
Szanowni Pañstwo!
Ka¿dy producent stara siê  wytyczaæ nowe trendy i regularnie udoskonalaæ swoje wyroby. W dziedzinie sterowników pro-

gramowalnych, ró¿ne nowo�ci - szybsze jednostki centralne, specjalizowane modu³y, osprzêt  wszelkiego rodzaju, jak i coraz
lepsze i bardziej przyjazne dla u¿ytkownika oprogramowanie - pojawiaj¹ siê niemal z ka¿d¹ por¹ roku. Jednak¿e wprowadzenie
zupe³nie nowej serii sterowników, ³ami¹cej dotychczasowe schematy w grupie urz¹dzeñ o zbli¿onych mo¿liwo�ciach produkowa-
nych przez konkurencjê, jest na pewno wydarzeniem wartym zwrócenia uwagi. Firma GE Fanuc wprowadza na rynek now¹
rodzinê sterowników o nazwie VersaMax - o mo¿liwo�ciach procesorów zbli¿onych do sterowników serii 90-30, ale o innej,
bardziej otwartej koncepcji konstrukcyjnej (modu³owa budowa bez u¿ycia kaset), przez co sterowniki te cechuj¹ siê korzystniej-
szym stosunkiem mo¿liwo�ci do ceny. S¹ one równie¿ bardzo proste w obs³udze i programowaniu i mog¹ wspó³pracowaæ
 z systemami sterowania  ró¿nych producentów. Czy rodzina VersaMax wytyczy nowe trendy w budowie sterowników PLC,
podobnie jak sterowniki serii 90 na pocz¹tku lat 90-tych? Odpowied� na to pytanie bêdziemy znaæ ju¿ niebawem.

S³awomir Dzier¿ek (Astor Kraków)

VersaMax - prawdziwe wyzwanie dla konkurencji?
Nowe sterowniki GE Fanuc firma Astor

zaprezentuje ju¿ za kilka dni - na 70-tych
 Miêdzynarodowych Targach Poznañskich. Opis

systemu VersaMax na stronie 7.

InTouch 7.0 po polsku?
Tak, i to od zaraz - wszystkich zainte-
resowanych zapraszamy do siedziby

firmy Astor, na nasze stoisko
na 70 MTP lub te¿ na Wonderware
Tour de Pologne (patrz strona 13).

W tym numerze przedstawiamy SuiteLink -
najnowszy system komunikacyjny Wonderware
do przesy³ania danych pomiêdzy komponenta-

mi Zestawu Programów Przemys³owych
FactorySuite (patrz strona  11).

W numerze:
Str. 2 - Komputerowe wspomaganie systemów

  zapewnienia jako�ci wg norm serii ISO 9000
  (czê�æ III - Analiza Przyczyn i Skutków Wad FMEA)

Str. 5 - Biblioteka modu³ów sterownika GE Fanuc
  dla oprogramowania Schema 7.1

Nowo�ci GE Fanuc
Str. 7 - VersaMax - wyzwanie dla konkurencji?

Instalacje automatyki w Polsce
Str. 8 - Systemy wagowe w instalacjach automatyki

Str. 9 - Sterownik Micro - Inteligencja w hydroforni

Str. 10 - Grupa kapita³owa Siebe PLC kupi³a brylant

Str. 11 - SuiteLink - protokó³ z przysz³o�ci¹
Str. 13 - Kursy programowania sterowników GE Fanuc

Str. 14 - Program kursów oprogramowania Wonderware
Str. 15 - Ludzie Astora

Astor zaprasza na Wonderware Tour de Pologne
cykl  seminariów po�wiêconych FactorySuite 2000

organizowanych w dniach 4.06-10.06.1998 w ró¿nych miastach Polski (patrz strona 13)

�ród³o: ARC (www.arcweb.com)

W kwietniu bie¿¹cego roku Wonderware Corporation
 do³¹czy³a do brytyjskiej grupy kapita³owej Siebe.

O tym, co z tego wynika i jakie korzy�ci odnios¹ klienci
Wonderware pisze Stefan ¯yczkowski na stronie 10.

Udzia³y w �wiatowym rynku oprogramowania
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Komputerowe wspomaganie systemów zapewnienia jako�ci
wg norm serii ISO 9000

czê�æ III - Analiza Przyczyn i Skutków Wad (FMEA)

W poprzednim artykule z tego cyklu przedstawiono
komputerowe wspomaganie jednego z g³ównych narzê-
dzi jako�ci: statystycznego sterowania procesem (SPC).
S³u¿y ono do wykrywania utraty przez proces stanu ure-
gulowania. Pozwala na podjêcie dzia³añ zapobiegawczych
jeszcze zanim proces zacznie wytwarzaæ produkt niezgod-
ny z wymaganiami. Mo¿na wiêc powiedzieæ, i¿ SPC dzia-
³a �on-line" � generuje alarm w momencie wyst¹pienia
przyczyn potencjalnych niezgodno�ci.

Analiza Przyczyn i Skutków Wad (Failure Mode and
Effect Analysis - FMEA) jest narzêdziem jako�ci, które
zajmuje siê  potencjalnymi przyczynami potencjalnych
niezgodno�ci (a wiêc porównuj¹c z SPC dzia³a niejako
�off-line"). Nale¿y tutaj zaznaczyæ, i¿ z tego wzglêdu obej-
muje swoim zasiêgiem nie tylko obszar procesu, ale tak-
¿e projektu danego wyrobu (lub us³ugi).

Komputerowe wspomaganie FMEA
na przyk³adzie systemu Q-PAK dla Windows

Ka¿da analiza FMEA, zarówno procesu jak i projek-
tu, dotyczy okre�lonego produktu.

1. FMEA Procesu

Program Q-PAK dla Windows pozwala na prowadzenie
analiz FMEA zarówno dla pojedynczych operacji jak i dla
pe³nego procesu. FMEA pe³nego procesu dla danego wyro-
bu tworzone jest automatycznie przez system poprzez su-
mowanie utworzonych arkuszy FMEA dla tych operacji, z
których sk³ada siê proces wytwarzania danego wyrobu. W
tym celu u¿ytkownik ma mo¿liwo�æ definiowania marszrut
technologicznych dla poszczególnych wyrobów.

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 pe³nego ich zestawu okre�la-
j¹cego wymagania jako�ciowe (tzw. cel projektu). FMEA
projektu dla danego wyrobu tworzone jest automatycznie
przez system poprzez sumowanie utworzonych arkuszy
FMEA dla funkcji, z których sk³ada siê cel projektu danego
wyrobu. Podobnie jak w przypadku marszrut technologicz-
nych, u¿ytkownik ma mo¿liwo�æ definiowania celów pro-
jektowych dla poszczególnych wyrobów.

Dalsza czê�æ niniejszego artyku³u dotyczyæ bêdzie pro-
wadzenia analiz FMEA dla procesu. Zasady prowadzenia
FMEA dla projektu s¹ bowiem identyczne, jedyna ró¿nica
dotyczy stosowanego nazewnictwa (jak opisano powy¿ej
w pkt. 1 i 2) oraz zawarto�ci merytorycznej komórek arku-
sza FMEA wype³nianych przez u¿ytkownika.

Tworzenie arkuszy FMEA znacznie u³atwiaj¹ definio-
wane przez u¿ytkownika biblioteki: wad, przyczyn i skut-
ków. S¹ one na bie¿¹co uzupe³nianie oraz uaktualniane
przez program w trakcie pracy nad arkuszem. Ka¿da
zmiana brzmienia przyczyny, wady, lub skutku mo¿e byæ
automatycznie odzwierciedlona w bibliotece (oraz we
wszystkich zarejestrowanych w systemie arkuszach) lub
zapisana w bibliotece jako nowa pozycja. Nagromadzo-
ny po pewnym czasie zbiór rekordów w bibliotekach u³a-
twia generowanie pomys³ów w trakcie analizy oraz zwiêk-
sza tempo pracy nad arkuszem.

Rys. 1. Biblioteka przyczyn wad

Dodatkowa biblioteka kategorii przyczyn pozwala na
przyporz¹dkowanie ka¿dej z przyczyn wad do okre�lo-
nej kategorii w celu przedstawienia tworzonego arkusza
FMEA w formie wykresu Ishikawy. Najczê�ciej tworzo-
ne kategorie to (wg zasady 5M+E): cz³owiek, maszyna,
metoda, materia³, zarz¹dzanie i �rodowisko (rys. 2).

Tworzenie arkusza FMEA u³atwione jest, w porów-
naniu z metod¹ tradycyjn¹ (rêczn¹), dziêki takim udo-
godnieniom, jak m.in.:
· mo¿liwo�æ korzystania z bibliotek wad, ich przyczyn,

skutków oraz kategorii,
· automatyczne obliczanie wska�nika poziomu ryzyka

(przed i po wprowadzeniu dzia³añ zapobiegawczych),
· automatyczna archiwizacja arkusza wraz z histori¹ wpro-

wadzanych zmian,



Biuletyn Automatyki ASTOR 2/98 (16) 3

· mo¿liwo�æ przekazania arkusza innemu u¿ytkowniko-
wi w sieci,

· wbudowane opcje raportowania (m.in. analiza Pareto,
 histogram),
· zapewnienie bezpieczeñstwa danym poprzez system

kontroli praw dostêpu.

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 ju¿ istniej¹cych, usu-
wanie, wydruk, przegl¹d) jest okre�lony dla ka¿dego u¿yt-
kownika za pomoc¹ nadanych mu przez administratora sys-
temu uprawnieñ. Równocze�nie, w celu zapewnienia pe³-
nej identyfikowalno�ci, rejestrowana jest historia ka¿dego
arkusza zawieraj¹ca g³ówne przeprowadzone operacje przez
okre�lonych u¿ytkowników (rys. 4.). Historia ta, wraz z
podstawowymi danymi identyfikacyjnymi arkusza, mo¿e
byæ wraz z nim automatycznie drukowana.

Rys. 4. Zapis historii danego arkusza FMEA

Pe³na analiza FMEA dotyczy konkretnego wyrobu. U¿yt-
kownik w ka¿dym momencie pracy nad arkuszem ma mo¿-

liwo�æ podgl¹du specyfikacji analizowanego wyrobu (re-
jestr wyrobów). Podstawowe dane dotycz¹ce wyrobu s¹
do³¹czane do standardowego wydruku pe³nej analizy FMEA.

Z ka¿dym arkuszem FMEA dotycz¹cym danej opera-
cji zwi¹zane s¹ te¿ dane dotycz¹ce ewentualnych poddo-
stawców dla potrzeb tej¿e operacji (rejestr poddostaw-
ców). Tak¿e i te dane pojawiaj¹ siê na pierwszych stro-
nach wydruku FMEA. W czê�ci informacyjnej wydruku
FMEA pojawia siê tak¿e zestawienie/opis operacji tech-
nologicznych objêtych analiz¹ (rejestr operacji).

Z ka¿dym arkuszem FMEA dla danej operacji mo¿na
skojarzyæ dowoln¹ ilo�æ s³ownego komentarza, który po-
jawia siê nastêpnie na wydruku. Po utworzeniu pe³nej
analizy FMEA dla danego produktu na jej wydruku poja-
wiaj¹ siê komentarze do³¹czone wcze�niej do arkuszy
poszczególnych operacji tworz¹cych proces wytwarza-
nia danego wyrobu.

Standardowo na wydruku pe³nej analizy FMEA poja-
wia siê tak¿e pole s³u¿¹ce do zatwierdzenia analizy przez
osobê odpowiedzialn¹ (je�li np. wydruk jest archiwizo-
wany, wysy³any do klienta, itp.). Opcjonalnie do wydru-
ku mo¿na w³¹czyæ prezentacjê arkusza w formie wykre-
sów Ishikawy (sporz¹dzane, formatowane i opisywane au-
tomatycznie) oraz ró¿nego typu szczegó³owe raporty.

Dla wiêkszych analiz FMEA (np. w przypadku du¿ej
liczby analizowanych operacji dla danego procesu) istotna
z punktu widzenia ich skuteczno�ci jest mo¿liwo�æ tworze-
nia ró¿norodnych raportów wg kryteriów u¿ytkownika.

Podstawow¹ metod¹ jest filtrowanie danych zamiesz-
czonych w arkuszu wg warto�ci wspó³czynników czêsto-
tliwo�ci, znaczenia, wykrywalno�ci lub wska�nika pozio-
mu ryzyka (rys. 5.). Ograniczenie zawarto�ci arkusza do
pozycji spe³niaj¹cych narzucone warunki pozwala na
szybk¹ identyfikacjê obszarów wymagaj¹cych poprawy.

Rys. 5. Okno s³u¿¹ce do definicji raportu FMEA wg warto�ci
wspó³czynników Zn, Wy, Cz, WPR.

Jedn¹ z wygodniejszych form prezentacji danych jest
tzw. wykres Pareto. Zastosowany dla potrzeb raportowa-
nia wyników analiz FMEA pozwala na przegl¹d wad wg
zasady 80/20 (�20 procent wad odpowiedzialnych jest za
80 procent problemów"). W systemie Q-PAK (rys. 6.)
u¿ytkownik ma dodatkowo mo¿liwo�æ okre�lenia liczby

70 Miêdzynarodowe Targi Poznañskie odbêd¹ siê w dniach 15-19.06.1998
ASTOR zaprasza na stoisko 375 w pawilonie 23C (jak zwykle)
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uwzglêdnianych na wykresie wad (liczba s³upków) oraz
wyboru kryterium tworzenia wykresu - analiza Pareto
mo¿e byæ przeprowadzona pod k¹tem liczby wyst¹pieñ
w arkuszu lub wed³ug warto�ci wspó³czynników czêsto-
tliwo�ci, znaczenia, wykrywalno�ci lub wska�nika po-
ziomu ryzyka.

Rys. 6. Analiza Pareto opracowana na podstawie wybranych

arkuszy FMEA (kryterium: WPR)

Alternatywn¹ form¹ raportowania wyników analiz
FMEA jest wykres czêsto�ci (histogram). Pozwala on na
ca³o�ciowy przegl¹d czêsto�ci wystêpowania wad dla
okre�lonego zestawu arkuszy ze wzglêdu na warto�ci
wspó³czynników czêstotliwo�ci, znaczenia, wykrywalno-
�ci lub wska�nika poziomu ryzyka (rys. 7.). Dziêki temu
w prosty sposób mo¿na dokonaæ identyfikacji obszarów
poprawy dla procesów zwi¹zanych z wybranymi produk-
tami.  Podwójne klikniêcie na wybranym s³upku histo-
gramu powoduje wy�wietlenie listy odpowiadaj¹cych mu
wad (np. klikniêcie ostatniego s³upka ujawni³oby listê
wad, dla których warto�æ wykrywalno�ci oceniono na 8).

Rys. 7. Analiza czêsto�ci (histogram) opracowana na podstawie
wybranych arkuszy FMEA (kryterium: wykrywalno�æ)

Unikaln¹ funkcj¹ modu³u FMEA programu Q-PAK dla
Windows jest mo¿liwo�æ wymiany danych z modu³em Za-
rz¹dzania Dzia³aniami Koryguj¹cymi i Zapobiegawczymi

(Q-ACTION). Po zidentyfikowaniu obszarów koniecznej
poprawy jako�ci (np. za pomoc¹ opcji raportowania opisa-
nych wy¿ej), dan¹ wadê (potencjaln¹ niezgodno�æ) mo¿na
zarejestrowaæ jako oddzielny rekord w module Q-ACTION,
który przejmuje nadzór nad realizacj¹ odpowiednich dzia-
³añ koryguju¹cych i/lub zapobiegawczych (rys. 8.).

Rys. 8. Po³aczenie modu³u FMEA z modu³em dzia³añ koryguj¹cych
i zapobiegawczych

Nadzór ten obejmuje m.in.: projekty dzia³añ , termi-
ny wykonania, osoby odpowiedzialne, a tak¿e zatwier-
dzanie i ocenê efektywno�ci przeprowadzonych dzia³añ.
Zasady funkcjonowania modu³u Q-ACTION zostan¹ opi-
sane w kolejnych artyku³ach z tej serii.

G³ówn¹ zalet¹ komputerowego prowadzenia analizy
FMEA jest uwolnienie jej autorów od uci¹¿liwych czynno-
�ci zwi¹zanych z tworzeniem, aktualizacj¹, archiwizacj¹,
sortowaniem, przegl¹dem (raportowaniem), drukowaniem
oraz dystrybucj¹ arkuszy FMEA. Pozwala to na pe³n¹ kon-
centracjê na merytorycznej stronie prowadzonej analizy, co
przyczynia siê do zwiêkszenia jej efektywno�ci. Profesjo-
nalne wydruki arkuszy, wykresów Ishikawy oraz ró¿nego
typu raportów stanowi¹ dla klientów dowód powa¿nego po-
dej�cia do jako�ci, a dla kierownictwa i zespo³ów FMEA
warto�ciowy materia³ do dyskusji.

Czytelnika zainteresowanego komputerowym wspo-
maganiem innych obszarów systemów jako�ci (zarz¹dza-
nie dokumentacj¹, audity wewnetrzne, dzia³ania korygu-
j¹ce, nadzór nad sprzêtem kontrolno-pomiarowym, pla-
ny kontroli) zachêcamy do kontaktu z firm¹:

TQM-soft. s.c.

Al. 29 Listopada 32/12/I, 31-401 Kraków

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

Jan Rewilak (TQM-soft)
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Mi³o nam powiadomiæ Pañstwa, i¿ firma ABIS s.c.
wykona³a bibliotekê modu³ów sterownika GE Fanuc dla
oprogramowania Schema 7.1 produkowanego przez IGE-
XAO Polska Sp. z o.o. z Krakowa. Schema jest jednym z
popularniejszych na rynku programem do tworzenia pro-
jektów elektrycznych i automatyki. W pe³nej licencji obej-
muje on takie zagadnienia projektowania, jak:

� tworzenie biblioteki aparatów elektrycznych
� rysowanie schematów elektrycznych
� testowanie po³¹czeñ
� generowanie listew zaciskowych
� generowanie wykazów materia³owych
� projektowanie elewacji szaf sterowniczych
� oraz dodatkowo m. in.np. import plików *.dxf Auto-

Cad�a i prowadzenie instalacji na rzutach budynków

Tworz¹c bibliotekê, chcieli�my u³atwiæ projektantom
pracê w tym pakiecie, która w pocz¹tkowej fazie u¿ytko-
wania zmusza do pewnego wysi³ku zwi¹zanego z przy-
gotowaniem gotowych aparatów elektrycznych. Z góry
zaznaczamy, ¿e wybrany przez nas sposób przedstawia-
nia zacisków sterownika mo¿e siê ró¿niæ od stosowane-
go przez niektórych projektantów � nie zamierzamy two-
rzyæ nowych standardów ani zmieniaæ przyzwyczajeñ.
Podczas tworzenia biblioteki napotkali�my na szereg pro-
blemów, które mog¹ utrudniæ Pañstwu pracê, gdy¿ roz-
wi¹zanie nie bêdzie intuicyjne. Dlatego zdecydowali�my

Biblioteka modu³ów sterownika GE Fanuc dla oprogramowania Schema 7.1

siê napisaæ ten artyku³, staraj¹c siê wyja�niæ podstawowe
zasady stosowania biblioteki. Liczymy na uwagi z Pañ-
stwa strony i wymianê do�wiadczeñ, co pomog³oby nam
w przysz³o�ci stworzyæ efektywniejsze narzêdzie pracy.

Poni¿ej zamieszczamy najwa¿niejsze informacje o wy-
konanej przez nas bibliotece. U¿ytkownicy Schemy otrzy-
maj¹ wraz z dyskietk¹ pe³ny opis u¿ytkowania.

1. W poszczególnych klasach umieszczonych zosta³o
    w klasie PLC 5 pozycji
    w klasie Rack 13 pozycji
    w klasie Karty 67 pozycji

Zgodnie z budow¹ sterownika zachowany zosta³ uk³ad za-
budowy CPU 311, 313, 323 i procesorów sterownika Micro
w racku. Pod pojêciem �Rack� rozumiemy kasetê monta-
¿ow¹. Dla lepszego zrozumienia ró¿nicy pomiêdzy pojê-
ciami PLC i rack nale¿y przyj¹æ, ¿e PLC oznacza jeden
sterownik, natomiast sterownik mo¿e mieæ 1 i wiêcej rac-
ków. Czê�ciowe pokrycie siê tych pojêæ spowodowane zo-
sta³o przez strukturê Schemy. Pod pojêciem Karty w pakie-
cie Schema rozumiemy pozycje katalogowe modu³ów: pro-
cesorów, wej�æ, wyj�æ, modu³ów komunikacyjnych i spe-
cjalnych.

2. Ze wzglêdu na ograniczon¹ ilo�æ pozycji w grupach
poszczególne modu³y sterownika dostêpne s¹ w trzech
grupach: GEF, GE, GE1,
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3. Narzucony zosta³ nastêpuj¹cy system oznaczeñ wed³ug
przyk³adu: PLC1R0C113, gdzie:

PLC1 - numer sterownika
R0 - rack zerowy (tzn. podstawowy)
C1 - karta pierwsza
13 - zacisk karty 13

Ten sposób oznaczeñ zosta³ przyjêty z wzorcowej biblio-
teki Schemy.

4. W klasie karty znajduj¹ siê zarówno standardowe mo-
du³y wej�æ/wyj�æ, jak i modu³y procesorów, modu³y ko-
munikacyjne i specjalne. Zwracamy uwagê, ¿e Schema do-
puszcza mo¿liwo�æ umieszczenia np. CPU w gnie�dzie in-
nym ni¿ pierwsze, w³o¿enie kilku CPU, nie umieszczenie
zasilacza itp. b³êdy. Prosimy opieraæ siê na katalogu ste-
rownika GE Fanuc jako materiale rozstrzygaj¹cym.

5. Schema interpretuje, ¿e sterownik sk³ada siê z racku,
CPU i kart. Dlatego sterownik Micro i Field Control po-
siadaj¹ �wirtualne� racki.

6. Wprowadzono rozró¿nienie w klasach PLC na �GE 90-30�
(dla CPU 331/341) i �GE 90-30 with CPU 351/352�, ponie-
wa¿ obs³uguj¹ one ró¿n¹ ilo�æ kart rozszerzaj¹cych. 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 schematów rozpoczêcie pracy ze sterownikiem
polega na wyborze aparatu �SYSTEM� dla serii 90-30 lub
�SYS_90� dla Micro, opisania go, a nastêpnie �skonfiguro-
wania� sterownika. Inaczej modu³y sterownika nie bêd¹ do-
stêpne. Do konfiguracji nale¿y wykorzystaæ zdefiniowane
modu³y serii 90-30, Micro i Field Control.

W kolejnym kroku � tworzenia schematów po³¹czeñ, do dys-
pozycji projektanta przygotowane s¹ zaciski wej�æ cyfrowych,
wyj�æ cyfrowych, wej�æ analogowych i wyj�æ analogowych.
UWAGA: Ze wzglêdu na ograniczenie Schemy nie jest auto-
matycznie generowana lista zacisków w przypadku gdy je-
den sygna³ wymaga kilku po³¹czeñ elektrycznych

8. Zaciski zasilaj¹ce projektant musi
zdefiniowaæ samodzielnie. Schema nie
przewiduje równoczesnej mo¿liwo�ci
zdefiniowania zacisków zasilaj¹cych i
sygna³owych w module.

9. Tworzona lista materia³owa wyge-
neruje automatycznie listê u¿ytych apa-
ratów. Nie zostanie natomiast wygene-
rowana lista dodatkowych kabli, kom-
pletów wtyczek itp.

Zainteresowanych zachêcamy do
wymiany do�wiadczeñ. Informujemy
równie¿, ¿e pracujemy nad konwerte-
rem pliku konfiguracyjnego z LM90 i
Cimplicity Control do Schemy.
W przypadku pozytywnego zakoñ-
czenia testów zostanie on umieszczo-
ny na stronie www.astor.com.pl.

ABIS s.c. nie bierze odpowiedzial-
no�ci za b³êdy w bibliotece i w projek-

cie stworzonym z wykorzystaniem biblioteki GE Fanuc.

Pytania dotycz¹ce obs³ugi i funkcji programu Sche-
ma prosimy kierowaæ bezpo�rednio do dzia³u handlo-
wego lub serwisu firmy IGE-XAO Polska Sp. z o.o.:

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

(Piotr Bistroñ, ABIS s.c. Kraków)

KPEC Bydgoszcz wybra³ InToucha i FactorySuite!
W Komunalnym Przedsiêbiorstwie Energetyki Cieplnej
w Bydgoszczy prowadzono ju¿ od wielu miesiêcy porów-
nanie systemów nadzoru procesów przemys³owych. Osta-
tecznie po dog³êbnym przetestowaniu kilku z nich (Wiz-
con, Fix, InTouch) wybór pad³ na Wonderware InTouch. �In-
Touch ma najlepszy system komunikacyjny, najlepsz¹ bazê
danych i jest zdecydowanie naj³atwiejszy w u¿yciu z po-
�ród wszystkich starannie testowanych rozwi¹zañ� twier-
dzi Pan mgr in¿. Maciej Kosiak - kierownik wydzia³u auto-
matyki i telemetrii. �Wybór by³ dla nas bardzo wa¿ny - wni-
kliwe testy ró¿nych systemów prowadzili�my od dwóch lat�.

Oferta �DONY� dla Krakowian
Z przyjemno�ci¹ chcieliby�my Pañstwu poleciæ ofertê eduka-
cyjn¹ Prywatnej Szko³y Podstawowej nr 1 �DONA� w Krako-
wie. Poza wysokim poziomem nauczania szko³a zapewnia dba-
³o�æ o wychowanie i rozwój zainteresowañ w³asnych dzieci i m³o-
dzie¿y. Profesjonalna kadra nauczycieli, indywidualne podej�cie
do ka¿dego ucznia sprawiaj¹ ¿e szko³a ju¿ przez osiem lat od-
nosi sukcesy pedagogiczne, artystyczne i wychowawcze.
Wszystkich zainteresowanych (w szczególno�ci klasami 0,1 i 4)
zachêcamy do bezpo�redniego kontaktu:

PSP nr 1 �DONA�, ul. Stroma 5, Kraków
 tel. 656 02 74
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VersaMax - wyzwanie dla konkurencji?

Nowe produkty GE Fanuc Automation

VersaMax to ca³kowicie nowy, uniwersalny sterownik opracowany przez firmê GE Fanuc
Automation, a jednocze�nie jedno z niewielu urz¹dzeñ automatyki przemys³owej, którego
nazwa nie sk³ada siê z suchych symboli i liczb. VersaMax jest systemem modu³owym, który
mo¿e pracowaæ jako niezale¿ny sterownik lub mo¿e stanowiæ (jako typowy sterownik lub
tylko jako odrêbny uk³ad wej�æ/wyj�æ o maksymalnie 256 punktach) czê�æ wiêkszego, roz-

proszonego systemu sterowania, zawieraj¹cego równie¿
inne sterowniki PLC i uk³ady wej�æ/wyj�æ innych serii,
panele operatorskie, komputery PC, itp.

Modu³y VersaMax ³¹czy siê zatrzaskowo, bezpo�red-
nio ze sob¹ - nie wymagaj¹ ¿adnej kasety ani kabli po³¹-
czeniowych. S¹ one konfigurowane automatycznie, dzia-
³aj¹c na zasadzie �plug & play". Modu³y zasilaczy, jed-
nostek centralnych i modu³y komunikacyjne mo¿na in-
stalowaæ tylko w pozycji pionowej, natomiast modu³y
wej�æ/wyj�æ mo¿na ³¹czyæ z pozosta³ymi modu³ami rów-
nie¿ obrócone o 90o. Wszystkie elementy systemu s¹ przy-
stosowane do monta¿u na szynie DIN. Modu³y wej�æ i
wyj�æ mog¹ byæ wyposa¿one w oddalone listwy zacisko-
we kilku typów, po³¹czone z modu³ami za pomoc¹ ory-
ginalnej wi¹zki kabli.

W ramach systemu VersaMax dostêpne s¹ nastêpuj¹ce modu³y:

- zasilacze (24 VDC lub 120-240 VAC, porty komunikacyjne RS 232 i RS 485 dla protoko³ów SNP, Modbus RTU
Slave, ASCII Read/Write))

- jednostki centralne (pamiêæ 12 kB, arytmetyka zmiennoprzecinkowa, zegar czasu rzeczywistego, regulatory PID,
obs³uga wyj�æ PWM i liczników impulsów wysokiej czêstotliwo�ci)

- modu³y komunikacyjne (Genius, Profibus-DP, Device-Net)
- modu³y wej�æ dyskretnych (16-punktowe dla 120 i 240 VAC oraz 24 VDC, 32-punktowe dla 24 VDC)
- modu³y wyj�æ dyskretnych (8- i 16-punktowe dla 120 VAC i 24 VDC, 32-punktowe dla 24 VDC)
- modu³y wyj�æ przeka�nikowych (8- i 16-punktowe, 2 A)
- kombinowane modu³y wej�æ i wyj�æ dyskretnych (20 wej�æ/12 wyj�æ oraz 16 wej�æ/16 wyj�æ 24 VDC)
- kombinowane modu³y wej�æ dyskretnych i wyj�æ przeka�nikowych (20 wej�æ/12 wyj�æ i 10 wej�æ/6 wyj�æ)
- modu³y wej�æ analogowych - pr¹dowe, napiêciowe, RTD (4-kana³owe) i termoparowe (7-kana³owe)
- modu³y wyj�æ analogowych - pr¹dowe i napiêciowe (4-kana³owe)
- kombinowane modu³y wej�æ i wyj�æ analogowych (4 kana³y wej�ciowe i 2 wyj�ciowe)

System VersaMax jest programowany za pomoc¹ zna-
nego oprogramowania Cimplicity Control dla Windows
95 i Windows NT. Posiada szerokie mo¿liwo�ci diagno-
styczne, jest ³atwy w instalacji, obs³udze, a co najwa¿-
niejsze - niedrogi w stosunku do oferowanych mo¿li-
wo�ci. Czy zast¹pi on z czasem mniejsze modele ste-
rowników (90-Micro i 90-30), zapocz¹tkowuj¹c nowy
kierunek w konstruowaniu systemów PLC i stanowi¹c
kolejne wyzwanie dla konkurencji?

W Polsce VersaMax bêdzie dostêpny pó�n¹ jesieni¹
1998 roku. Pierwszy egzemplarz zostanie zaprezento-
wany przez firmê Astor na 70 Miêdzynarodowych Tar-
gach Poznañskich w czerwcu - serdecznie zapraszamy.

S³awomir Dzier¿ek (Astor Kraków)
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Instalacje automatyki w Polsce

Systemy wagowe w instalacjach automatyki

W procesie produkcyjnym czêsto wystêpuje problem utrzymania do-
k³adnych proporcji dozowanych sk³adników. Aby zapewniæ wysok¹ ja-
ko�æ wyrobów, stosowane s¹ elektroniczne systemy wagowe. Przyk³a-
dem nawa¿ania porcyjnego jest uk³ad dozowania kruszywa i cementu w
wê�le betoniarskim, zautomatyzowanym dla MTM Brukbet przez firmê
VIRCON. Uk³ad sk³ada siê z czterech mostków tensometrycznych,
umieszczonych na dozownikach kruszyw i jednego na dozowniku ce-
mentu. Sygna³y z mostków zbierane s¹ do sterownika GE Fanuc. Zada-
niem sterownika jest w³a�ciwe odmierzanie porcji surowców w dozow-
nikach oraz sterowanie prac¹ pozosta³ych urz¹dzeñ wêz³a betoniarskie-
go. System posiada funkcjê autotarowania, dziêki czemu nie wystêpuje

zjawisko b³êdu wywo³anego oklejeniem wagi. System receptur zastosowany w uk³adzie nawa¿ania umo¿liwi³ pro-
dukcjê kilkudziesiêciu rodzajów betonów. Wyboru realizowanej receptury operator dokonuje za pomoc¹ panelu ope-
ratorskiego AFE. Wprowadzenie automatycznego nawa¿ania, a tak¿e dozowania wody oraz farb umo¿liwi³o bezob-
s³ugow¹ produkcjê szerokiej gamy wyrobów betonowych przez ca³¹ dobê. Dziêki du¿ej dok³adno�ci uk³adów auto-
matyki produkt finalny charakteryzuje siê najwy¿sz¹ jako�ci¹ i ca³kowit¹ powtarzalno�ci¹.

Kolejnym systemem wagowym zrealizowanym przez firmê VIRCON jest system ci¹g³ego nawa¿ania na linii
produkcji nawozów sztucznych w zak³adach chemicznych BIONEX. Komponenty nawozu wa¿one s¹ podczas trans-
portu na ta�moci¹gu, za� utrzymywanie zadanej proporcji odbywa siê poprzez regulacjê prêdko�ci przesuwu ta�my
dozownika. Sygna³y z tensometrów doprowadzone s¹ do sterownika GE Fanuc, którego zadaniem jest kontrola do-
k³adno�ci nawa¿ania. W przypadku usterek na linii uniemo¿liwiaj¹cych poprawne dozowanie sterownik alarmuje
obs³ugê, a przy wiêkszych zaburzeniach przerywa dozowanie. System receptur pozwala na wybór aktualnie produko-
wanego nawozu. Po zakoñczeniu realizacji danej receptury w sterowniku logowane s¹ dane dotycz¹ce zu¿ycia su-
rowców dla danej partii nawozu. Sterownik wspó³pracuje z aplikacj¹ wizualizacyjn¹ wykonan¹ z wykorzystaniem
oprogramowania Wonderware InTouch. Dziêki przejrzystej grafice operator mo¿e obserwowaæ na bie¿¹co stan uk³a-
du dozowania oraz inne parame-
try linii produkcyjnej. Rejestra-
cja danych historycznych umo¿-
liwia dok³adn¹ analizê zachowa-
nia siê uk³adu. Aplikacja pozwa-
la na generowanie raportów,
dziêki którym mo¿liwe jest do-
k³adne rozliczanie komponen-
tów oraz w³a�ciwa analiza eko-
nomiczna produkcji. Du¿a do-
k³adno�æ systemu gwarantuje
doskona³¹ jako�æ produkowa-
nych nawozów.

Szerszych informacji na te-
mat opisanych instalacji oraz in-
nych uk³adów sterowania
i wizualizacji udziela Autoryzo-
wany Integrator Wonderware -
firma VIRCON z Gdañska
(tel. 058-552 14 90).

Robert Kastelik (Vircon Gdañsk) Wizualizacja linii produkcji nawozów sztucznych w zak³adach BIONEX
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MicroPLC  -  Inteligencja w hydroforni

W hydroforniach budowanych 30 lat temu spotyka-
my pompy o niskiej sprawno�ci energetycznej oraz ol-
brzymie zbiorniki hydroforowe. £¹czniki ci�nieniowe to
jedyna automatyka tam wystêpuj¹ca. Jednak wraz z wkro-
czeniem elektroniki w ¿ycie codzienne pojawi³a siê ona
równie¿ w hydroforniach - wpierw nie�mia³o, w postaci
urz¹dzeñ zabezpieczaj¹cych; nastêpnie do sterowania
prac¹ pomp w przepompowniach dwustopniowych. Po-
jawi³y siê uk³ady zmieniaj¹ce kolejno�æ za³¹czania pomp.
Pozwoli³o to zmniejszyæ pojemno�æ stosowanych zbior-
ników hydroforowych.

Kolejny krok naprzód wi¹¿e siê z zastosowaniem w
hydroforni sterownika PLC. Obarczono go odpowiedzial-
no�ci¹ za pracê pomp t³ocz¹cych wodê do instalacji wo-
doci¹gowej oraz za pracê pompy p³ucz¹cej i ca³y proces
p³ukania. Równocze�nie w hydroforni pojawi³ siê  falow-
nik.  Zmieni³o to ca³kowicie wygl¹d stacji hydroforowej,
zniknê³y zbiorniki - dotychczas nieod³¹czny element ka¿-
dej hydroforni, a pojawi³y siê zestawy hydroforowe.

Zestaw hydroforowy sk³adaj¹cy siê z kilku pomp spiê-
tych kolektorami, zainstalowanych na wspólnej ramie po-
sadowionej na wibroizolatorach oraz szafa steruj¹co-za-

bezpieczaj¹ca ze sterownikiem i falownikiem - to nowa
jako�æ w hydroforni.  Nowy sposób sterowania pompami
pozwoli³ ustabilizowaæ ci�nienie w sieci wodoci¹gowej,
zwiêkszyæ sprawno�æ energetyczn¹ ca³ego uk³adu pom-
powego oraz wyeliminowaæ znaczn¹ czê�æ obs³ugi. Jed-
n¹ z hydroforni,  w których pracuj¹ sterowniki jest hy-
drofornia w miejscowo�ci Salnówko. Zastosowano tam
zestaw hydroforowy sterowany przez sterownik GE Fa-
nuc Micro. Zarz¹dza on prac¹ trzech pomp, realizuj¹c na-
stêpuj¹ce funkcje: zmiana kolejno�ci uruchamiania (jako
pierwsza za³¹czana jest pompa, która zosta³a wy³¹czona
jako pierwsza) oraz utrzymywanie zw³oki czasowej po-
miêdzy poszczególnymi uruchomieniami. Dodatkowo
sterownik  monitoruje ca³kowity czas pracy pomp oraz
liczbê za³¹czeñ. W efekcie mo¿na by³o znacznie zredu-
kowaæ pojemno�æ zbiornika (o ok. 70%),  a w zwi¹zku z
tym zmniejszono kubaturê obiektu oraz znacznie ograni-
czono mo¿liwo�æ uderzeñ hydraulicznych i elektrycznych.

Projekt, budowê i uruchomienie zestawu wykona³a
firma HYDRO-SYSTEM z Grudzi¹dza  przy wspó³pra-
cy gdañskiego oddzia³u Astora.

Marek Wierzbowski (HYDRO-SYSTEM)
ul. E. Plater 5, 86-300 Grudzi¹dz

tel./fax. (051) 214-73
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Grupa kapita³owa Siebe PLC kupi³a brylant

Od 1 kwietnia 1998 roku niekwestionowany lider �wiatowego rynku oprogramowania HMI (Human Machine Inter-
face - systemy wizualizacji i nadzoru produkcji) Wonderware Corporation jest w³asno�ci¹  brytyjskiej grupy kapita-
³owej Siebe PLC. Siebe wykupi³a akcje najlepszej amerykañskiej firmy produkuj¹cej oprogramowanie dla przemys³u
z gie³dy NASDAQ. Najlepsza firma ma równie¿ bardzo wysok¹ cenê, tak jak najpiêkniejszy brylant. Wonderware
wyceniono na 375 milionów dolarów. W zwi¹zku z tym warto�æ akcji w ostatnim okresie wzros³a o ponad 50%!!!
(�ród³o: dane NASDAQ). A wszystko za spraw¹ bardzo dynamicznego - szczególnie w ostatnim czasie - rozwoju
firmy, spowodowanego bardzo dobr¹ sprzeda¿¹ pierwszego zintegrowanego pakietu programów dla przemys³u
FactorySuite. Ten nowatorski produkt (jak dot¹d bezkonkurencyjny na skalê �wiatow¹) zosta³ bardzo dobrze
przyjêty i oceniony przez rynek: sprzeda¿ Wonderware wzros³a w 1997 o ponad 25%, do sumy 82.5 miliona dolarów,
co stanowi wed³ug ARC (Automation Research Company) 30% �wiatowego rynku.
Oto jak wygl¹da obecnie stan rynku �wiatowego w dziedzinie systemów HMI:

W ramach Siebe firma Wonderware do³¹czy³a do bardzo mocnej grupy ponad 200 firm dzia³aj¹cych na rynku przemys³o-
wym (miêdzy innymi: Foxboro, Triconex, AVP, Barber-Coleman). Jest to dla Wonderware okoliczno�æ niezwykle korzyst-
na, pozwalaj¹ca zarówno zarz¹dowi, jak i klientom firmy spojrzeæ optymistyczne w przysz³o�æ. Zgodnie z polityk¹ korpo-
racji Siebe, Wonderware pozostanie samodzieln¹ firm¹ o takim samym profilu dzia³alno�ci, jak dotychczas, a jej celem
bêdzie umocnienie dominacji na rynku oprogramowania przemys³owego przy wspó³pracy z pozosta³ymi firmami korpora-
cji oraz przy wykorzystaniu ich zasobów i do�wiadczeñ. Poza doskona³ymi produktami, najlepszym serwisem technicz-
nym spo�ród wszystkich (!!!) firm software�owych (wed³ug Software Support Professionals Association) oraz du¿¹ liczb¹
klientów, Wonderware posiada teraz tak¿e doskona³e zaplecze finansowe.

Stefan ¯yczkowski (Astor Kraków)

Wonderware - amerykañska firma software�owa, lider rynku �wiatowego (30% - �ród³o ARC), za³o¿ona w 1987
roku, od paru lat notowana na gie³dzie NASDAQ, obecnie wchodzi w sk³ad grupy kapita³owej Siebe. Poza wieloma
osi¹gniêciami w ostatnim okresie firma Wonderware zosta³a uhonorowana odznak¹
dla firmy, która najlepiej rozwi¹zuje techniczne problemy swoich klientów.

Siebe - ogólno�wiatowa grupa kapita³owa z siedzib¹ w Anglii, zrzeszaj¹ca
oko³o 200 firm o rocznym obrocie przekraczaj¹cym 7 miliardów dolarów. Siebe jest najwiêkszym dostawc¹ syste-
mów sterowania (Control Systems - pozycja globalna: 1), oraz systemów sterowania dla powszechnego u¿ytku (Tem-
perature & Appliance Controls - pozycja globalna: 1). Dodatkowo firma ta znajduje siê w �wiatowej czo³ówce w
dziedzinie sprzeda¿y osprzêtu dla przemys³u (Industrial Equipment - pozycja globalna: 3).

ARC (Automation Research Center) - za³o¿ona w 1985 roku organizacja badaj¹ca trendy zachodz¹ce w �wiatowej auto-
matyce. Wykonuje analizy �wiatowego rynku automatyki, bêd¹c organizacj¹ niezale¿n¹ od wszystkich dostawców. Do-
k³adny zakres wykonywanych raportów i �wiadczonych us³ug dostêpny jest na stronie internetowej WWW.ARCWEB.COM.
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SuiteLink - protokó³ z przysz³o�ci¹

Artyku³ po�wiêcony najnowszemu protoko³owi do wy-
miany danych pomiêdzy komponentami zestawu Wonder-
ware FactorySuite chcia³bym zacz¹æ od trochê przewrotne-
go pytania: Który samochód jest lepszy: bolid Formu³y 1 ze
stajni McLarena czy ciê¿arówka Volvo? Pytanie jest prze-
wrotne, poniewa¿ nie zosta³o powiedziane, do czego bêd¹
te samochody wykorzystane. Wszyscy zgodz¹ siê, ¿e szyb-
szy bêdzie McLaren, gdy bêdziemy siê �cigaæ na torze wy-
�cigowym Formu³y 1, ale przy przewo¿eniu tysiêcy lodó-
wek pomiêdzy dwoma miastami na pewno lepsze rezultaty
osi¹gniemy korzystaj¹c z ciê¿arówki!

Z protoko³ami jest bardzo podobnie. Projektuj¹c nowy
protokó³ trzeba dobrze wiedzieæ, do czego bêdziemy go
stosowaæ. Twórcy nowego protoko³u komunikacyjnego
firmy Wonderware o nazwie SuiteLink wiedzieli, ¿e g³ów-
nym (i w zasadzie jedynym) jego zastosowaniem bêdzie
cykliczna wymiana du¿ych ilo�ci danych pomiêdzy apli-
kacjami pracuj¹cymi na tym samym i na ró¿nych kom-
puterach. Wiedzieli, ¿e przesy³aæ bêd¹ dane pochodz¹ce
z procesu przemys³owego, i ¿e transmisja bêdzie nara¿o-
na na wiêksze ni¿ w warunkach biurowych zak³ócenia i
awarie sprzêtu. W efekcie uwzglêdnienia tych faktów
powsta³ protokó³, który jest w stanie zaspokoiæ potrzeby
ka¿dego systemu monitoringu i sterowania aktualnie two-
rzonego i tych, które bêd¹ powstawa³y w najbli¿szych
latach.

Chcia³bym omówiæ teraz poszczególne cechy proto-
ko³u SuiteLink, które bêd¹ mia³y wp³yw na projektowa-
nie i tworzenie nowych aplikacji z jego wykorzystaniem

Konfiguracja i u¿ytkowanie
Nowe i lepsze nie musi oznaczaæ trudniejsze. Instala-

cja i konfiguracja SuiteLink nie przedstawia problemów.
Jedynym warunkiem jest, aby na komputerze, na którym
zamierzamy korzystaæ z protoko³u SuiteLink, by³ wcze-
�niej zainstalowany protokó³ TCP/IP. Obs³uga protoko³u
SuiteLink jest identyczna z obs³ug¹ wcze�niejszych pro-
toko³ów wykorzystywanych przez Wonderware. Przejrzy-
sta koncepcja okre�lania zapotrzebowania na dane ze ste-
rownika poprzez podanie nazwy programu komunika-
cyjnego, tematu (okre�laj¹cego np. numer sterownika lub
port komunikacyjny) i elementu (okre�laj¹cego adres re-
jestru do pobrania) pozosta³a bez zmian. Przy tworzeniu
nazwy dostêpu w InTouch�u pojawi³a siê mo¿liwo�æ wy-
boru, czy chcemy korzystaæ z SuiteLink�a czy FastDDE.

SuiteLink posiada równie¿ us³ugi katalogowe (tech-
nologia przegl¹dania kartotek dysków sieciowych), któ-
re polegaj¹ na tym, ¿e program komunikacyjny udostêp-
nia nazwy zmiennych, co pozwala np. na przegl¹danie
tych zmiennych na oddalonym komputerze z pakietem
InControl czy InTouch lub wklejanie odwo³añ do nich do
w³asnych aplikacji.

Warto�æ, czas i wiarygodno�æ (jako�æ) infor-
macji - VTQ

Przes³anie aktualizacji warto�ci zmiennej to ju¿ w
obecnych czasach za ma³o. Aplikacje przemys³owe wy-
magaj¹ testowania przekroczeñ limitów urz¹dzeñ pomia-
rowych, raportowania o braku komunikacji na poziomie
zmiennej (a nie na poziomie kana³u komunikacyjnego -
nazywanego u Wonderware�a tematem).

W protokole SuiteLink, wraz z ka¿d¹ informacj¹ o
nowej warto�ci zmiennej zawsze przesy³ana jest metka
czasowa, czyli informacja, kiedy nast¹pi³a przesy³ana
w³a�nie zmiana warto�ci (ta informacja jest np. dostêpna
w postaci dodatkowych pól zmiennych w programie In-
Touch). Oczywi�cie uwzglêdniono mo¿liwo�æ zbierania
danych z ró¿nych stref czasowych. Metkê czasow¹ sta-
nowi ilo�æ odcinków 100-nanosekundowych, które up³y-
nê³y od 1 stycznia 1601 roku, odmierzana wed³ug czasu
londyñskiego (czas GMT). Jest to zgodne ze specyfika-
cj¹ Microsoftu o nazwie FILETIME. Ta cecha SuiteLink�a
pozwala na tworzenie programów komunikacyjnych, któ-
re bêd¹ pobiera³y czas zmiany warto�ci zmiennej z same-
go sterownika.

Ze wzglêdu na trudne warunki przemys³owe bardzo
wa¿na jest integralno�æ danych, czyli informacja, czy ko-
munikacja jest nadal poprawna, czy nie nast¹pi³o np.
uszkodzenie czujnika lub czy nie zosta³y przekroczone
zakresy pomiarowe. SuiteLink umo¿liwia przes³anie
wszystkich tych informacji. Dostêp do tych danych od-
bywa siê przez dodatkowe pola zmiennych InTouch�a.
Informacja o jako�ci przes³anych danych jest kodowana
w jednym bajcie. W 2 bitach przesy³ana jest informacja o
ogólnej jako�ci (dana dobra, z³a lub niepewna), 4 bity
przeznaczone s¹ na zapis powodu niedostarczenia popraw-
nej danej (b³¹d konfiguracji, uszkodzenie urz¹dzenia,
uszkodzenie czujnika, brak komunikacji i inne), 2 ostat-
nie bity przeznaczone s¹ dla informacji o przekroczeniu
surowych limitów przez warto�ci pomiarowe.

Wydajno�æ
Przy tworzeniu i projektowaniu nowych protoko³ów

i systemów najtrudniejsze nie jest skatalogowanie aktu-
alnych potrzeb, ale przewidzenie przysz³ych. Na pewno
bêdziemy potrzebowali zwiêkszonej wydajno�ci i wiêk-
szej liczby stacji operatorskich po³¹czonych w sieci. Su-
iteLink zosta³ zaprojektowany tak, ¿e nie stanowi w¹-
skiego gard³a przy wykorzystaniu standardowej obecnie
sieci Ethernet 10 Mbs. Jego praktyczna wydajno�æ jest
kilka razy wiêksza. SuiteLink pozwala na przes³anie do
96 000 uaktualnieñ na sekundê, co z nawi¹zk¹ zaspokaja
aktualne mo¿liwo�ci przetworzenia ich przez obecnie do-
starczane komputery. Teoretyczna ilo�æ jednocze�nie po-
³¹czonych komputerów to 200 stacji. Mimo zawrotnego
tempa rozwoju systemów komputerowych powinno to
wystarczyæ na kilka lat.
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Monitorowanie i diagnostyka
Przy tworzeniu systemu, który ma byæ wykorzystywa-

ny w du¿ych sieciach, podstaw¹ staje siê mo¿liwo�æ moni-
torowania wydajno�ci i identyfikowania �w¹skich garde³" -
g³ównych �róde³ spowalniania transmisji. SuiteLink wyko-
rzystuje standardowy program diagnostyczny dostêpny w
systemie Windows NT, a mianowicie Monitor wydajno�ci
(ang. Performance Monitor). SuiteLink dodaje do listy mo¿-
liwych obiektów do monitorowania swoje nowe obiekty i
nowe parametry, które mog¹ byæ przedstawiane na wykre-
sach razem z obiektami dostêpnymi standardowo (takimi
jak wykorzystanie czasu CPU, aktywno�æ na sieci Ethernet,
parametry stronicowania pamiêci, wielko�æ operacji dys-
kowych). Za pomoc¹ Monitora wydajno�ci SuiteLink mo¿e
monitorowaæ: liczbê aktualizacji, liczbê aktualizacji na se-
kundê z rozbiciem na aplikacjê i temat, liczbê b³êdów i wie-
le innych.

Zgodno�æ z OPC
SuiteLink jest zgodny z toruj¹cym sobie drogê no-

wym standardem OPC (ang. OLE for Process Control).
Zgodno�æ dotyczy sposobu kodowania informacji o cza-
sie i jako�ci. Poza tym dostêpny jest interfejs programo-
wy, umo¿liwiaj¹cy korzystanie z programów komunika-
cyjnych zgodnych z OPC przez dowolnego klienta Su-
iteLink. Nasuwa siê od razu pytanie: dlaczego nie u¿y-
waæ tylko OPC? Sprawa jest prosta: OPC nie dopraco-

wa³ siê jeszcze wydajnego rozwi¹zania sieciowego mo¿-
liwego do zaakceptowania w warunkach przemys³owych,
wiêc przez stworzenie interfejsu rozszerza siê mo¿liwo�æ
zastosowania OPC w du¿ych i wymagaj¹cych wydajno-
�ci instalacjach sieciowych. Interfejs (oferowany pod
nazw¹ OPCLink) pozwala na pe³ne wykorzystanie OPC,
w tym przegl¹danie listy dostêpnych zmiennych.

Wewnêtrzne rozwi¹zania techniczne
Do przesy³ania danych SuiteLink wykorzystuje infor-

matyczny standard TCP/IP - najpowszechniej u¿ywany
protokó³ informatyczny. To dziêki niemu dzia³a �wiato-
wa sieæ Internet. Wykorzystanie TCP/IP w protokole Su-
iteLink idzie dalej: Wonderware zarezerwowa³ dla po-
trzeb SuiteLink�a port TCP/IP o numerze 5413. Tak wiêc
SuiteLink, maj¹c tylko dla siebie dedykowany port, ni-
gdy nie bêdzie w konflikcie z innymi protoko³ami bazu-
j¹cymi na TCP/IP. Ponadto SuiteLink po zainstalowaniu
dzia³a jako serwis Windows NT.

Micha³ Wojtulewicz (Astor Kraków)

SPROSTOWANIE
Z tekstu �Nowe mo¿liwo�ci InTouch-a 7.0� zamieszczonego w
poprzednim numerze Biuletynu (15), z punktu 7 pt. �Mo¿liwo�æ
tworzenia zmiennych lokalnych�, chochlik drukarski wyj¹³ jed-
no, ale bardzo istotne s³owo �nie�. Ostatnie zdanie punktu 7 po-
winno wiêc brzmieæ: �Zmienne lokalne nie s¹ wliczane do limitu
okre�lonego licencj¹�, co znacz¹co zmienia tre�æ tej informacji.
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Autoryzowane Centrum Szkolenia GE  Fanuc Auto-
mation Europe S.A. przy �OPTIMUS-SEKO� w Biel-
sku-Bia³ej zaprasza na kursy programowania sterowni-
ków PLC serii 90-30 i serii 90-Micro. Wychodz¹c na-
przeciw sugestiom uczestników szkoleñ, od wrze�nia 1998
roku nast¹pi zmiana programu kursów PLC. Poprzedni
�Kurs Podstawowy" zosta³ roz³o¿ony na dwie czê�ci, z
jednoczesnym zwiêkszeniem liczby godzin æwiczeñ la-
boratoryjnych, co powinno pomóc kursantom w lepszym
przyswojeniu materia³u. Kursy prowadzone bêd¹ na na-
stêpuj¹cych poziomach zaawansowania:

Kurs Przygotowawczy

Celem kursu jest przygotowanie  do udzia³u w kursach
programowania PLC osób, które nie znaj¹ techniki kom-
puterowej (12 godz.).

Kurs Podstawowy  Logicmaster 90 - czê�æ I

Celem kursu jest poznanie architektury sterowników PLC
serii 90-30 i Micro S-90 oraz nauka podstaw programo-
wania sterowników (18 godz.).
Wymagania: znajomo�æ obs³ugi komputera i DOS w za-
kresie Kursu Przygotowawczego.

Kurs Podstawowy Logicmaster 90 - czê�æ II

Celem kursu jest poznanie pe³nego zakresu funkcji pro-
gramu Logicmaster 90 oraz mo¿liwo�ci bloków funkcyj-
nych i programowych (21 godz.).
Wymagania: udzia³ w Kursie Podstawowym Logicma-
ster 90 - I czê�æ lub wiedza na poziomie tego kursu.

Kurs Zaawansowany Programowania Sterowników PLC

Celem kursu jest poznanie mo¿liwo�ci komunikacyjnych
sterowników, æwiczenia z programowej regulacji PID oraz
programowanie modu³ów specjalnych (24 godz.).
Wymagania: udzia³ w Kursie Podstawowym Logicma-
ster 90 - czê�æ I i II lub posiadanie wiedzy na poziomie
tego kursu.

Szkolenia z zakresu programowania sterowników PLC firmy GE Fanuc

Miejsce szkoleñ:

�OPTIMUS-SEKO� Bielsko-Bia³a, ul. Jutrzenki 20
Sala laboratoryjna wyposa¿ona jest w 10 stanowisk do
programowania sterowników PLC. Szkolenia odbywaj¹
siê w godz. 9 - 1530.

Terminy i koszty szkoleñ:

Kurs Przygotowawczy :
(180 z³/osobê) 10.09 - 11.09.98

26.11 - 27.11.98

Kurs Podstawowy Logicmaster 90 - czê�æ I:
(400 z³/osobê) 16.09 - 18.09.98

  2.12 -   4.12.98

Kurs Podstawowy Logicmaster 90 - czê�æ II:

(400 z³/osobê) 21.09 - 23.09.98
  7.12 -   9.12.98

Kurs Zaawansowany Programowania Sterowników PLC:
(750 z³/osobê) 28.06 -   2.07.98

28.09 -   1.10.98
14.12 - 17.12.98

Szkolenia s¹ zwolnione z VAT. Organizatorzy zapewnia-
j¹ uczestnikom nieodp³atny poczêstunek w czasie zajêæ.
Koszt udzia³u w kursie nie obejmuje kosztów zakwatero-
wania i wy¿ywienia. Uczestnicy kursu otrzymuj¹ za�wiad-
czenie o ukoñczeniu kursu. Warunkiem przyjêcia na kurs
jest przes³anie faxem oraz poczt¹ wype³nionej �Karty
zg³oszenia� na adres: Przedsiêbiorstwo �OPTIMUS-
SEKO� Sp. z o.o., Zak³ad Systemów Sterowania, 43-300
Bielsko-Bia³a, ul. Jutrzenki 20 oraz dokonanie wp³aty
nale¿no�ci za kurs stosownie do ilo�ci zg³oszonych osób
na konto: BPH O/Bielsko-Bia³a 10601103-303026-27000-
420111 niezw³ocznie po otrzymaniu potwierdzenia przy-
jêcia 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
Dzia³ Systemów Wizualizacyjnych firmy ASTOR

zaprasza na seriê seminariów po�wiêconych
Zestawowi Programów Przemys³owych FactorySuite 2000.

       Termin Miasto Miejsce seminarium
  4.06 1000-1400 Katowice Górno�l¹skie Centrum Kultury,

pl. Sejmu �l¹skiego 2
  5.06 1000-1400 Wroc³aw NOT, ul. Pi³sudskiego 74, sala 327
  8.06 1230-1630 Toruñ UMK,  Wydz. Nauk Ekonomicznych

i Zarz¹dzania, ul. Gagarina 13a, aula
  9.06 1000-1400 Gdañsk NOT, ul. Rajska6, sala B
10.06 1000-1400 Warszawa PAN, Pa³ac Staszica, ul. Nowy �wiat 72

Informacje na temat uczestnictwa i zg³oszenia - w firmie ASTOR.
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ASTOR Sp. z o.o.
autoryzowany dystrybutor

  GE Fanuc i Wonderware
centrala
ul. Smoleñsk 29,  31-112 KRAKÓW,
tel. (0-12) 429-55-31, fax (0-12) 429-55-81
e-mail: info@astor.com.pl

filia
ul. Polanki 12,  80-308 GDAÑSK,

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

Zapraszamy na kursy i szkolenia
W 1998 roku szkolenia z zakresu obs³ugi oprogra-

mowania Wonderware odbywaæ siê bêd¹ w sali semi-
naryjnej firmy Astor przy ul. Smoleñsk 29 w Krakowie,
IV piêtro, w nastêpuj¹cych terminach:

 A) InTouch - szkolenie podstawowe
28 - 30 wrze�nia
26 - 28 pa�dziernika
7 - 9 grudnia

W programie kursu, przeznaczonego dla integratorów
przemys³owych, znajduj¹ siê min. tworzenie schematów
synoptycznych, animacja obiektów, pisanie skryptów,
komunikacja InToucha ze sterownikami PLC, trendy bie-
¿¹ce i historyczne oraz alarmowanie.

B) InTouch - kurs zaawansowany
6 - 7 pa�dziernika
3 - 5 listopada
14 - 16 grudnia

W programie m.in. opcje InToucha: SPC, SQL Access,
receptury,  praca InToucha w sieci, komunikacja z rezer-
wacj¹, tworzenie   �gotowców�   (wizards)   oraz   praca
z  pakietem  narzêdziowym Extensibility Toolkit.

C) InTrack
16 - 18 listopada

Szkolenie ma na celu opanowanie umiejêtno�ci praktycz-
nego wykorzystania zintegrowanego systemu InTrack
wspomagaj¹cego zarz¹dzanie produkcj¹.

D)  Industrial SQL Server
23 - 25 listopada

Szkolenie umo¿liwia poznanie pierwszej bazy danych
w pe³ni dostosowanej do potrzeb przemys³u.

E)  FactorySuite
24 - 26 sierpnia

Szkolenie z zakresu obs³ugi zestawu programów prze-
mys³owych FactorySuite 2000.

Szczegó³owe informacje i zg³oszenia u p. Renaty Ród,
tel. (0-12) 429-55-31,  e-mail: rr@astor.com.pl

Automaticon'98 - wyniki konkursu

W naszym konkursie og³oszonym na targach Automaticon� 98:

-  I nagrodê - aparat fotograficzny firmy Kodak - zdoby³ Pan
S³awomir Wichary z firmy mSTER Electronic (Bielsko-Bia³a),

-  II nagrodê - szkoleniowo-testowy zestaw oprogramowania
Factory Suite - Pan Zbigniew Maciejewski z firmy Kinga
z Czarnkowa,

-   III nagrodê - równie¿ taki sam zestaw oprogramowania Fac-
tory Suite - Pan Arkadiusz Tuzimek z firmy ITM-Poland Ltd
z Radomia.

Zwyciêzcom serdecznie gratulujemy!

Dealerzy Wonderware Corporation w Polsce

l BIA£YSTOK
Promar PHUP, ul. Wo³yñska 36, 15-206 Bia³ystok,

tel. (0-85) 743-31-69, tel./fax (0-85) 743-31-51

l BIELSKO-BIA£A
Optimus - SEKO,  ul. Jutrzenki 20,

43-300  Bielsko-Bia³a, tel. (0-33) 149-234

l GDAÑSK
Vircon s.c., ul. Polanki 12, 80-308 Gdañsk,

tel./fax (0-58) 552-14-90

l KATOWICE
ABIKOM, ul. Rolna 43, 40-555 Katowice,

tel./fax (0-32) 201-18-66, 201-18-67

l KRAKÓW
ABiS s.c., ul. Smoleñsk 29,

31-112 Kraków, tel./fax (0-12) 429-55-08

l POZNAÑ
BIORG, os. Boles³awa �mia³ego 27/13,

60-682 Poznañ, tel. (0-601) 79-45-29

l STARGARD SZCZECIÑSKI
BUIiE INFEL, ul. Dworcowa 26B/9,

73-100 Stargard Szczeciñski, tel. (0-92) 77-69-95

l TORUÑ
ANKO-SYSTEM, ul. M³odzie¿owa 31, 87-100 Toruñ

tel. (0-56) 230-74, 654-95-52, fax (0-56) 263-44

e-mail: anko@anko.torun.pl

l WROC£AW
ANTER GmbH Sp. z o.o., ul. �w. Miko³aja 16/17,

50-128 Wroc³aw, tel./fax (0-71) 44-16-79

BIULETYN   AUTOMATYKI   ASTOR
wydano nak³adem ASTOR  Sp. z  o.o,

ul. Smoleñsk 29,  31-112, Kraków
U¿yte w tek�cie nazwy i znaki handlowe s¹ zastrze¿one.

Numer 2/98 (16)  z³o¿ono 20.05.1998. Nak³ad - 4500 egz.
Redakcja i teksty niesygnowane:           S³awomir Dzier¿ek

e-mail: sd@astor.com.pl
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Ludzie Astora (16)

w ka¿dym numerze Biuletynu przedstawiamy pracowników naszej firmy

Jolanta Gara - pochodzi z Sando-
mierza; z wykszta³cenia jest chemi-
kiem, ale obecnie nie pracuje w tej
bran¿y. Pozosta³o jej jednak zami³o-
wanie do sporz¹dzania ró¿nych mie-
szanek, gdy tylko ma dostêp do labo-
ratoriów chemicznych.
Od ponad roku pracuje w firmie Astor,
w Dziale Obs³ugi Klienta. Zajmuje siê
bie¿¹c¹ obs³ug¹ przesy³ek zagranicz-
nych i realizacj¹  zamówieñ klientów.
Ma pod swoj¹ opiek¹ ca³y magazyn,
ze sterownikami, zasilaczami i mnó-
stwem innych potrzebnych i wa¿nych

Kupon 2/98 (16) Prosimy o czytelne wype³nienie kuponu i wys³anie go na adres firmy ASTOR:
ul. Smoleñsk 29, 31-112 Kraków, fax (0-12) 429-55-81

IMIÊ I NAZWISKO: .................................
FIRMA: .................................
ADRES: .................................
TELEFON: .................................
FAX: .................................
NIP: .................................

1. Proszê o: o abonament   Biuletynu Automatyki ASTOR (gratis)
o podrêcznik �InTouch  - Pierwsze kroki� (gratis)
o katalog oprogramowania Wonderware (gratis)

2. Zamawiam nastêpuj¹ce podrêczniki i materia³y szkoleniowe opracowane w firmie ASTOR
i proszê o wys³anie ich na mój adres za zaliczeniem pocztowym:

a) �Sterowniki 90-Micro, 90-20, 90-30. Kurs programowania� (LI-ASK-KP-GE2) .... egz. po 20 z³  =  .............z³
b) �Sterowniki 90-Micro, 90-20, 90-30. Podrêcznik programisty� (LI-ASK-PP-GE2) .... egz. po 20 z³  =  .............z³
c) �Sterowniki 90-Micro, 90-20, 90-30. Zbiór zadañ z przyk³adami rozwi¹zañ� (LI-ASK-ZZ-GE2) .... egz. po 20 z³  =  .............z³
d) �Panele operatorskie Horner Electric� (LI-ASK-OIU-GE1) .... egz. po 20 z³  =  .............z³
e) �Katalog  sterowników serii 90-Micro i 90-30� (LI-ASC-9030-GE3) .... egz. po 10 z³  =  .............z³
f) �InTouch - Poradnik dla projektanta aplikacji� (LI-ASK-PA-WW2) .... egz. po 20 z³  = ..............z³
g) �InTouch - Podrêcznik u¿ytkownika� (LI-ASK-PU-WW1) .... egz. po 70 z³  = ..............z³
h) �InTouch - Opis zmiennych, funkcji i pól systemowych� (LI-ASK-FP-WW1) .... egz. po 30 z³  = ..............z³

  RAZEM:    ..............z³ + VAT

Niniejszym upowa¿niamy firmŒ Astor Sp. z o.o. do wystawienia faktury VAT bez naszego podpisu

Podpis PieczŒæ Instytucji

Informujemy naszych Czytelników, ¿e w firmie Astor dostêpne s¹ równie¿ (bezp³atnie) nastêpuj¹ce Informatory Techniczne (kilkunastostronicowe opraco-
wania zawieraj¹ce poszerzone informacje na temat urz¹dzeñ i oprogramowania znajduj¹cego siê w ofercie firmy):
Sterowniki serii 90-Micro (symbol: LI-ASI-MIC-GE1) System wej�æ/wyj�æ Field Control (symbol: LI-ASI-FC-GE1)
System wej�æ/wyj�æ Genius (symbol: LI-ASI-GEN-GE1) Panele operatorskie Datapanel (symbol: LI-ASI-DP-GE1)
Kable (symbol: LI-ASI-KAB-GE1) Modu³ Genius Power TRAC (symbol: LI-ASI-PT-GE1)
Oprogramowanie InTrack (symbol: LI-ASI-TR-WW1)

modu³ów. Swoje zadania wype³nia
bezb³êdnie - pamiêta, co, komu, kie-
dy i gdzie wys³aæ. ¯aden klient nie
musi obawiaæ siê o swoje zamówie-
nia - w ci¹gu 24 godzin otrzyma
wszystko, czego potrzebuje.
W wolnych chwilach Jola uwielbia
spacery po lesie z przysz³ym mê¿em
Marcinem, a tak¿e grê w tenisa. Wa-
kacje najczê�ciej spêdza zwiedzaj¹c
ciekawe miejsca. Wieczorami s³ucha
muzyki, a najbardziej lubi instrumen-
talne utwory elektroniczne.

(red.)



Wonderware* FactorySuite 2000 to najnowszy zintegrowany pa-
kiet oprogramowania do kompleksowej komputeryzacji produk-
cji. Wizualizacja procesów, �ledzenie produkcji, zbieranie i wy-
rafinowana analiza danych z procesu, zdalne monitorowanie ca-
³ej fabryki oraz szczegó³owe raporty z produkcji, wprowadz¹
Twoj¹ w pe³ni nowoczesn¹ fabrykê w XXI wiek. Wbudowane re-

wolucyjne mechanizmy sieciowe, otwarte ³¹cza z innymi
systemami sterowania i zarz¹dzania (klasy MRP II) stwo-
rz¹ now¹ jako�æ pozwalaj¹c¹ na znaczne zwiêkszenie kon-
kurencyjno�ci Twoich produktów.

* Wonderware - lider �wiatowego rynku oprogramowania przemys³owego (ponad 30%
rynku - wg ARC - Automation Research Corporation. www.ARCWEB.COM)


