwa i
instytucji oprogramowanic oparte o SYSLem
relacyjmych baz danych.

MOD-TAP,
INFOHRMIN, NOVELL,
SECURE COMPLUTING CORPORATION, INTEL,
MIKROTECH

wal si¢ jeszcze wydajnego rozwigzania siecCiowego moz-
liwego do zaakceptowania w warunkach przemystowych,
wigc przez stworzenie interfejsu rozszerza si¢ mozliwos¢
zastosowania OPC w duzych i wymagajacych wydajno-
sci instalacjach sieciowych. Interfejs (oferowany pod
nazwa OPCLink) pozwala na petne wykorzystanie OPC,
w tym przegladanie listy dostgpnych zmiennych.

Wewnetrzne rozwiazania techniczne

Do przesytania danych SuiteLink wykorzystuje infor-
matyczny standard TCP/IP - najpowszechniej uzywany
protokoét informatyczny. To dzigki niemu dziata $wiato-
wa sie¢ Internet. Wykorzystanie TCP/IP w protokole Su-
iteLink idzie dalej: Wonderware zarezerwowal dla po-
trzeb SuiteLink’a port TCP/IP o numerze 5413. Tak wigc
SuiteLink, majac tylko dla siebie dedykowany port, ni-
gdy nie bedzie w konflikcie z innymi protokotami bazu-
jacymi na TCP/IP. Ponadto SuiteLink po zainstalowaniu
dziata jako serwis Windows NT.

Michat Wojtulewicz (Astor Krakow)

SPROSTOWANIE

Z tekstu ,,Nowe mozliwosci InTouch-a 7.0” zamieszczonego w
poprzednim numerze Biuletynu (15), z punktu 7 pt. ,,Mozliwo$¢
tworzenia zmiennych lokalnych”, chochlik drukarski wyjat jed-
no, ale bardzo istotne stowo ,,nie”. Ostatnie zdanie punktu 7 po-
winno wigc brzmie¢: ,,Zmienne lokalne nie sa wliczane do limitu
okreslonego licencja”, co znaczaco zmienia tres¢ tej informacji.

10 lat w przemysle ..... ;

Uferupemy:
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Szkolenia z zakresu programowania sterownikow PLC firmy GE Fanuc

Autoryzowane Centrum Szkolenia GE Fanuc Auto-
mation Europe S.A. przy ,,OPTIMUS-SEKO” w Biel-
sku-Bialej zaprasza na kursy programowania sterowni-
kéw PLC serii 90-30 1 serii 90-Micro. Wychodzac na-
przeciw sugestiom uczestnikow szkolen, od wrze$nia 1998
roku nastgpi zmiana programu kursow PLC. Poprzedni
»Kurs Podstawowy" zostat rozlozony na dwie czesci, z
jednoczesnym zwigkszeniem liczby godzin ¢wiczen la-
boratoryjnych, co powinno pomoc kursantom w lepszym
przyswojeniu materiatu. Kursy prowadzone beda na na-
stgpujacych poziomach zaawansowania:

Kurs Przygotowawczy

Celem kursu jest przygotowanie do udzialu w kursach
programowania PLC oséb, ktore nie znaja techniki kom-
puterowej (12 godz.).

Kurs Podstawowy Logicmaster 90 - cze$é 1

Celem kursu jest poznanie architektury sterownikow PLC
serii 90-30 i Micro S-90 oraz nauka podstaw programo-
wania sterownikow (18 godz.).

Wymagania: znajomos¢ obstugi komputera i DOS w za-
kresie Kursu Przygotowawczego.

Kurs Podstawowy Logicmaster 90 - czes¢ 11

Celem kursu jest poznanie pelnego zakresu funkcji pro-
gramu Logicmaster 90 oraz mozliwosci blokow funkcyj-
nych i programowych (21 godz.).

Wymagania: udziat w Kursie Podstawowym Logicma-
ster 90 - I czes¢ lub wiedza na poziomie tego kursu.

Kurs Zaawansowany Programowania Sterownikéw PLC

Celem kursu jest poznanie mozliwosci komunikacyjnych
sterownikow, ¢wiczenia z programowej regulacji PID oraz
programowanie modutdéw specjalnych (24 godz.).
Wymagania: udziat w Kursie Podstawowym Logicma-
ster 90 - czeg$¢ 11 11 lub posiadanie wiedzy na poziomie
tego kursu.

Miejsce szkolen:

,, OPTIMUS-SEKO” Bielsko-Biata, ul. Jutrzenki 20
Sala laboratoryjna wyposazona jest w 10 stanowisk do
programowania sterownikow PLC. Szkolenia odbywaja
si¢ w godz. 9 - 15%.

Terminy i koszty szkolen:

Kurs Przygotowawczy :
(180 zt/osobg) 10.09 - 11.09.98

26.11 -27.11.98

Kurs Podstawowy Logicmaster 90 - czgs¢ I:
(400 zt/osobg) 16.09 - 18.09.98
2.12- 41298

Kurs Podstawowy Logicmaster 90 - czgs¢ 11:

(400 zl/osobg) 21.09 - 23.09.98
7.12- 9.12.98

Kurs Zaawansowany Programowania Sterownikow PLC:
(750 zt/osobg) 28.06 - 2.07.98
28.09 - 1.10.98

14.12 - 17.12.98

Szkolenia sa zwolnione z VAT. Organizatorzy zapewnia-
ja uczestnikom nieodplatny poczestunek w czasie zajeé.
Koszt udziatu w kursie nie obejmuje kosztéw zakwatero-
wania i wyzywienia. Uczestnicy kursu otrzymuja zaswiad-
czenie o ukonczeniu kursu. Warunkiem przyjecia na kurs
jest przestanie faxem oraz poczta wypetnionej ,,Karty
zgloszenia” na adres: Przedsigbiorstwo ,,OPTIMUS-
SEKO” Sp. z 0.0., Zaktad Systemow Sterowania, 43-300
Bielsko-Biata, ul. Jutrzenki 20 oraz dokonanie wplaty
naleznosci za kurs stosownie do ilosci zgtoszonych 0s6b
na konto: BPH O/Bielsko-Biata 10601103-303026-27000-
420111 niezwlocznie po otrzymaniu potwierdzenia przy-
jecia na kurs. Dodatkowych informacji na temat organi-
zacji szkolenia udziela w firmie ,,OPTIMUS SEKO”

pani Gabriela Grzechnik, tel. (0-33) 14-01-01, wew. 120.

Wonderware Tour de Pologne

Dziat Systeméw Wizualizacyjnych firmy ASTOR

zaprasza na serie seminariow poswieconych =, B
Zestawowi Programéw Przemystowych FactorySuite 2000.

Termin Miasto Miejsce seminarium
4.06 10%-1400 Katowice Gérnoélqslgie Centrum Kultury,
pl. Sejmu Slaskiego 2
5.06 10%-140 Wroctaw NOT, ul. Pitsudskiego 74, sala 327
8.06 12%-16% Torun UMK, Wydz. Nauk Ekonomicznych
i Zarzadzania, ul. Gagarina 13a, aula
9.06 109%-14% Gdansk NOT, ul. Rajska6, sala B
10.06 10%-14% Warszawa  PAN, Patac Staszica, ul. Nowy Swiat 72

IIEES AR
Lriaid pinban 1

Informacje na temat uczestnictwa i zgtoszenia - w firmie ASTOR.
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ASTOR Sp. z o.0.

autoryzowany dystrybutor
GE Fanuc i Wonderware

centrala

ul. Smolenisk 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

Dealerzy Wonderware Corporation w Polsce

¢« BIALYSTOK
Promar PHUP, ul. Wolynska 36, 15-206 Bialystok,
tel. (0-85) 743-31-69, tel./fax (0-85) 743-31-51

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

o KATOWICE
ABIKOM, ul. Rolna 43, 40-555 Katowice,
tel./fax (0-32) 201-18-66, 201-18-67

o KRAKOW
ABIS s.c., ul. Smolensk 29,
31-112 Krakéw, tel./fax (0-12) 429-55-08

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

o 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

e WROCLAW

ANTER GmbH Sp. z 0.0., ul. Sw. Mikotaja 16/17,
50-128 Wroctaw, tel./fax (0-71) 44-16-79

BIULETYN AUTOMATYKI ASTOR
wydano naktadem ASTOR Sp. z o.o,
ul. Smolensk 29, 31-112, Krakow
Usyte w tekscie nazwy i znaki handlowe sq zastrzeione.
Numer 2/98 (16) ztozono 20.05.1998. Naktad - 4500 egz.
Redakcja i teksty niesygnowane: Stawomir Dzierzek
e-mail: sd@astor.com.pl

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

28 - 30 wrzes$nia

26 - 28 pazdziernika

7 -9 grudnia
W programie kursu, przeznaczonego dla integratoréw
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

6 - 7 pazdziernika

3 - 5 listopada

14 - 16 grudnia
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

16 - 18 listopada
Szkolenie ma na celu opanowanie umiej¢tnosci praktycz-
nego wykorzystania zintegrowanego systemu InTrack
wspomagajacego zarzadzanie produkcja.
D) Industrial SQL Server

23 - 25 listopada
Szkolenie umozliwia poznanie pierwszej bazy danych
w pelni dostosowanej do potrzeb przemystu.
E) FactorySuite

24 - 26 sierpnia
Szkolenie z zakresu obshugi zestawu programéw prze-
mystowych FactorySuite 2000.

Szczegotowe informacje i1 zgloszenia u p. Renaty Rod,
tel. (0-12) 429-55-31, e-mail: rr@astor.com.pl

Automaticon'98 - wyniki konkursu

W naszym konkursie ogtoszonym na targach Automaticon’ 98:

- | nagrode - aparat fotograficzny firmy Kodak - zdobyt Pan
Stawomir Wichary z firmy uSTER Electronic (Bielsko-Biata),

- Il nagrode - szkoleniowo-testowy zestaw oprogramowania
Factory Suite - Pan Zbigniew Maciejewski z firmy Kinga
z Czarnkowa,

- |l nagrode - réwniez taki sam zestaw oprogramowania Fac-
tory Suite - Pan Arkadiusz Tuzimek z firmy ITM-Poland Ltd
z Radomia.

Zwyciezcom serdecznie gratulujemy!
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w kazdym numerze Biuletynu przedstawiamy pracownikow naszej firmy

Jolanta Gara - pochodzi z Sando-
mierza; z wyksztalcenia jest chemi-
kiem, ale obecnie nie pracuje w tej
branzy. Pozostato jej jednak zamito-
wanie do sporzadzania r6znych mie-
szanek, gdy tylko ma dostgp do labo-
ratoriow chemicznych.

Od ponad roku pracuje w firmie Astor,
w Dziale Obstugi Klienta. Zajmuje si¢
biezaca obshuga przesylek zagranicz-
nych irealizacja zamowien klientow.
Ma pod swoja opieka caly magazyn,

modutéw. Swoje zadania wypekia
bezblednie - pamigta, co, komu, kie-
dy i gdzie wystaé. Zaden klient nie
musi obawia¢ si¢ o swoje zamoOwie-
nia - w ciagu 24 godzin otrzyma
wszystko, czego potrzebuje.

W wolnych chwilach Jola uwielbia
spacery po lesie z przyszlym me¢zem
Marcinem, a takze gr¢ w tenisa. Wa-
kacje najczesciej spedza zwiedzajac
ciekawe miejsca. Wieczorami stucha
muzyki, a najbardziej lubi instrumen-

ze sterownikami, zasilaczami i mno-  talne utwory elektroniczne.
stwem innych potrzebnych i waznych (red.)
Kupon 2/98 (16) Prosimy o czytelne wypetnienie kuponu i wystanie go na adres firmy ASTOR:
ul. Smolensk 29, 31-112 Krakoéw, fax (0-12) 429-55-81

IMIE | NAZWISKO: e
FIRMA: e
ADRES:
TELEFON: e
FAX: s
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 mdj adres za zaliczeniem pocztowym:
a) ,Sterowniki 90-Micro, 90-20, 90-30. Kurs programowania” (LI-ASK-KP-GE2) ....egz.po20z = ............. z
b) ,Sterowniki 90-Micro, 90-20, 90-30. Podrecznik programisty” (LI-ASK-PP-GE2) ....egz.po20z = ............. z
c) ,Sterowniki 90-Micro, 90-20, 90-30. Zbior zadan z przyktadami rozwigzan” (LI-ASK-ZZ-GE2) ...egz.po20zt = ........... zt
d) ,Panele operatorskie Horner Electric” (LI-ASK-OIU-GE1) ...egz.po20zt = ............. z
e) ,Katalog sterownikow serii 90-Micro i 90-30" (LI-ASC-9030-GE3) ....egz.po10zt = ............. z
f) ,InTouch - Poradnik dla projektanta aplikacji” (LI-ASK-PA-WW?2) ...egz.po20zt = ............. z
g) »InTouch - Podrecznik uzytkownika” (LI-ASK-PU-WW1) ....egz.po 70zt = .............. z
h) ,InTouch - Opis zmiennych, funkcji i pél systemowych” (LI-ASK-FP-WW1) ....egz.po 30zt =.............. z
RAZEM: ... zt+ VAT
Niniejszym upowa,niamy firmE Astor Sp. z 0.0. do wystawienia faktury VAT bez naszego podpisu
Podpis PieczE Instytucji

Informujemy naszych Czytelnikdw, ze w firmie Astor dostepne sa réwniez (bezptatnie) nastepujace Informatory Techniczne (kilkunastostronicowe opraco-
wania zawierajace poszerzone informacje na temat urzadzen i oprogramowania znajdujacego sie w ofercie firmy):

Sterowniki serii 90-Micro
System wejsc¢/wyj$¢ Genius
Kable

Oprogramowanie InTrack

(symbol: LI-ASI-MIC-GE1)
symbol: LI-ASI-GEN-GE1)
symbol: LI-ASI-KAB-GE1)
symbol: LI-ASI-TR-WW1)

(
(
(

System wejsc¢/wyjs¢ Field Control
Panele operatorskie Datapanel
Modut Genius Power TRAC

(symbol: LI-ASI-FC-GE1)
(symbol: LI-ASI-DP-GE1)
(symbol: LI-ASI-PT-GE1)



Wonderware* FactorySuite 2000 to najnowszy zintegrowany pa-
kiet oprogramowania do kompleksowej komputeryzacji produk-
cji. Wizualizacja procesow, sledzenie produkcji, zbieranie i wy-
rafinowana analiza danych z procesu, zdalne monitorowanie ca-
tej fabryki oraz szczegotowe raporty z produkcji, wprowadza
Twoja w petni nowoczesng fabryke w XXI wiek. Wbudowane re-

ASTOR

wolucyjne mechanizmy sieciowe, otwarte tacza z innymi
systemami sterowania i zarzadzania (klasy MRP ll) stwo-
rza nowa jakos$¢ pozwalajaca na znaczne zwiekszenie kon-
kurencyjnosci Twoich produktow.

* Wonderware - lider $wiatowego rynku oprogramowania przemystowego (ponad 30%
rynku - wg ARC - Automation Research Corporation. www.ARCWEB.COM)

'.(_ ASTOR Sp. z 0.0., ul. Smolensk 29, 31-112 Krakdw, internet: www.astor.com.pl, tel. (012) 429 55 31, fax (012) 429 55 81
Filia: ul. Polanki 12, 80-308 Gdaiisk, tel./fax (058) 552-23-14, Katowice: ABIKOM, ul. Rolna 43, tel./fax (032) 201 18 66
Stargard Szczeciniski: INFEL, ul. Dworcowa 26B/9, tel. (092) 77 69 95



