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Szanowni Parnistwo !

Kiedy w gospodarstwie domowym zabraknie nam
cukru, mozemy prosi¢ o pomoc dziesiecioletnie
dziecko. Z pewnosciq bedzie umiato kupic¢ kilogra-
mowq paczke cukru, a jesli w poblizu znajduje sie
kilka sklepow, wybierze najtanszy. Z drugiej strony,
jezeli kupujemy wiekszq ilos¢ cukru w celach
handlowych, interesuje nas bardziej jakos¢ towaru,
warunki dostawy i ptatnosci, a sama transakcja nie
jJest juz taka prosta.

Takze planujgc zakup sprzetu i oprogramowania
do celow przemystowych nalezy wzigé pod uwage
wiele czynnikow. Przewaznie zaczynamy od porow-
nania parametrow oferowanego sprzetu i ich relacji
do ceny. W dalszej kolejnosci interesujemy sie markq
producenta oraz osiqggnieciami dystrybutora i jego
listg referencyjng. Uwzgledniamy jakos¢ serwisu
i dostepnos¢ czesci zamiennych, szybkosS¢ realizacji
zamowienia i wykonywania wymian gwarancyjnych,
a takze jakos¢ (i jezyk) dostarczanej dokumentacji
technicznej.

Niekiedy wybieramy nie tylko sprzedawce towaru
I ustug, ale takze sposob finansowania inwestycji.
Wraz z rozwojem rynku finansowego liczba mozli-
wosci stale rosnie. Mozna dokonywaé walutowych
transakcji terminowych zabezpieczajqc sie¢ przed
naglymi zmianami kursu dewiz, lub - czesciej -
korzysta¢ z roznych form kredytow lub leasingu. Od
niedawna Astor  oferuje leasing radiomodemow
Satel; szczegoly tej oferty przedstawione sq w artykule
na str. 9. Uwadze Panistwa polecam takze omoéwienie
ostatnich pozycji literatury technicznej wydanej przez
naszq firme oraz nowosci w witrynie internetowej
www.astor.com.pl

Karol Zyczkowski (Astor Krakéw)
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Instalacje automatyki w Polsce

Wizualizacja procesu wydobycia solanki w Inowroctawiu

W  Kopalni
—]|
I:l = “Gora” wchodza-
— [ .
i b cej w sktad Ino-

wroclawskich Ko-
palni Soli wydo-
bywa si¢ solanke,
wtlaczajac do szy-
béw wode pod
odpowiednim ci$-
nieniem. Wtlo-
czona do szybu
woda rozpuszcza
sOl, a nastepnie
wyplywa jako so-
lanka do odpo-
wiednich zbiornikéw. Do wizualizacji powyzszego procesu

zostal wykorzystany program InTouch 7.0 w wersji 1000

punktowej pracujacy na komputerze PC z zainstalowanym

systemem Windows NT 4.0.

Uktad zbierania danych o przebiegu wystepujacego
w kopalni soli procesu technologicznego oparto na
specjalizowanych urzadzeniach pomiarowych:

B konwerter protokotu firmy NORD,

B konwertery sygnaléw firmy NORD zamieniajace
sygnaly analogowe standardu 4+20 mA na sygnaly
transmisji szeregowej,

B uktfad alarmowy firmy NORD,

B liczniki elektromagnetyczne przeptywu wody i solanki
produkcji firmy ENKO,

B licznik przeptywu oleju produkeji firmy SIMEX.
Urzadzeniem zapewniajacym wymiane danych

pomiedzy poszczegllnymi urzadzeniami pomiarowymi

a stacja operatorska jest opracowany przez NORD

Sp. z 0.0. konwerter protokotu. Posiada on mozliwos¢ ko-

munikacji z urzadzeniami mikroprocesorowymi réznych

producentdw, wykorzystujacymi rozne standardy interfej-
sOw, rozne protokoly i parametry transmisji. W przedsta-
wionym na schemacie blokowym uktadzie zbiera on dane

z poszczegblnych urzadzen i przekazuje je stacji operator-

skiej. Komunikacja miedzy stacja operatorska a kon-

werterem protokotéw odbywa si¢ przy wykorzystaniu
protokolu MODBUS RTU. Realizuje ja program

NORDDEMB, ktory zebrane dane udostepnia progra-

mowi InTouch.

Ze wzgledu na ilo§¢ uzyskiwanych z instalacji
technologicznej danych ich prezentacja zostata
podzielona miedzy kilka okien. Gléwne okno zawiera
jedynie podstawowe informacje o stanach alarmowych
w poszczegblnych otworach oraz pomiary nie zwigzane
bezpoSrednio z zadnym konkretnym otworem. Po
kliknieciu na rysunku wybranego otworu nastepuje przej-
Scie do przypisanego mu okna, w ktérym mozna uzyskac
szczegOtowe informacje: zbierane przez system
telemetryczny o ci$nieniu, przeplywie chwilowym
i sumarycznym wody, solanki oraz oleju, laboratoryjne

oleju

RS485
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Schemat blokowy systemu telemetrii

Konwerter sygnalu

RS485

o

Konwerter sygnatu

Licznik przeptywu wody

o sktadzie chemicznym solanki, eksploatacyjne o poto-
Zeniu rur w otworze oraz stropu i spagu komory.
Opracowana aplikacja zawiera ponadto okna:
trendow historycznych,

stanu komunikacji z poszczegllnymi urzadzeniami,
alarmoéw,

gospodarki olejem,

B raportéw dobowych i miesigcznych.

Zebrane dane historyczne moga by¢ prezentowane
w trendach historycznych i raportach dobowych oraz
miesiecznych. Dane z kazdego otworu prezentowane sa
na dwoéch trendach historycznych. Na jednym prezento-
wane s3 dane zbierane przez system telemetryczny:
ci$nienia i przeptywy chwilowe wody, solanki oraz oleju.
Natomiast na drugim - dane laboratoryjne o sktadzie
chemicznym solanki.

Ze wzgledu na zbieranie danych taczami szeregowymi,
bardzo wazna informacja dla dyspozytora jest stan
komunikacji stacji operatorskiej z poszczegdlnymi
urzadzeniami. Przedstawiony jest on w oknie “KOMUNI-
KACJA?, w ktéorym dyspozytor obserwuje stan komu-
nikacji migdzy poszczegllnymi urzadzeniami oraz moze
zablokowaé¢ odpytywanie przez konwerter protokotu
poszczegllnych urzadzen. Wykorzystywane jest to w
przypadku wytaczenia urzadzen z eksploatacji.

Do generowania raportéw z danych historycznych
wykorzystane sa programy HistData i Microsoft Excel.
Przetworzeniem i skonfigurowaniem danych uzyskanych
z programu HistData do odpowiedniego formatu
w programie Excel zajmuje si¢ specjalne makro napisane
w jezyku VisualBasic. Wydruk raportéw nastepuje
z poziomu programu Excel.

System wizualizacji procesu technologicznego w Kopalni
“Gora” opracowany zostal przez firm¢ NORD Sp.zo.o.,
80-557 Gdansk ul. Zaglowa 1, tel. (058) 343-12-14; internet:
www.nord-gdansk.com.pl

Zbigniew Kosiak
(NORD Gdarisk)

Glowne okno wizualizacji procesu
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System sterowania i monitorowania
weziow ciepinych w ZamosSciu
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Glowne okno wizualizacji pracy wezta W6

Przedsiebiorstwo Energetyki Cieplnej w ZamoSciu
zarzadza weztami cieplnymi polozonymi w wielu
punktach miasta. Nadzor i ciggla kontrola pracy tych
weziow wymaga duzych naktadéw pracy. Dlatego tez
PEC zwrécit sie do firmy ATEX z prosba o przedsta-
wienie propozycji wykonania systemu monitoringu, ktory
pozwoli zmniejszy¢ ponoszone koszty. Po krotkim okresie
przygotowan zwiazanych z kompletacja urzadzen po-
trzebnych do wykonania systemu monitorowania pracy
weztow cieplnych, w czerwcu br. w zamojskim PEC-u
uruchomili$my testowa stacje operatorska.

Przedstawiany system monitoringu powstal na bazie
popularnego w kraju i na S§wiecie oprogramowania
wizualizacyjnego InTouch 7.0 firmy Wonderware. Stacje
operatorska stanowit komputer PC Pentium 200 MMX,
64 RAM, 2.1 GB, pracujacy pod kontrola systemu
operacyjnego Windows NT Workstation wersja 4.0.
Z uwagi na powszechnie uzywane przez zamojski PEC
urzadzenia firmy Lumel z Zielonej Gory, w sktad systemu
weszly nastgpujace urzadzenia tego producenta:

B Mikroprocesorowy, pogodowy regulator do auto-
matyzacji wezlow centralnego ogrzewania i cieplej
wody RG7 z interfejsem RS 485,

B Koncentrator danych PD2 zbierajacy dane z 62
urzadzen (np. RG7, PD3),

B Multiprzetwornik PD3 zamieniajacy sygnaly pradowe
i napieciowe na sygnaly interfejsowe w standardzie
RS 485.

W wezle cieplnym nr 6 (ktory zostal przyktadowo
wybrany do testéw), znajdujacym si¢ przy ulicy
Peowiakéw, regulator RG7 bez interfejsu zastgpiliSmy
regulatorem tego samego typu, lecz z interfejsem RS 485.
Poniewaz regulator RG7 i wymienione wczesniej
urzadzenia komunikujg si¢ ze soba poprzez RS 485 i pro-
tok6t komunikacyjny Lumbus, uzywany przez firme

Lumel, niezbedne bylo opracowanie programu
komunikacyjnego umozliwiajacego wymian¢ danych
pomiegdzy produktami Lumela a InTouchem. Powyzszy
program komunikacyjny, umozliwiajacy wspOtprace
urzadzen polskiego producenta i oprogramowania
wizualizujacego o nazwie LUMIOS, napisany zostat przez
firme¢ Visual Control z Krakowa. Laczno$§¢ pomiedzy
stacja operatorskg a urzadzeniami firmy Lumel zapewnily
1W radiomodemy SATEL 2ASxE z ¢wiercfalowymi
antenami. Stosujac Satele uzyskaliSmy pewna bezprze-
wodowa wymian¢ danych na odlegtosc.

Zainstalowana stacja operatorska w dyspozytorni
PEC umozliwia zdalne programowanie regulatora RG7
z ekranu komputera, co zapewnia szybki dobdr, zmiany
ipodglad parametrow pracy wezta. Ponadto pozwala
poprzez schematy synoptyczne, wykresy i wartosci chwi-
lowe parametréw na biezaco §ledzi¢ prace weztéw ciepl-
nych, wykrywac¢ i lokalizowaé stany awaryjne oraz
dokumentowac przebiegi proceséw zachodzacych w wez-
fach. Aplikacja sygnalizuje przekroczenia progéw
alarmowych parametréw wezla oraz inne niepra-
widtowosci (np. wlamanie do wezta), umozliwia réwniez,
poprzez konwerter protokoléw PD4, podiaczenie do
systemu licznikOw ciepta.

System sterowania i monitorowania weztow cieplnych
zainstalowany w ZamoS$ciu przez firm¢ ATEX (ul.
Wyszynskiego 3, 22-400 Zamo§é, tel./fax 084/639-83-99,
e-mail: atex@roztocze.pl) przy wspélpracy firmy Visual
Control zapewnia uzyskanie oszczednoSci w gospo-
darowaniu energig cieplna, zmniejszenie ubytkow wody
w sieci, uzyskanie informacji o rzeczywistych zuzyciach
energii cieplnej przez odbiorcéw oraz natychmiastowa
informacje o stanach awaryjnych w pracy weztow
cieplnych.

Robert Radlifiski
(ATEX Zamosc)

InTouch 7.0

Satelline
ASXE

Przetwornik
cisnienia

Licznik ciepta

Struktura systemu sterowania i monitorowania weztéw cieplnych
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InTouch w pracowni technikum elektronicznego

Zatozeniem koncepcji wprowadzenia éwiczen z za-
kresu projektowania i stosowania aplikacji wizua-
lizacyjnych InTouch w klasach piatych Zespotu Szkot
Elektronicznych w Zielonej Gorze byta realizacja dwdch
zasadniczych celow:

B umozliwienie uczniom zapoznanie si¢ z najnowszymi
rozwigzaniami w tej dziedzinie,

B rozszerzenie posiadanego zestawu modeli dydak-
tycznych, wspoétpracujacych ze sterownikami PLC, po-
przez wykorzystanie animowanego obrazu graficz-
nego jako symulatora obiektu.

Rzeczywiste modele obiektéw w warunkach szkolnych
nie zawsze mozna wykonac. Dotyczy to m.in. modeli
hydraulicznych, niebezpiecznych w obstudze lub kosz-
townych. Model wirtualny przynosi duze korzysci ekono-
miczne i organizacyjne. Modyfikacje takiego modelu sa
rOwniez prostsze.

Symulacja obiektu pozwala na testowanie programow
sterujacych procesem, uruchomionych w sterowniku.
Aplikacja wizualizacyjna pelni woéwczas funkcje modelu
wirtualnego. Uczen testujac program sterownika na
modelu wirtualnym, zapoznaje si¢ jednocze$nie ze
sposobem obstugi aplikacji wizualizacyjnej InToucha.

Stanowisko dydaktyczne w pracowni zawiera:

B w czedci sprzetowej: komputer PC, sterownik Simatic
S7-200 firmy Siemens,

B w czeSci programowej: Srodowisko MS Windows 95,
oprogramowanie narzedziowe STEP-7/MicroWin dla
sterownikéw S7-200, oprogramowanie InTouch-7.0
(wersja DEMO), program komunikacyjny KEPServer
firmy KEPWare, umozliwiajacy komunikacje
InTouch'a ze sterownikiem S7-200 taczem szere-
gowym, w protokole Point - To - Point (PPI).

W trakcie ¢wiczefi wszyscy uczniowie zapoznajg si¢
z podstawowymi mozliwoSciami programu wizualiza-
cyjnego InTouch 7.0 i tworzac proste aplikacje wizua-
lizacyjne, komunikujace si¢ ze sterownikami, poznaja
zasady integracji aplikacji informatycznych pracujacych
zréznymi protokotami komunikacyjnymi. Uczniowie
szczegOllnie zainteresowani potrafiag samodzielnie wykonad
aplikacje rozbudowane, jak przykladowa aplikacja dla

reaktora chemicznego, wykonana jako praca dyplomowa.

Sterowanie procesem w reaktorze zrealizowano
poprzez stworzenie odpowiedniego algorytmu w jezyku
STEP-7/MicroWin dla sterownika Simatic S7-216.

Cyklicznie wykonywane sa kolejne fazy procesu:

B napetnianie reaktora dwoma produktami,

B podgrzewanie i stabilizacja temperatury z wykorzysta-
niem regulacji PID,

B chiodzenie produktu reakcji,

B oprdznianie i mycie reaktora.

Wizualizacja pracy reaktora zostala zrealizowana przy
wykorzystaniu oprogramowania InTouch 7.0 w wersji
DEMO. Do monitorowania i symulacji procesu
wykorzystano tacznie 32 zmienne analogowe i dyskretne.
Zmienne wejsciowe dla sterownika (np. temperatura,
poziom,...) wysylane sa przez InTouch i odczytywane
przez program w sterowniku. Zmienne wyjSciowe,
sterujace urzadzeniami wykonawczymi (np. pompa,
zaworami,...), odczytywane sa przez InToucha z pamieci
sterownika. Uzupetnieniem animacji sa sygnaly dzwie-
kowe, symulujace akustycznie niektére fazy procesu.
Aplikacja sktada sie z szeregu okien.

Wizualizacja procesu w reaktorze chemicznym

Zajecia w pracowni z systemem InTouch zostaty wdro-
zone w roku szkolnym 1998/1999. Do sprawnego
wdrozenia w sposéb istotny przyczynita si¢ pomoc firm
Abikom i Astor, w szczegdlnoSci Pana Tomasza Drew-
nioka i Pana Grzegorza Dubiela, w postaci fachowych
konsultacji i zaopatrzenia w niezbedne materiaty.

Anna Gorska (ZSE - Zielona Gora)

Autoryzowane Gentrum Szkoleniowe Wonderware zaprasza...

Autoryzowane Centrum Szkoleniowe Wonderware dziatajace
przy firmie Astor zaprasza na szkolenia w zakresie obstugi
i programowania przemystowych systemow wizualizacji i zarza-
dzania procesami przemystowymi. Uwaga: nastapila zmiana
w systemie szkolen dotyczacych przemystowych baz danych.
Wprowadzono dwudniowe szkolenie podstawowe oraz dwudniowe
szkolenie zaawansowane IndustrialSQL Server. Na przetomie roku
planowane jest uruchomienie zaawansowanego szkolenia Factory-
Suite dla projektantéw aplikacji InTouch, IndustrialSQL.

Jesli potrzebujesz wiecej informacji, zadzwon do firmy Astor
lub odwiedz naszg strong www. A oto akualna lista szkolen:

... o nowej sali szkoleniowej

A) Oprogramowanie wizualizacyjne Wonderware InTouch, kurs
podstawowy: 61X 99, 22 X1 99
B) Oprogramowanie wizualizacyjne Wonderware InTouch, kurs
Zaawansowany: 131X 99, 8 X1 99, 6 XII 99
C) System zarzadzania produkcja Wonderware InTrack: 15 XI 99
D) Przemystowa baza danych Wonderware IndustrialSQL Server,
kurs podstawowy: 4 X 99, 13 XII 99
E) Przemystowa baza danych Wonderware IndustrialSQL Server,
kurs zaawansowany: 6 X 99, 15 XII 99
F) Pakiet Oprogramowania Przemystowego Wonderware Factory-

Suite: 11X 99
G) System zarzadzania produkcja wsadowa Wonderware
InBatch: 271X 99



RAPORT - Zarzqdzame Procesami Produkcji |

Szanowni Panstwo!

Zarzgdzanie procesami produkcyjnymi przy pomocy nowoczesnego oprogramowania to dla wielu
polskich przedsiebiorstw niezbedny srodek warunkujgcy istnienie na coraz bardziej konkurencyjnym
rynku. Jednoczesnie jest to nowe zagadnienie, do ktorego wcigz wiele osob podchodzi z nieufnoscig
i rezerwg. Poniewaz w rozmowach z Paristwem czesto spotykamy sie z prosbg o pomoc w analizie
potrzeb i zaproponowanie rozwigzan, przygotowalismy dodatek do Biuletynu, stuzacy przyblizeniu tych

AUTORYZOWANY
DYSTRYBUTOR WONDERWARE

Wrzesien 1999

jakze aktualnych zagadnien.
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Grzegorz Dubiel (Astor Krakow)
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taktowych

str X

Systemy zarzadzania produlkcja MES

Wolny rynek wymusza gwattowny rozwéj przemystowy i wigzacy sie z
nim postep technologiczny. Konkurencja pomigdzy wytworcami sktania ich
do statego podnoszenia jakosci oraz skracania czasu reakcji na potrzeby
klienta, przy jednoczesnym obnizaniu cen. Postulaty te pozornie stojg ze
sobg w sprzecznosci, jednak - jak sie okazuje — w praktyce ich spetienie
jest mozliwe. Klucz tkwi w opracowywaniu coraz efektywniejszych
technologii, a takze w usprawnianiu juz stosowanych technologii oraz
organizacji produkcii.

Obowigzuje tu pewna jednak fundamentalna zasada. Aby
usprawnianie procesu technolo-
gicznego (a w szczegdlnosci szybkie
lokalizowanie i usuwanie wystepu-
jacych w nim nieprawidtowosci) byto
w ogole mozliwe, potrzebna jest
szczegétowa wiedza o jego prze-
biegu. Na te wiedze sktada sie caty
szereg informacji o pracy poszcze-
golnych urzadzen, przeptywie ma-
teriatéw, wartosciach pomiaréw roz-
maitych parametréw procesu, itp.
Pozyskiwanie i gromadzenie tych informacji w realiach dzisiejszego
zaktadu przemystowego na ogét nie jest proste. Wptyw na to ma jeden
podstawowy czynnik: rozwdj technologii powoduje gwattowne zwigkszenie
sie stopnia skomplikowania i szybkoSci proceséw, przy jednoczesnym
wzro$cie wymagan odno$nie jakosci i doktadnosci ich realizacji.

Stad tez niezbedne sg odpowiednie systemy informatyczne, zapew-

Firma Seagate Media wdrozyla system Sledzenia produkcji
dyskow magnetycznych w swej fabryce w Singapurze. Proces
produkcyjny sktada sie z 7 etapow, z ktorych kluczowym jest
etap powlekania dysku materiatem magnetycznym. Ten proces

wymaga Sledzenia losow pojedynczego dysku.
systemu Sledzenia zajeto 2 miesigce i od tego czasu InTrack
stat sie standardem Seagate dla aplikacji Sledzenia i zarzq-
dzania produkcjg.

niajgce efektywne gromadzenie i wygodne udostgpnianie pozadanych
informacji. W systemach wspétczesnych mozna wyr6zni¢ pewne poziomy
funkcjonalne. Najnizszy poziom obejmuje sterowanie przebiegiem
produkcji (np. ukfady sterowania PLC i CNC). Poziom drugi to zbieranie
danych z procesu iich wizualizacja (poziom znany jest pod nazwami
SCADA I[ub HMI). Poziom trzeci to systemy zarzgdzania produkcjg i
Sledzenie jej przebiegu typu MES (Manufacturing Execution System).
Poziom czwarty to system zarzadzania iplanowania zasobow catego
przedsigbiorstwa ERP (Enterprise Resource Planning).

Firma Wonderware, wprowa-
dzajgc na rynek pakiet oprogra-
mowania przemystowego Factory-
Suite 2000, zaprezentowata nieco
odmienng koncepcje od opisanej
powyzej. W mys| tej koncepcji prze-
mystowy system informatyczny jest
zintegrowang platforma bez ostrych
podziatéw na oddzielne podsystemy
realizujgce rézne funkcje. W sktad
pakietu wchodzg m.in.: oprogramo-
wanie wizualizacyjne InTouch, przemystowa baza danych IndustrialSQL
oraz pakiety do zarzgdzania procesami: InTrack i InBatch.

Sposrod  wymienionych elementéw skfadowych systemu informa-
tycznego dla przemystu najmniej znanym i budzgcym najwiecej watpliwosci
sg systemy MES. Jakie sg podstawowe cele stosowania takich systemow?
Najkrocej mozna powiedzie¢, ze jego zadaniem jest $ledzenie i nadzo-

Widrozenie



rowanie produkcji i przeptywu materiatow (zaréwno surowcoéw, jak i go-
towych wyrobow), gromadzenie informacji o przebiegu procesu
produkcyjnego w bazie danych oraz udostepnianie tych informacji w celach
analitycznych lub dokumentacyjnych (np. za posrednictwem generowanych
automatycznie raportow i podsumowan).

Mozna by jednak zapytac: "Przeciez InTouch nadaje sie do $ledzenia

produkcji. Jezeli dodatkowo zastosuje IndustrialSQL Server, to bede miat
kompletne narzedzie do gromadzenia i analizy danych. Po co mi jeszcze
oprogramowanie InTrack? W czym moze mi ono poméc?"

oprogramowanie InTrack:
1.

A oto mozliwosci pakietbw MES omdwione na przyktadzie

Zaréwno

istotne zwfaszcza wtedy, gdy niekorzystne zjawiska zalezg od
pewnych Scisle okreslonych okoliczno$ci. Typowy przykfad stanowi
sytuacja, gdy pewien surowiec dostarczany jest przez trzech réznych
dostawcéw, a gorszej jakosci produkt powstaje tylko w wyniku
zastosowania surowca pochodzacego od jednego z nich. Dzigki
InTrack'owi z fatwoscig odkryjemy, ze wspdlng cechg wszystkich partii
zawierajgcych zwigkszona liczbe brakéw jest pochodzenie surowca od
feralnego dostawcy.

Podobnie fatwo mozna otrzymaé inne cenne informacje: ktore
maszyny psujg sie najczesciej, ktéry wariant marszruty jest
efektywniejszy, gdzie znajdujg sie

InTouch, jak i
IndustrialSQL ukierunkowane sg
na dane procesowe (np. przebieg
temperatury, stan zaworu czy
kraicowki). Program InTrack

ukierunkowany jest na dane

W jednej z amerykarniskich fabryk ciezarowek wykryto wade
w uktadzie kierowniczym montowanym w jednej serii
pojazdow.

Odszukanie wszystkich ciezarowek, ktore
potencjalnie mogly mie¢ zamontowany wadliwy uktad zajeto
ponad tydzien. System Sledzenia oparty o InTracka pozwala
uzyskac takq informacje w ciqgu minut.

newralgiczne punkty procesu (np.
waskie gardta), jakie parametry i
warunki majg istotny wptyw na jako$é
wyrobu, itp. Raporty generowane
przez InTrack'a moga by¢ réwniez
wykorzystane w charakterze doku-

na temat produktow procesu i
zlecen produkcyjnych. Kazdy
produkt moze by¢ $ledzony z doktadnoscig do partii produkcyjnej lub
nawet pojedynczej sztuki. W efekcie powstaje szczegdtowa historia
kazdej partii, ktérg mozna pdzniej odtworzy¢. InTrack moze nam udos-
tepni¢ informacije o tym:

(O kiedy rozpoczynaly sie i konczyty poszczegéine operacje dla danej
partii,

[ ile czasu spedzita ona w oczekiwaniu na rozpoczecie operacji (np.
z powodu awarii, braku surowcéw, potfabrykatéw lub innych
zasobow itp.),

[ jakie byly parametry realizacji operacji (zebrane np. z uktadu
sterowania lub urzadzen pomiarowych),

[ z jakich partii i od jakich dostawcow pochodzity surowce
wykorzystane do produkgji,

(1 ile procent brakéw stwierdzono w partii na poszczegolnych etapach
i jaki byt dalszy los tych brakdw (czy zostaty odrzucone, czy
skierowane do poprawy),

[ kto nadzorowat wykonywanie
poszczegolnych operacji na

&

mentacji do celéw certyfikacyjnych
(atesty, legalizacje itp.)

InTrack zapewnia duza elastyczno$¢ systemu produkcyjnego. Jezeli z
analizy uzyskanych danych lub tez z zaistnienia nieprzewidzianych okolicznosci
(brak surowcow, awarie) wyniknie koniecznos¢ wprowadzenia modyfikacji
procesu (np. zmiana marszruty, list materiatowych), zmiany moga zosta¢
wprowadzone dynamicznie, bez koniecznosci zatrzymywania catej produkcji i
dokonywania czasochtonnych i kosztownych zabiegdw.

InTrack posiada mozliwo$§¢ wymiany danych z najwyzszym
poziomem systemu informatycznego przedsigbiorstwa, czyli ERP.
Pozwala to na fatwe zintegrowanie warstwy produkcji z ogéinozakta-
dowym systemem zarzadzania. Integracja taka moze dac kierownictwu
zaktadu mozliwos¢ dostepu do kluczowych wskaznikéw produkcyjnych
(np. wydajnos¢, koszt produkcji jednej sztuki, dni magazynowe, itd.).
Istniejg gotowe moduty programowe pozwalajgce na taczenie InTracka
z takimi systemami jak SAP, Baan, BPCS czy inne.

InTrack jest nowoczesnym pakietem zaprojektowanym w architekturze

klient/serwer. Gtéwng jego czescig jest modut Runtime petnigcy funkcje

serwera — zajmuje sie on zbieraniem
i udostgpnianiem informacji o

danej partii.

2. InTrack monitoruje réwniez
aktywnos¢ poszczegéinych
komponentow systemu two-
rzac historie ich pracy. W bazie
danych mozna odnalez¢ infor-
macje o tym:

[ jakie operacje wykonywane
byly na danej maszynie,
[ kiedy i jakie awarie powo-

Johnson Matthey - producent rzadkich metali i stopow dla
producentow elektroniki - wdrozyt system Sledzenia produkcji
oparty o InTracka juz w 1994 roku. Zaréwno bardzo krotkie
serie jak i szczegolne niepowtarzalne wymagania klientow
stawiajg wysokie wymagania co do elastycznosci produkcji.
Elastycznosé natomiast powoduje sporo dodatkowych Zrodet

bledow, zwigkszajq sie odpady i przestoje. IM juz dwa miesigce
po wdrozeniu zaobserwowato zmniejszenie ilosci bledow,
odpadow, poprawek i czasow cykli. Pierwsza instalacja
sktadata sie z kilku komputeréw, a obecnie pracuje ich ponad
sto. JM otrzymat nagrody od Motoroli i Intela dla

przebiegu produkciji. Do gromadzenia
danych wykorzystywany jest serwer
relacyjnych baz danych. Obecna
wersja InTracka wspétpracuje z
pakietami Microsoft SQL Server 6.x i
7.0 oraz Oracle 7.

Fundamentem aplikacji MES
opartej na oprogramowaniu InTrack
jest model procesu produkcyjne-
go. Jest on tworzony za pomocg

dowaly przestoj maszyny,
O kto zajmowat sie obstugg

maszyny w okreslonej chwili.
InTrack zapewnia nadzér nad prawidtowoscia przebiegu produkcji
takze w czasie jej trwania. Zdefiniowany model produkcji wymusza
zgodnos¢ z nim rzeczywistego procesu. W szczegélnosci InTrack
zapewnia wlasciwg kolejnosé wykonywania operacji technologicznych,
uwzgledniajgc przy tym wszelkie okolicznosci (takie jak np.
specyfikacje klientow, czasowe wytgczenie maszyn, koniecznosé
wstrzymania produkcji az do momentu spetnienia Scisle
zdefiniowanych warunkdéw itp.). Ponadto InTrack nadzoruje prace
operatoréw, przekazujgc im wiasciwe instrukcje i ostrzezenia, a takze
weryfikujgc ich uprawnienia do obstugi okreslonych stanowisk.
Na podstawie zebranych danych mozna generowaé najrozmait-
szego typu raporty obejmujace historig poszczegdlnych wyrobow
oraz pracy catego systemu wytwarzania. Raporty mogg postuzy¢ do
analizy przyczyn zjawisk takich jak pogarszanie sie jakosci produktow,
spadek efektywnosci produkcji, wzrost jej kosztow itp. Jest to bardzo

wyrozniajgcego sie dostawcy.

graficznego edytora Model Maker.
Model obejmuje wszystkie elementy

systemu produkcyjnego oraz ich powigzania. Ponizej omdwiono, z
koniecznosci skrétowo, najwazniejsze z tych elementow:
1 Podstawowym elementem modelu sg marszruty, stanowigce

schematyczny opis przeptywu wyrobéw w procesie produkcyjnym.
Marszruta opisuje technologie produkcji wyrobu we wszystkich
mozliwych wariantach, z mozliwoscig $ledzenia réwniez dalszego
przeptywu odrzucanych brakéw. O wyborze konkretnego wariantu
marszruty decydujg kody dyspozycji nadawane po zakonczeniu
operacji poprzedzajgcej wybor.

Marszruta skfada sie z szeregu operacji stanowigcych jej etapy.
Operacja jest wyodrebniong czynnoscig technologiczng, ktdrej
podlega wyrdb. Dana operacja moze wystepowa¢ w wielu roznych
marszrutach, mogg tez jej podlegaé rézne wyroby.

Materiatami sg wszystkie surowce, pétfabrykaty oraz gotowe wyroby.
Materiaty dzielg sie na dwie grupy: Sledzone ze wzgledu na potozenie
i numer partii (tzw. "lot controlled materials"), oraz $ledzone tylko ze



wzgledu na pofozenie (tzw. "bulk materials"). Jezeli dany materiat
powstaje w efekcie wykonania jakiej$ marszruty, okreslany jest
mianem produktu lub pétproduktu.

O Maszynami nazywane sg wszystkie komponenty systemu, ktére
realizujg operacje. Do kazdej operacji jest przypisana przynajmniej
jedna maszyna.

1 Instrukcje robocze sg to dodatkowe polecenia wyswietlane operatorowi
w postaci tekstowej lub gra-
ficznej, np. przed rozpoczeciem

tatwe pofgczenie z uktadem sterowania produkcjg (sterowniki PLC,
urzgdzenia pomiarowe itp.). Dzigki temu InTrack moze by¢ wykorzystywany
zardwno w produkcji catkowicie zautomatyzowanej, jak i w przypadku, gdy
pewne operacje sg wykonywane recznie lub wymagajg recznego
wprowadzania danych przez operatoréw.

Ponadto jest mozliwy bezposredni dostep do funkcji InTrack'a — za
posrednictwem szeroko stosowanego w systemie Windows standardu OLE
Automation (inaczej zwanego
ActiveX Automation). Umozliwia to

operacji lub tez w przypadku
zaistnienia sytuacji awaryjnej.

O Specyfikacie klienta pozwalajg
na okredlenie  modyfikacji
technologii wykonania produktu

Englehard - producent systemoéw klimatyzacyjnych po
wdrozeniu InTracka, ktory sledzi i zarzqdza pracq w toku,
materiatami,

priorytetami  poszczegolnych — zamowien
zredukowat ilos¢ odpadow z 10% do 3%. Dzieki temu
inwestycja w InTracka stata si¢ najszybciej sptaconq inwestycjq

zaprojektowanie wtasnego interfejsu,
bedacego programem napisanym
w jezyku typu Visual Basic, Delphi lub
C++.

w zaleznosci od Kienta, kiéry go  RERERZEN LU

zamowit.

O Certyfikacje uzytkownikéw umozliwiajg doktadne okreslenie
kompetencji poszczegolnych pracownikdw i nadanie im uprawnien do
wykonywania poszczegolnych operacii.

[ Szablony zbierania danych pozwalajg zdefiniowa¢ dane, ktore musza
lub powinny by¢ zebrane w okre$lonym momencie procesu
produkeyjnego. Dane moga by¢ wprowadzane recznie przez operatora
lub tez pobierane automatycznie z oprogramowania wizualizacyjnego
lub z uktadu sterowania.

[0 Kalendarz zawiera informacje o ramach czasowych pracy zaktadu

Podsumowujac nalezy stwier—
dzié, ze InTrack jest produktem
bardzo efektywnym, a przy tym
prostym w uzyciu i nie wymagajacym duzych naktadéw. Zapewnia tatwos¢
rozbudowy opartego na nim systemu MES oraz integracji zinnymi
komponentami systemu informatycznego, w tym - co oczywiste — innymi
produktami firmy Wonderware, ale tez np. z wkasnymi rozwigzaniami
opracowanymi przez uzytkownika (np. modut harmonogramowania lub
planowania). Ogromne mozliwosci InTrack'a sprawiajg, ze korzysci z jego
zastosowania (zwigkszenie jakosci produktéw, zmniejszenie kosztow)
moga wielokrotnie przekroczy¢ poniesione naktady.

W kolejnym artykule przedstawiamy opis duzej aplikacji InTracka

(ilos¢ i czasy trwania zmian
roboczych, dni wolne od pracy).
Spodziewany czas wykonania
Zlecenia zostaje wyliczony w
oparciu o informacje na temat
czasu pracy zaktadu.

Dostep do funkcji modutu InTrack

Harley Davidson juz w pierwszej godzinie dziatania systemu
MES wiedzial, co bylo przyczyng czestego zawodzenia jednego
z elementéw motoru. Operatorzy notorycznie nie przestrzegali
procedury i opuszczali jeden z testow. System MES definiuje

czynnoSci na etapie produkcji i narzuca kolejnos¢ ich
wykonywania nie pozwalajgc "na skakanie" po marszrucie

uruchomionej w Hucie Ostrowiec.
Nalezy jednak podkresli¢, ze zasto-
sowanie produktu firmy Wonderware
moze by¢ optacalne réwniez w
przypadku matych aplikacji, obstu-
gujacych niewielkie systemy wytwa-
rzania i sktadajgcych sie nawet z

Runtime, a wiec do mozliwosci
wykonywania operacji InTrack'a,
zbierania danych oraz ich odtwa-
rzania, jest mozliwy za posrednictwem programu InTouch. Udostepnia on
wszystkie funkcje InTracka w postaci wiasnych funkcji skryptowych,
standardowych okien dialogowych, oraz zestawu standardowych
gotowcdw i kontrolek ActiveX, przeznaczonych do prezentowania stanu
zaawansowania produkcji, zawartosci magazynéw oraz stanu maszyn.
Wszystkie te elementy mogg by¢ wykorzystane w aplikacji InTouch'a
stanowigcej interfejs uzytkownika pakietu InTrack. InTouch zapewnia takze

Koszty produkcji ?
W raporcie InTrack'a
mam wezystko lll

e

N
N

niezgodne z pierwotng definicjg.

jednej stacji roboczej InTracka.
Pragniemy zacheci¢ do
samodzielnego  przeanalizowania
korzysci ptyngcych z wdrozenia systemu MES w Panstwa firmie.
Zapraszamy tez do kontaktu z firmg Astor — chetnie pomozemy rozwiaé
wszelkie watpliwosci.

Mateusz Pierzchata
(Astor Poznari)
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“Podejmowane decyzje sa zawsze najwyzej tak dobre, jak dane, na ktorych sie opieraja”

System sterowania i zarzadzania produkcja

stali zbrojeniowej w Hucie Ostrowiec

Wstep

Warunkiem efektywnego zarzadzania przedsigbiorstwem jest
posiadanie aktualnych i wiarygodnych danych opisujgcych proces
produkeyjny. Stuzg one do wypracowywania planéw zaréwno taktycznych
(krétko- i Srednioterminowych), jak i strategicznych (dtugoterminowych).
Rosnaca konkurencja, oczekiwane obnizanie kosztow produkcji i coraz
dalej posunieta automatyzacja procesu produkcyjnego wymagajg
podejmowania newralgicznych decyzji praktycznie z minuty na minute. Aby
sprosta¢ takim wymaganiom, konieczne staje si¢ stosowanie systemow
automatycznej kontroli i zarzgdzania.

Podczas przygotowywania modernizacji linii produkcji stali
zbrojeniowej Huty Ostrowiec przeprowadzono analize niezbednych
dziatan, jakie nalezy podjg¢ w celu zwigkszenia efektywnosci pracy tych
wydziatéw Huty, a co za tym idzie — zwigkszenia konkurencyjnosci ich
wyrobow. W poczatkowej fazie analizy skupiono si¢ gtdwnie na aspektach
typowo technologicznych. Szukano takich rozwigzan, ktdre stosunkowo
niskim kosztem pozwolityby uzyska¢ zwigkszenie ilosci wyprodukowanych
wyrobdw przy jednoczesnym obnizeniu wskaznikow energo- i materiato-
chtonnosci i, o ile to mozliwe, podniesieniu jakoSci. Rozwigzania takie zna-
leziono - udato sie opracowac technologie, kidra spefniata powyzsze
zatozenia. Jednak warunkiem jej wdrozenia i prawidtowej pracy byt
precyzyjny system Sledzenia produkcji na catym ciggu technologicznym.
Warunek ten stat sie przestanka do przeprowadzaniea analizy, jaki
powinien by¢ zakres stosowania tego systemu oraz jakie funkcje oprécz
$ledzenia produkcji mdgtby on wypetniac. Tak zrodzita sie idea systemu
sterowania i zarzadzania produkcja dla linii produkcji stali
zbrojeniowej Huty Ostrowiec. Ponizej zamieszczono jego ogolny opis,
poniewaz w przyjetym rozwigzaniu system objat swym zakresem caty ciag
technologiczny, kidry moze by¢ rozpatrywany jako samodzielny zaktad,
a zakres funkcji, jakie realizuje, jest o wiele szerszy, niz by to wynikato tylko
z wymagan technologii.

Opis ciagu technologicznego
W sktad linii produkcii stali zbrojeniowej Huty Ostrowiec wchodzg dwa
wydziaty: Stalownia llosciowa i Walcownia Drobna.

Stalownia

Na rzecz stalowni elektrycznej pracujg dwa piece elekiryczne 140 T
z dolnym spustem, wyposazone dodatkowo w palniki gazowo-tlenowe,
pieco-kadz o pojemnosci 140 T, dwie maszyny C.O.S. (jedna: 4 zyty x 220
x 220 [mm] o zdolnosci ok. 400. 000tys. T/r.; druga: 6 zyt odlewajgca kesy
120 x 120 [mm] z wydajnoscig ok. 1,1 min 100 000 T/r).

Pierwszym elementem ciggu technologicznego stalowni jest
sktadowisko ztomu. Surowiec na nim umieszczony jest podzielony na klasy
ze wzgledu na sktad i warto$¢ zasypowa. Ze sktadowiska za pomocg
skrzyn zfom jest transportowany na ztomowozy wyposazone w system
nawazania. Przed rozpoczeciem procesu topienia do piecow tukowych
(EAF) 4 i 6 oprocz ztomu trafiajg rowniez topniki. Proces topienia jest
realizowany w kilku fazach, pomiedzy ktérymi wsad w piecu jest
uzupetniany. W koricowej fazie procesu topienia probka gorgcego metalu
pobierana jest do analizy. W zaleznosci od jej wynikow podczas spustu stali
z EAF do pieco-kadzi (LF) dodawane sg niezbedne dodatki stopowe. Po
odpowiednim przygotowaniu stali w pieco-kadzi (domieszkowanie,
uzyskanie odpowiedniej jednorodnosci) stal jest dostarczana do jednej
z dwu maszyn ciggtego odlewania (CCM). Maszyna nr 1 produkuje kesiska
tylko dla odbiorcéw zewnetrznych, natomiast produkt maszyny nr 2 jest
wykorzystywany na potrzeby wiasne.

Walcownia

Produktem walcowni sg prety gtadkie i zebrowane o przekrojach od
6 mm do 20 mm, ciete, paczkowane lub zwijane w kregi oraz - w niewielkiej
ilosci - ksztattowniki. Maksymalna wydajno$¢ walcowni wynosi ok.
750 tys. T/r.

Wsad do produkcji dostarczany jest bezposrednio ze sktadowiska
buforowego stalowni. Po zwazeniu na samotoku zatadowczym wsad
podawany jest do pieca podgrzewczego nr 1, gdzie jest grzany do
temperatury 900 °C. Koncowe nagrzewanie wsadu do temperatury
walcowania (ok. 1200 “C) nastepuje w piecu nr 2. Po wysadzie z pieca
kesisko podawane jest na cigg walcowniczy, gdzie w zalezno$ci od profilu
walcowane jest w sposob klasyczny lub z podziatem pasma. Z ciggu
walcowniczego pret trafia na chtodnig, gdzie jest ciety na wymiar
i paczkowany w wigzki lub na zwijarki kregow. Koncowym etapem jest
zwazenie gotowego produktu, zaopatrzenie w etykiete i wysytka.

Funkcje systemu
Funkcjonalnie system zaprojektowany dla Huty Ostrowiec mozna
podzieli¢ na trzy poziomy:

Poziom |

Zawiera systemy odpowiedzialne za sterowanie poszczegdlnymi
urzgdzeniami ciggu technologicznego w/g zadanych parametrow. W
ramach tego poziomu sg réwniez realizowane systemy monitoringu zuzycia
no$nikow energii oraz emisji zanieczyszczen do $rodowiska naturalnego.
Automatyzacja procesu produkcji na tym poziomie pozwala na
podniesienie jakosci wytwarzanego wyrobu poprzez Sciste zachowanie
parametrdw i reziméw procesu technologicznego oraz na obnizenie
kosztéw produkcji dzigki racjonalizacji zuzycia energii (nie przekraczanie
maksymalnych dopuszczalnych limitéw) i zmniejszenie opfat za
uzytkowanie Srodowiska naturalnego.

Poziom II

Zawiera systemy Sledzenia i dokumentacji procesu produkcyjnego
oraz poszczegdlnych wyrobdw, potfabrykatéw i surowcow niezaleznie od
tego, czy znajdujg sie w danej chwili w produkcji, czy na sktadach
magazynowych. Raporty generowane przez oprogramowanie tego
poziomu spetniajg wymagania norm ISO 9000 odno$nie dokumentacii
jakosciowej procesu produkcyjnego. Do poziomu Il automatyzacji produkcji
zaliczamy réwniez systemy optymalizacji pracy urzadzen techno-
logicznych. Stosowanie systeméw poziomu Il pozwala na dalszg poprawe
jakosci wytworzonego wyrobu oraz zmniejszenie zuzycia energii i surow—
cow poprzez optymalizacje prowadzenia procesu produkcyjnego. Systemy
poziomu drugiego majg rdwniez niebagatelne znaczenie przy racjonalizacji
zarzadzania pracg wydziatu produkcyjnego. Dzigki $ledzeniu na biezaco
pracy catego ciggu technologicznego dajg mozliwo$¢ generowania
raportéw z danymi na temat stanéw zapasow wyrobéw gotowych,
pétfabrykatéw i surowcéw, realizacji poszczegélnych zaméwien oraz
gotowosci i awaryjnosci poszczegdlnych urzgdzen.

Poziom Ill

Wykorzystujac dane z poziomu II, systemy poziomu Ill pozwalajg na
automatyczne planowanie strategii pracy catego zaktadu lub jego czesci.
Odpowiednie procedury zaimplementowane w oprogramowaniu tego
poziomu pozwalajg na tworzenie planéw taktycznych (krétkoterminowych)
i strategicznych (dtugofalowych). Dzigki bezposredniemu powigzaniu
z systemami nizszych poziomdw proces ten przebiega dynamicznie.
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Stworzone w ten sposdb plany sg modyfikowane na biezaco w zaleznosci
od zaistniatych okolicznosci. Pozwala to na reagowanie na takie zjawiska
jak: nagfe zmiany zamdwien spowodowane np. niespodziewanym
zatamaniem sig jakiegos rynku zbytu, powazne awarie urzadzen, braki lub
nadmierne zapasy surowcow i pétfabrykatow, zmiany priorytetéw produkcji
itd.
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Implementacja

Linia stali Huty Ostrowiec sktada si¢ z dwdch wydziatéw: Stalowni
Elektrycznej i Walcowni Drobnej. Wydziaty Stalowni i Walcowni te
rozpoczety prace na przetomie lat 70/80. O ile w zasadniczej czesci
stosowana technologia i poszczegolne urzadzenia nie ulegly jeszcze
degradaciji technicznej, o tyle pierwotnie stosowane uktady sterowania nie
odpowiadaty juz zupetnie dzisiejszym standardom. Podczas blisko
dwudziestoletniej eksploatacji zostaty one juz nawet czesciowo wymie-
nione. Podczas prac wykonywanych przez naszg firme proces ten prak-
tycznie zakonczono. Przestarzate uktady sterowania oparte jeszcze na
elementach dyskretnych zastgpiono sterownikami mikroprogramowalnymi
PLC. Prace takie wykonano dla catego ciggu walcowniczego oraz
najwazniejszych urzgdzen stalowni. W sumie uzyto do tego celu jedenastu
duzych sterownikéw klasy SIMATIC S5 135/155 z systemem
rozproszonych wejs¢/wyjs¢ oraz wielu uktadéw pomocniczych. Nowg
jakoscig byto réwniez zastosowanie oprogramowania wizualizacyjnego
Wonderware InTouch i uzycie stacji wizualizacyjnych w miejsce dawnych
pulpitdw sterowniczych i tablic synoptycznych. Poniewaz zatozono, ze
system ma by¢ otwarty, tatwy w obstudze, wykorzystujgcy typowy
ogolnodostepny sprzet oraz przede wszystkim zapewniajgcy fatwosc¢
integracji i spojnos¢ w zakresie poziomu | i I, wybdr padt na
oprogramowanie firmy Wonderware FactorySuite 2000. Przy jego pomo-
cy wykonano system SCADA dla catej linii walcowniczej obejmujacy
kilkanascie stacji operatorskich oraz najwazniejszych weztéw Stalowni
takich jak: nawazanie wsadu, dodatki stopowe piecéw oraz pieco-kadzi,
pieco-kadz, maszyna COS, laboratorium. Zadanie, jakie stanefo przed
wykonawcg implementacji, byto dodatkowo utrudnione tym, ze o ile w
walcowni istniat lub zostat zastosowany jednolity sprzet PLC (sterowniki
SIMATIC S5) oraz praktycznie tylko dwa protokoty transmisji (Sinec L2
iH1), to w stalowni mieliSmy duzo wigkszg réznorodnosé. Wykonany
system wizualizuje i integruje ze sobg urzgdzenia wykorzystujgce
sterowniki PLC firm: ABB Master, Schneider, Modicon, Siemens Simatic
oraz wiele innych jak, np. radiomodemy firmy Akestream. Efektem jego prac
jest powstanie kompletnego systemu automatyzacji pierwszego poziomu
opartego na sieci sterownikéw mikroprogramowalnych PLC i przemysto-
wych stacjach wizualizacyjnych wykorzystujgcych oprogramowanie pracu—
jace pod Windows NT.

Nasze prace nie polegaly jednak tylko na unowocze$nieniu ukfadow
automatyki. Niektore obiekty wymagaty kompleksowej modernizacji
i przebudowy. Przyktadem tutaj moga by¢ piece grzewcze nr 1i 2 przygoto-
wujgce wsad dla walcowni, ciggi transportowe, uktady hartowania
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powierzchniowego pasma w technologii TEMPCOER, nowa maszyna COS
czy regulator pradu tuku dla pieca elekirycznego (EAF) nr 4. Zostaty one
wybudowane od nowa lub gruntownie przekonstruowane przez nasza firme
przy wspdtudziale wielu znanych i cenionych dostawcéw krajowych
i zagranicznych. Dzigki opracowaniu, spojnej i przejrzystej wizji dla catego
ciggu przed przystgpieniem do jego modernizacji, udato sie wykona¢
systemy SCADA w jednakowym standardzie FactorySuite 2000 (z jednym
wyjatkiem), co zaprocentowato zaréwno przy tworzeniu oprogramowania,
jak i w codziennej eksploatacii.

Zadaniem drugiego poziomu systemu zarzgdzania i kontroli APCMS
jest miedzy innymi Sledzenie wyrobu podczas trwania catego procesu
technologicznego. W przypadku Huty Ostrowiec proces technologiczny
mozemy podzielic na dwa etapy. W pierwszym etapie za surowiec
uznajemy ztom, topniki, dodatki stopowe, produktem finalnym jest
natomiast kesisko o kreslonym sktadzie chemicznym, wymiarach, wadze
oraz dokumentacji z przebytego procesu technologicznego. Etap ten
obejmuje stalownig. Kesisko to jest natomiast surowcem dla drugiego
etapu produkcji, ktéry obejmuje obszar od skfadowiska kesisk poprzez
piece grzewcze, cigg walcowniczy, az do wykanczalni walcowni.

Podstawowe funkcje realizowane przez oprogramowanie poziomu |l to:

[ zbieranie danych z poszczegdlnych urzadzen ciggu technologicznego;
[ tworzenie karty wyrobu oraz partii wyrobéw, na podstawie ktorej
bedzie mozna przesledzic wszystkie istotne parametry obrobki
technologicznej (rodzaj i ilo$¢ uzytych surowcéw, parametry
technologiczne oraz czasy obrabki, itd.);
prowadzenie skfadowisk surowcow, pétwyrobow i wyrobow gotowych;
informowanie o stanie pracy urzadzen ciggu technologicznego;
analiza ich wydajnosci, awaryjnosci oraz przyczyn awarii urzadzen
ciggu technologicznego.
Funkcje te zrealizowano przy uzyciu modutu InTrack wchodzacego w
sktad rodziny produktéw firmy Wonderware. Przy tworzeniu aplikacji
poziomu drugiego przyjeto zasade, ze dane do systemu powinny trafia¢ w
miejscu ich powstawania bez tworzenia szczebli posrednich oraz powinny
by¢ w maksymalnym stopniu obiektywne. Takie zatozenie chroni system
przed pracg “na zafatszowanych danych”, a co za tym idzie - tworzeniem
btednych wynikow. Zatozenie takie jednak wymusito uruchomienie aplikacii
poziomu Il na wigkszosci stacji SCADA, zainstalowanych bezposrednio na
ciggu produkcyjnym. Byfo to w znacznym stopniu utatwione dzigki
spojnosci zastosowanego oprogramowania narzedziowego (oprogramo-
wanie wizualizacyjne InTouch oraz oprogramowanie do $ledzenia i zarza-
dzania procesem InTrack).

Dane dostarczone przez aplikacje poziomu drugiego sg
wykorzystywane zardwno przez stuzby odpowiedzialne za biezacy ruch
zaktadu oraz stuzby serwisowe, jak rowniez dziaty planowania i ekspedyciji.
Swoje terminale pozwalajgce na $ledzenie przebiegu produkcji majg
oczywiscie osoby zarzadzajgce praca catego ciggu produkcyjnego i jego
poszczegolnych odcinkow.

W zakres realizacji poziomu Il weszty rdwniez systemy optymalizacji
pracy najbardziej newralgicznych urzadzen ciggu technologicznego, takich
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jak piece grzewcze oraz piece tukowe (EAF). Dzigki ich stosowaniu
mozliwe jest optymalne prowadzenie procesu technologicznego (np.
topienia stali, wygrzewania wsadu) z uwzglednieniem gatunku obrabianego
materiatu, jak rowniez zakiocen zewnetrznych.

Jako terminale systemu przyjeto komputery i terminale przemystowe
na poszczegdlnych stanowiskach produkcyjnych oraz komputery PC w
pomieszczeniach biurowych. Catos¢ zbieranych danych jest przesytana do
trzech serwerdw baz danych systemu. Ze wzgledu na ilo$¢ przetwarzanych
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danych najsilniejszg maszyng, jest serwer na wydziale Walcowni.
Zastosowano tam komputer Compagq Proliant 5500 wyposazony w dwa
procesory Intel Pentium Pro, 448 MB RAM, pamig¢ masowa typu RAID- 5
z dyskami hot-plugswap o pojemnosci roboczej ok. 13 GB, pracujacy pod
kontrolg systemu Windows NT Server wraz z bazg danych MS SQL Server
ver. 76.5. taczyt sie on z terminalami systemu za pomocg sieci Ethernet.
Poszczegdine terminale pracujg pod kontrolg systemu Windows NT 4.0.
Zastosowane oprogramowanie pozwolito na zintegrowanie APCMS
poziomu Il z systemami poziomu | oraz systemami realizujgcymi niektore
zadania poziomu |ll.

Zaproponowany system ma strukiure otwartg i bedzie pozwalat na
wymiane danych z istniejgcym serwerem bazy danych typu BDF pracujg-
cym pod kontrolg systemu Netware firmy Novell, jak rdwniez z urzgdzenia-
mi laboratorium chemicznego. Zastosowany system realizuje tylko zadania
pozioméw | i Il oraz obstuguje okoto 40 terminali.

Proponowane przez nas rozwigzania sg duzo tansze od stosowanych
dotychczas systemoéw realizowanych przez firmy specjalizujgce sie w tego
typu zastosowaniach. Wynika to z ogromnego postepu, jaki ostatnio zostat
poczyniony w produkcji sprzetu komputerowego oraz oprogramowania
systemowego i aplikacyjnego. Dostepne dzisiaj komputery oparte na
procesorach Intel posiadajg moc obliczeniowg poréwnywalng do
niedawnych minikomputeréw czy mainframe’éw. Rowniez zastosowanie
oprogramowania narzedziowego Wonderware, pozwalajgcego na
tworzenie systemu metodg parametryzacji z wykorzystaniem
automatycznych generatorow aplikacji, pozwala na znaczne skrocenie
czasu potrzebnego do opracowania, a zwtaszcza testowania oprogra—
mowania. Nie sposdb przeceni¢ korzysci, jakie daje stosowania jednolitego
systemu operacyjnego oraz interfejs cztowiek-maszyna HMI (Human
Machine Interface) zaréwno ze wzgledu na eliminowanie problemow
zwigzanych z wymiang danych, jak réwniez szkoleniem obstugi czy
szeroko pojetym serwisem oprogramowania.

KorzySci wynikajace z wdrozenia systemu APCMS

Sg one oczywiscie rozne w zaleznosci od tego, na ilu poziomach
system zostanie zrealizowany oraz jakim zakresem dziafania obejmie
zaktad produkcyjny. Nie do pominigcia jest tu rdwniez czynnik ludzki. Nie da
sie wprowadzi¢ tego typu systemu “przeciw pracownikom” i to zaréwno tym
z bezposredniej obstugi maszyn, jak i tym nalezacym do kadry
kierowniczej. Jest to, naszym zdaniem, jeden z najistotniejszych warunkow
powodzenia przy wdrazaniu. Nalezy zdawaé sobie sprawe z tego, ze okres
wdrozenia oraz testowania poszczegdlnych aplikacji wiaze si¢ z duza
ucigzliwoscig dla osob, ktdre sg w ten proces zaangazowane, a oprocz
tego musza realizowa¢ swoje obowigzki wynikajace z biezacej pracy
zakfadu. Nalezy pamigta¢ o tym, ze z nielicznymi wyjatkami takie systemy
sg wdrazane “na ruchu” i proces ten nie powinien mie¢ negatywnego
wptywu na funkcjonowanie zaktadu. Dzigki duzej determinacji, zrozumieniu
przez kierownictwo poszczegdlnych wydziatéw Huty Ostrowiec korzysci,
jakie system przyniesie oraz otwartej i przyjaznej postawie pracownikow
udato sie proces wdrazania systemu przeprowadzi¢ bez wigkszych
zaktocen.

Generalnie mozna powiedzieé, ze wdrozenie systemu zarzadzania
i kontroli (APCMS) na pierwszych trzech poziomach zapewnia szybkg
reakcje na zmieniajgce sie warunki prowadzenia dziafalnosci produkcyjnej.
Stosujac systemy APCMS, przedsiebiorstwo moze dynamicznie (w prze-
ciggu godzin) przekonfigurowa¢ proces produkcyjny, a wiec i zmieniaé
w pewnym zakresie wyrdb finalny. Moze ono realizowa¢ matoseryjne lub
jednostkowe zaméwienia od swoich klientéw. Moze produkowa¢ mate partie
wyrobdw bardziej ekonomicznie, poniewaz zdolno$¢ systemu APCMS do
modelowania procesu produkcyjnego pozwala na szybkie i tatwe
przekonfigurowanie procesu. Jesli nastapi przerwa w dostawach lub
nieprzewidziana awaria danego urzadzenia, mozna zmieni¢ marszrute
wyrobu “w biegu”. Kierownictwo moze bardziej efektywnie planowaé
produkcje i lepiej wykorzysta¢ zasoby przedsigbiorstwa (maszyny,
urzadzenia), poniewaz funkcja dynamicznego monitorowania produkcii
dostarcza w czasie rzeczywistym informacji o aktualnym stanie procesu
i poszczegdlnych partii wyrobow, o czasie potrzebnym do zakonczenia
procesu, czasie oczekiwania danych partii w kolejkach do urzadzen, itp.

System APCMS moze by¢ pomocny w pomiarze i zwigkszeniu
wydajnosci procesu produkcji. Pozwala on kierownictwu na uzyskanie
optymalnej wydajnosci procesu przy posiadanym sprzecie, operatorach,
materiatach i stosowanych technologiach. Umozliwia zminimalizowanie
odpadéw produkcyjnych poprzez zapewnienie wykorzystania wtasciwych
materiatow i odpowiednich urzadzen oraz standardéw technicznych
zdefiniowanych w systemie. Dynamiczne instrukcje dla operatorow
zapewniajg, ze posiadajg oni dostep do wymaganych informacji
w odpowiednim czasie. Wszystkie te czynniki minimalizujg mozliwosé
popetnienia btedu przez cztowieka i maksymalizujg wykorzystanie zasobow
ludzkich i sprzetowych.

Innym istotnym aspektem zastosowania systeméw zarzadzania
APCMS jest wykorzystanie ich zdolnosci do rejestrowania kompletnej
historii wyrobéw. Oznacza to mozliwo$¢ generowania raportéw wyszcze—-
gdlniajacych, jaki materiat oraz jakie zasoby sprzetowe i ludzkie zostaty
uzyte do wyprodukowania wyrobu finalnego. Jest to wyjatkowo uzyteczne
narzedzie w sytuacji, gdy instytucje rzadowe wymagajg od producentow
prowadzenia szczegbtowej dokumentacji produkcii.

Instalacje w Hucie Ostrowiec wykonata firma Enpol Sp. z o.0., ul.
Chodkiewicza 31, 44-100 Gliwice, tel. (032) 279-96-20

mgr inz. Marek Winsczyk (Enpol Gliwice)

Wonderware otrzymuje Nagrode Microsoftu

za sprzedaz 10 000 sztuk licencji

Microsoft SQL Server. Oprogramowanie to stanowi cze$¢ sktadowg

przemystowej bazy danych Wonderware Industrial SQL Server, ktére w ostatnim czasie zdobyto czotowg pozycje

na rynku relacyjnych baz danych wykorzystywanych w przemysle.




InTrack w irlandzkiej wytworni szkiet kontaktowych

Opis sytuaciji w zaktadzie

W miescie Waterford w potudniowej Irlandii znajduje sie najwigksza na
Swiecie fabryka amerykanskiej firmy Bausch & Lomb - gféwnego obok
firmy Johnson & Johnson producenta soczewek kontaktowych na $wiecie.
Fabryka produkuje obecnie kilkadziesigt min réznego rodzaju soczewek
rocznie. Ocenia sig, ze w fabryce powstaje co trzecia soczewka
produkowana przez Bausch & Lomb na $wiecie. Zaktad posiada kilka linii
produkcyjnych wytwarzajgcych m.in. soczewki twarde i migekkie.
Powierzchnia zaktadu wynosi 20 000 m kw., za$ zatrudnienie wynosi ok.
1500 osdb w ramach 28 linii produkcyjnych.

System zarzadzania produkcjg typu MES na liniach soczewek
migkkich zrealizowano za pomocg oprogramowania Wonderware InTrack.
Powodem zastosowania systemu MES byta koniecznos¢ redukcji kosztow
produkciji w odniesieniu do konkurencji. Zbyt wysokie koszty spowodowane
byty m.in.:

[0 stabymi mechanizmami motywowania zatogi w kierunku poprawiania
jakosci procesu i redukciji kosztow,

[ niedokfadnymi, sp6znionymi, a takze trudno dostepnymi raportami z
procesu produkeyjnego (przed zainstalowaniem systemu InTrack czas
oczekiwania na raport wynosit od 7 do 10 dni, obecnie raporty uzysku-
je sie w czasie rzedu 1 godz.),

(O duzag pracochtonno$cig procesu wynikajacg z recznego zbierania
danych, co powodowato duzo pomytek.

Waznym powodem wdrozenia systemu $ledzenia produkcji byta tez
koniecznos¢ zachowania norm ustalanych przez amerykarska agencje
rzgdowg FDA (ang. Food and Drug Administration) nadzorujgcg przemyst
spozywczy i farmaceutyczny. Np. FDA moze zamkng¢ catg fabryke, jezeli
okaze sie, ze chociaz jedna para soczewek sprzedanych klientowi ma
etykiete opisujaca produkt niezgodnie ze stanem faktycznym.

Zaproponowane rozwigzanie

Rozwigzanie, ktdre zaproponowano dla powyzszych problemdw,
oparto na oprogramowaniu InTrack wspotpracujgcym z programem
InTouch jako inter-
fejsem dla obstugi.
Aplikacja InTracka ma
za zadanie $ledzi¢
proces i zapisywac
wszystkie informacje
z procesu zgodnie z
zatozeniami  norm
FDA. InTrack zapew-
nia petng integracje
systemu zarzadzania
procesem z warstwa
bezposredniego ste-
rowania (sterowniki
PLC) i wizualizacji
procesu.  Aplikacja
zawiera 15 predefi-
niowanych raportow,
ktére sg dostepne na
biezaco; istnieje takze

mozliwos¢é tworzenia
wtasnych raportow adhoc.
System InTracka bedzie w
przysztosci wspotpracowat
z modutem harmonogra-
mowania produkciji, aby
automatycznie wykonywac
zlecenia produkcyjne we-
dtug zadanej strategii.
InTrack zostat wy-
brany z nastepujgcych po-
wodow:
[0 zapewnia petng integracje narzedzia do zarzadzania i $ledzenia pro-
dukcji z warstwg PLC,
(1 zapewnia integracje warstwy zarzadzania z warstwa wizualizacji technologii
(1 udostepnia w tatwy sposdb dane na temat biezgcego stanu produkcii
(tzw. kluczowe wskazniki produkcyjne — KPI (key production indicators),
a takze pozwala na tatwy dostep do danych z przesztosci (np. mozliwosé
odtworzenia catej genealogii dla wybranej pary soczewek!)

Rezultaty i perspektywy

Zastosowanie InTracka po raz pienwszy dato mozliwosc szczegotowego wgladu
w produkcje w tym $ledzenia produkcji z dokfadnoscig do pojedynczej soczewki.
System automatycznie zarzadza i identyfikuje zlecenia i partie produkcyjne na linii,
podajac na biezaco status pracy w toku WIP (work in progress) — w obecnej sytuacii
nie stosuje si¢ juz recznego zbierania danych. Raporty na temat poszczegdinych
produktow uzyskuie sig po ok. 1 godz. od zakoriczenia produkcji (wczesniej uzyskanie
podobnego raportu zabierato ok. 1 tygodnia !). Wydajno$¢ produkcji zostata
zwigkszona 0 okoto 15%.

Zakfad planuje zwigkszenie liczby pracownikéw do 2000 osob, a takze
zaimplementowanie oprogramowania FactorySuite na liniach do produkcji
soczewek twardych. Planowane jest tez rozszerzenie zakresu dziatania
aplikacji InTrack o petne $ledzenie przyczyn powstawania i przeptywu
odpadéw produkeyjnych.

Obecnie w zaktadzie pracuje okoto 100 licencji oprogramowania
InTrack. Przyjeto zatozenie, ze na kazdej maszynie znajduje sie licencja
InTrack, gdyz taki poziom uszczegdtowienia jest wymagany przy $ledzeniu.
Wszystkie stacje robocze pracujg w sieci i pofgczone sg z centralnym
serwerem pracujgcym pod Windows NT z bazg danych Oracle.
Zastosowano serwer w architekturze hot-standby. Efektem tego jest
nieprzerwana praca linii produkcyjnych i systemu $ledzenia od péttora roku
(wszystkie linie pracujg 24 godz. na dobg, 7 dni w tygodniu).

Opisywana aplikacja moze by¢ bardzo dobrym przyktadem duzych
zyskow, jakie daje zaktadom zastosowanie oprogramowania InTrack do
$ledzenia i zarzadzania procesem. Podany przyktad udowadnia, ze
inwestycjia w oprogramowania do poprawienia jako$ci procesu moze
bardzo szybko zwréci¢ sie w postaci zmniejszonych kosztéw produkcji i
zwigkszonej wydajnosci, a te dajg wymierne korzysci finansowe dla
zaktadu.

Grzegorz Dubiel
(Astor Krakéw)

Raport “Zarzadzanie Procesami Produkcji” przygotowat Dziat Oprogramowania Przemystowego
firmy ASTOR Sp. z 0.0., Krakow, ul. Smolensk 29, tel. (012) 429 55 31
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Szanowni Panstwo !

Mito nam poinformowaé o jubileuszu naszej spotki, ktéra zajmuje sie integracjq Automatyka Przemysiowa
nowoczesnych systemow automatyki przemystowej. Od chwili rozpoczecia dziatalnosci
zebralismy wiele doswiadczen technicznych, handlowych i referencji w poszczegolnych ) ,
branzach przemystu oraz nawigzywaliSmy kontakty z innymi firmami z tej branzy. Czas ul. Smolerisk 29, 31-112 Krakow

przemy azy Y  z innymi f ] branzy, tel. ffax (012) 429 55 08
ten wykorzystany byt przez nas rowniez na budowe wtasnej kadry inzynierow - wysokiej ' 499 49 56
klasy specjalistow w swoich dziedzinach. www.abis.krakow.pl

W 1994 roku wigkszos¢ naszych kolegow, absolwentow AGH, zajmowala si¢ albo handlem info@abis.krakow.pl
komputerami, albo pisaniem programow dla hurtowni, sklepow itp. Powstajgce w branzy automatyki
przemystowej firmy przewaznie wywodzily sie z biur projektowych lub z zaktadow przemystowych.

Podjecie decyzji o rozpoczeciu takiej akurat dziatalnosci wigzalo sie ze znacznym ryzykiem. DziS z duzq satysfakcjq mozemy powiedziec, ze
chyba wszyscy nasi klienci otrzymali ustugi na wysokim poziomie technicznym i etycznym. Bardzo niski odsetek interwencji w okresie
gwarancyjnym i praktycznie ich brak po gwarancji utwierdza nas w tym przekonaniu.

Drzis wciqz wychodzimy naprzeciw oczekiwaniom klientow, ale rowniez kreujemy ich potrzeby proponujgc coraz to
doskonalsze rozwigzania techniczne. W czasach ciggle zmieniajqcej sie technologii informatycznej i elektrotechnicznej taki
partner ma duze znaczenie dla klienta w przemysle.

Drziekujemy wszystkim za wspotprace, w szczegolnosci firmie ASTOR, ktora udostepnia nam tamy swojego biuletynu.
Zapraszamy do kontaktow.

Piotr Bistron i Lukasz Stec
(wlasciciele spotki ABIS s.c.)

Nowe ksiazki wydane przez ASTORA
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Wychodzac naprzeciw potrzebom uzytkownikéw sprzetu i oprogramowania, nasza firma konsekwentnie wydaje
literature techniczng w jezyku polskim. Czes¢ ksiazek stanowia oryginalne opracowania naszych specjalistow, a cze$¢ to
wierne tlumaczenia oryginatéw angielskich. Dziat oprogramowania przemystowego juz w ubieglym roku przygotowat
obszerny podrecznik InTouch 7.0. Obecnie w sprzedazy znajduja si¢ nastepujace ksigzki, stanowigce jego uzupetnienie:
InTouch 7.0 - Opis funkcji, pol i zmiennych systemowych, InTouch 7.0 - Runtime, InTouch 7.0 - Menedzer Receptur,
InTouch 7.0 - Modut SQL Access, Modutl Statystycznej Kontroli Procesu SPC Pro.

Dziat sterownikow programowalnych przygotowal trzystustronicowa ksiazke Sterowniki programowalne serii 90-
30/Versa/Max/Micro - Opis Funkcji, w ktorej znaleZ¢ mozna opisy wszystkich instrukcji oprogramowania sterownikow.
Nowe pozycje stanowia tez Sterowniki programowalne serii 90-30/Versa/Max/Micro - Opis Systemu oraz Sterowniki
programowalne Serii 90 Micro - Podrecznik Uzytkownika. Zesztoroczna wersja katalogu produktéw GE Fanuc zostaje
zastapiona nowym wydaniem, ktére obejmuje takze nowa rodzing produktéw VersaMax i OCS. Wszystkie ksiazki
mozna naby¢ w naszej firmie w sprzedazy wysylkowej; zaméwienie mozna sporzadzi¢ wykorzystujac kupon z prze-
dostatniej strony Biuletynu.
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Artykut sponsorowany

Automatyka firm OEM Automatic oraz j.auer

Abikom sp. z 0.0. jest regionalnym dystrybutorem
OEM Automatic. ChcieliSmy przyblizy¢ Pafistwu niektdre
z oferowanych przez nas elementéw automatyki. Firma
OEM Automatic potozyla duzy nacisk na komponenty
automatyki zwigzane z bezpieczefistwem pracy maszyn
i urzadzen: moduly bezpieczefistwa, urzadzenia do ma-
newrowania, wylaczniki bezpieczefistwa, urzadzenia do
naglego zatrzymywania maszyn. Po§wiecona jest im osob-
na cze¢$¢ katalogu.

Wsrod elementéw
z tej grupy sa wy-
taczniki  kluczowe
bezpieczenistwa z blo-
kada magnetyczng
firmy GUARDMAS-
TER. Pehia one za-
réowno funkcje zwyk-
fego wylacznika klu-
czowego, uniemozli-
wiajacego zalaczenie
maszyny, dopOki nie
znajduje si¢ ona w po-
fozeniu bezpiecznym
(np. zamknieta krata
zabezpieczajaca) oraz
funkcje zamka mag-
netycznego, dzieki ktérej unika si¢ niepotrzebnego
wylaczenia maszyny poprzez przypadkowe otwarcie kraty.
Istnieje rowniez mozliwo$¢ wprowadzenia opdznienia (np.
ze sterownika PLC) od chwili wylaczenia urzadzenia do
momentu, w ktérym mozna uzyska¢ do niego dostep
(otwarcie kraty lub innego typu ostony), co pozwala na
zatrzymanie si¢ wirujacych cze$ci maszyny.

OEM Automatic posiada réwniez bogata oferte
fotokomorek. Czotowa firma jest tu japofiski producent
SEEKA-TAKEX specjalizujacy si¢ wylacznie w czujni-
kach fotoelektrycznych. Szeroki asortyment obejmuje
nastepujace typy:
nadajnik-odbior-
nik, refleksyjne,
zblizeniowe i kon-
wergencyjne (dzia-
faja jak zblizenio-
we, ale sa nieczute
na barwe przed-
miotu). W ofercie
SEEKA-TAKEX

godne uwagi sa tez czujniki nietypowe. Mozemy do nich
zaliczy¢ np. fotokomorke stuzaca do rozpoznawania
koloréw; czujnik posiada 3 programowalne wyjscia, dla
trzech koloréw + 1 wyjscie aktywne dla pozostatych kolo-
réow (nie zaprogramowanych). Dzieki tym cechom ww.
fotokomoérke mozna stosowac réwniez przy sortowaniu,
kontroli jakosci (np. sprawdzanie etykiet na butelkach)
lub sprawdzaniu poprawnosci pozycji (np. wlasciwego
ustawienia przedmiotéw przesuwajacych si¢ na tasmie).

Z kolei firma j.auer specjalizuje si¢ w produktach
ostrzegawczych. Szeroka gama elementéw obejmuje
zaréwno elementy Swietlne, jak i dZwickowe. Ciekawym
produktem sa wieze S$wietlne dzigki ktérym mozZemy
w prosty sposob obserwowac stan pracy maszyny. Kazda
wieza sktada sie
z cokotu i umie-
szczonych na nim
modutéw. Wieze
mozna skonfigu-
rowa¢ nastepu-
jaco: 1 — 5 modu-
16w  Swietlnych,
1-4 moduly
Swietlne + mo-
dut kombinowa-
ny (Swiatto-
dzwick), 1 - 3
moduly $wietlne
+ syrena (dwa
dzwigki, wybOr pigtnastu réznych tondw, regulacja czes-
totliwosci, 64 — 103 dB). Standardowo dost¢pne sa
moduly na napiecia: 24VAC/DC i 230VAC, inne za$ na
zamowienie. Moduly faczy si¢ ze soba przez zlacze
bagnetowe dzigki czemu mozliwa jest szybka wymiana
zarowki lub catego elementu. Dostepne sg trzy warianty
Zrodta Swiatta: zaréwka zwykta, lampa ksenonowa lub
LED (trzydziesci sztuk SMD rozmieszczonych w mo-
dule). Dla wiezy sktadajacej si¢ z samych modutéw
Swietlnych mozna uzyska¢ IP65, co pozwala stosowac je
na zewnatrz.

Opisane elementy stanowia jedynie fragment oferty.
Osoby zainteresowane szerszymi informacjami prosimy
o kontakt z firma Abikom sp. z o.0., 40-555 Katowice, ul.
Rolna 43 tel/fax: 201-18-66, 201-18-67.

Jacek Feldek
(Abikom Katowice)

ABIKOM

GRUPA ASTOR

Miedzynarodowe Targi Gornictwa, Energetyki, Metalurgii i Chemii

06.09 - 10.09.1999r., Katowice, ul. Bytkowska 1B
Stoisko nr 3034, Pawilon nr 3

Firma ABIKOM
zaprasza ha

"KATOWICE’99"
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Radiomodem za 199,90 zt miesiecznie

I. Jak sfinansowaé inwestycje ?

Czesto przeszkoda w realizacji dlugo planowanej i po-
zadanej inwestycji jest brak wolnych Srodkéw, ktdre
trzeba zaangazowaé w zakup urzadzen potrzebnych do jej
uruchomienia. Wychodzac naprzeciw potrzebom naszych
klientéw, pragniemy zaproponowac rozwiazanie, ktdre
powinno zadowoli¢ zaréwno tych, ktérzy nie dysponuja
w danej chwili wystarczajaca gotowka, aby zakupié
potrzebny sprzet, a kredytowa oferta banku nastrgcza im
wiele problemoéw formalnych, jak i tych, ktorzy posiadaja
Srodki, ale naktady na rozwdj wola wprowadzi¢ w koszty
biezacej dziatalnosci.

Nasza propozycja to leasing radiomodeméw SATEL.
Firma, ktéra zamierza wejS¢ w posiadanie na wlasnos¢
radiomodeméw SATEL, ale w danym momencie nie
planuje finansowaé calej inwestycji, moze staé si¢
leasingobiorca, co oznacza, ze przez pierwsze 36 miesiecy
jest ich uzytkownikiem (dzierzawi je), a po splacie
wszystkich rat moze stac si¢ wlascicielem wyleasingowa-
nych wczesniej urzadzen. Warto tutaj wymienié
podstawowe zalety takiego rozwigzania:

B niewielkie zaangazowanie kapitatu wlasnego,

B oplaty leasingowe sg kosztem uzyskania przychodu dla
leasingobiorcy, co zwigksza atrakcyjno$¢ leasingu
w stosunku do kredytu czy inwestycji ze Srodkow wias-
nych (wtedy kosztem uzyskania przychodu jest tylko
odpis amortyzacyjny),

B zobowiagzania z tytulu umowy leasingowej nie
powoduja zmniejszenia zdolnoSci kredytowej leas-
ingobiorcy,

B procedura zawarcia umowy leasingowej nie nastrgcza
wielu probleméw natury formalnej, wszystkie formal-
noSci mozna przeprowadzi¢ w firmie ASTOR lub
w siedzibie klienta.

B nie s3 wymagane majatkowe zabezpieczenia transak-
cji.

Il. 0d stow do czynéw

Leasingobiorca moze zosta¢ kazdy podmiot gospo-
darczy bez wzgledu na forme¢ prawna (spotki prawa
handlowego, spdtki cywilne, osoby fizyczne prowadzace
dziatalno§¢ gospodarcza, przedsigbiorstwa panstwowe,
spotdzielnie i stowarzyszenia).

Od momentu wyrazenia checi wyleasingowania
radiomodeméw SATEL do ich otrzymania do
uzytkowania nie powinno uplyna¢ wigcej niz 2 tygodnie,
za§ wszelkie formalnoSci mozna przeprowadzi¢ w
siedzibie firmy ASTOR.

Procedura zawarcia i przebieg umowy leasingowej
przedstawia si¢ nastgpujaco:

1. Klient deklaruje cheé wyleasingowania co najmniej 2
szt. radiomodemo6w SATEL.

2. ASTOR udziela klientowi 3% rabatu na leasingowane
radiomodemy.

3. Klient dostarcza do firmy ASTOR nastepujace
dokumenty:

Osoby fizyczne prowadzace dzialalnosé gospodarcza:
zaswiadczenie o wpisie do ewidencji dziatalnosci gospodarczej,
REGON, zaswiadczenie z Urzedu Skarbowego o niezaleganiu
z podatkami, za§wiadczenie z Urzedu Skarbowego o dochodach
i obrotach lub kopie deklaracji podatkowej, opini¢ bankowa.
Osoby prawne:

wyciag z rejestru, REGON, zaswiadczenie z Urzedu Skarbowego
o niezaleganiu z podatkami, bilans i rachunek wynikéw lub kopie

deklaracji podatkowej, opini¢ bankowa.

Ponizsze symulacje kosztowe zakladaja, Ze klient
dostarcza caly wymieniony wyzej zestaw dokumentéw.
Istnieje tez mozliwo$¢ zastosowania procedury uprosz-
czonej (np. bez dostarczenia opinii bankowej lub
zaswiadczenia z US), nalezy jednak liczy¢ si¢ wéwczas
z dodatkowymi kosztami.

4. Po przeanalizowaniu przez leasingodawce dokumen-
téw nastepuje podpisanie umowy leasingowej wraz
zwplata czynszu inicjalnego, kaucji i sktadki ubez-
pieczeniowej (sa to koszty poczatkowe, ktére ponosi
leasingobiorca).

5. Klient odbiera wyleasingowane radiomodemy,
potwierdzeniem jest Akt Przekazania Przedmiotu
Leasingu.

6. Co miesiac leasingodawca przysyta klientowi faktury
za opfaty leasingowe, ktére sa dla niego kosztem
uzyskania przychodu.

7. Po zakoficzeniu umowy leasingowej (36 miesiecy)
klient zwraca leasingodawcy przedmiot leasingu
iotrzymuje zwrot kaucji wptaconej przy zawarciu
umoéw. Jednocze$nie leasingodawca proponuje
klientowi zakup przedmiotu leasingu za wartos$¢
kaucji; tym samym radiomodem staje si¢ wlasnoScia
leasingobiorcy.

Symulacja kosztow leasingu operacyjnego 1 szt.
radiomodemu SATEL typ 2ASXE

kaucja zwrotna 5,00 %
Ubezpieczenie 36 miesiecy 2,55 %
cena cennikowa za 1 szt. 4990,00 zt
cena z rabatem 3% 4840,30 zt
optata rata koszty rata
wstepna miesieczna poczatkowe miesigczna
w % w PLN w PLN
0% 4,13% 365,44 199,90
5% 3,94% 607,46 190,71
10% 3,75% 849,47 181,51
15% 3,57% 1091,49 172,80

M opcja wysokoSci optaty wstepnej w % wybierana jest przez klienta

W wszelkie optaty w PLN nie zawieraja podatku VAT

W rubryka “koszty poczatkowe w PLN” zawiera kaucje zwrotna, ktéra po 36
miesiagcach moze by¢ zwrdcona lub moze stac si¢ ceng zakupu na wlasnos¢
przedmiotu leasingu (leasingodawca wystawia faktur¢ VAT, a leasingobiorca
doplaca tylko podatek) oraz ubezpieczenie

lll. Aspekty podatkowo-prawne

Leasing nie jest zdefiniowany w kodeksie cywilnym —
umowy leasingowe sa zatem umowami nienazwanymi,
traktowanymi przez prawo podatowe podobnie do uméw
najmu i dzierzawy. Rdznice dotycza okreSlenia niekto-
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rych praw i obowigzkéw stron. Leasingobiorca, a nie
leasingodawca, jest odpowiedzialny za utrzymanie
przedmiotu leasingu w stanie nie pogorszonym (wszelkie
naprawy wynikajace z umowy gwarancyjne pokrywa AS-
TOR, a nie objete gwarancja leasingobiorca).

Aspekt podatkowy leasingu w Polsce okreSlaja
Ustawa z dnia 26.07.1991 o podatku dochodowym od
0sob fizycznych (art.23 ust.1, pkt. 2 i 3) oraz Ustawa
z dnia 15.02.1992 o podatku dochodowym od 0s6b praw-
nych (art.16 ust.1 pkt. 2 i 3) wraz z Rozporzadzeniem
Ministra Finansow z dnia 06.04.1993 w sprawie zaliczania
przedmiotu uméw najmu lub dzierzawy rzeczy albo praw
majatkowych do sktadnikéw majatku stron tych umoéw.

Na podstawie powyzszych przepisow umowa leasingu
operacyjnego pozwala leasingobiorcy (naszemu klien-
towi) zaliczy¢ do kosztéw uzyskania przychodéw wszelkie
koszty zwiazane z umowa leasingu i odliczy¢ VAT

naliczony w fakturach wystawionych przez leasingo-
dawce.

IV. Dlaczego warto?

Omoéwiona powyzej metoda finansowania inwestycji
daje naszym klientom mozliwo$¢ wejscia w krétkim czasie
w posiadanie instalacji opartej na nowoczesnej i nie-
zawodnej komunikacji radiomodemowej bez wylozenia
od razu wlasnego kapitatu. Jest to takze sposob na
nabycie sktadnikéw majatku trwatego potrzebnych, aby
odnie$¢ sukces gospodarczy, rozwinaé swoja firme, gdy
nie dysponuje si¢ wolnymi §rodkami finansowymi lub nie
posiada wystarczajacych zasobow kapitatlowych. Zapra-
szamy do skorzystania z naszej oferty. Wszelkie infor-
macje dotyczace leasingu radiomodeméw SATEL
otrzymaja Pafistwo w siedzibie firmy ASTOR .

Agnieszka Politariska (Astor Krakow)

o R .

Nowosci
witryny WWW

Astora

Patrzac na strony tytutowe Biuletynu,
mozna przesledzi¢ rozwdj pisma na przes-
trzeni ostatnich pigciu lat. Juz 20 nume-

row Biuletynu Automatyki ASTOR prze-

IR AUTOAATTR

szto do historii, ale dzigki technologii
WWW nie znikaja bez Sladu. Kompletne
numery z rocznikéw 1998 i 1999 w forma-
cie pdf oraz najciekawsze artykuly ze
wszystkich numerdw archiwalnych znaj-
duja sie w internetowej witrynie ASTORA
pod adresem www.astor.com.pl

Znalez¢ tam mozna opisy ponad pigé-

BIILETTA AUTORATTRI MULLETH AHTONATYR S

BIILLTTE BUIORRITE =52
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dziesieciu instalacji automatyki przemys-
towej zrealizowanych w Polsce w oparciu
0 sprzet i oprogramowanie dostarczone
przez nasza firme¢. Uaktualnione strony
poswigcone sterownikom PLC GE-Fanuc,
radiomodemom Satela i oprogramowaniu
Wonderware zawieraja szczegdtowe dane

i BIULETYN ==

-

BIULETYN AUTOMATYRI

techniczne umozliwiajace doktadne poz-
nanie oferowanych przez nas produktow.
Na stronie poswigconej Wonderware
umieszczono nowe lacza kierujace do
stron przedstawiajacych firmy z catego
Swiata, w ktorych uzywane jest to wlasnie
oprogramowanie.

m
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Ludzie

Astora (21)

w kazdym numerze Biuletynu przedstawiamy pracownikow naszej firmy

Tomasz Michatek od urodzenia pozostaje wierny
picknemu grodowi Kraka. Gdy tylko zaczat si¢ sprawnie
poruszaé na dwoch konczynach, zainteresowat si¢ sportem.
Jednakze kilkakrotnie zmienial dyscypling. Poczatkowo
byla to lekkoatletyka w formie szalonych biegéw po
mieszkaniu i skakania po meblach. PdZniej zaczat uprawiad
szermierke w KS "Cracovia". Ostatecznie jego pasja stata si¢
pitka nozna. Z zapatem S§ledzi
wszystkie rozgrywki polskiej ligi, co
doprowadza do szalu jego Zone.
Pamietny mecz Wisty z Parma
jesienia 1998 ogladat na zywo, ale,
jak Swiadczg koledzy z pracy, z
trybuny innej niz ta, z ktorej
rzucano nozami. Ostatnio Tomasz
prezentowal swoje mozliwoSci na
boisku, broniac dzielnie bramki
druzyny Astora w czasie rozgrywek
Ligi BSA.

Ale sport nie jest jego jedyna
pasja. W wolnych chwilach chetnie
czyta ksiazki, stucha muzyki lub
spaceruje po lesie, wypatrujac
grzybow. Chociaz zawsze uwazal,
ze wszystko, co krakowskie, jest
najlepsze, jednak zon¢ znalazl poza
Krakowem - w Sanoku, miescie be-
dacym wrotami do Bieszczad. Od

@il

~
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Na targach...

kilku lat jest wigc sta-
lym bywalcem tych
malowniczych okolic
i wielbicielem biesz-
czadzkiej przyrody.
Po  ukofczeniu
szkoly podstawowej
Tomek planowatl nau-
ke w Technikum *.acz-

nosci, ale trafil do
Technikum Mecha-
nicznego nr 1, w kté-
rym stynat z talentu do jezyka polskiego i rosyjskiego. Za
namowa kolegi z harcerstwa rozpoczat studia na Politechni-
ce Krakowskiej. Tu w 1998 roku ukonczyt kierunek: auto-
matyka i robotyka, piszac prace magisterska o wykorzysta-
niu oprogramowania InTrack w nadzorowaniu produkcji.

W czasie studiéw pierwszy raz zetknat sie z firma Astor,
ktorej pracownicy prowadzili dla studentéw zajecia doty-
czace sterownikow GE Fanuc oraz oprogramowania Won-
derware. Spotkanie to utwierdzito Tomka w przekonaniu,
ze wybrat interesujacy kierunek studiéw i wptyneto na jego
dalsze losy. Prace w Astorze zaczynat w dziale sterownikéw
programowalnych, teraz za$ prowadzi dziat radiomodemdw
Satel. W ten sposob zrealizowal w pewnym sensie plany
czternastolatka, ktory kiedys cheial uczy¢ sie w Technikum
Yacznodci. Mozna wigc powiedzied, ze robi to, o czym ma-
rzyt od dziecka.

... [ na boisku.
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NIP:

. Prosze o nastepujgce bezpfatne materiaty:

(1 abonament Biuletynu Automatyki ASTOR ([ podrecznik ”InTouch 7.0 - Pierwsze kroki”

II. Zamawiam nastepujgce podreczniki i materiaty szkoleniowe opracowane w firmie ASTOR (na zielono 0znaczono nowe pozycije)

i prosze o wystanie ich za zaliczeniem pocztowym na méj adres.
“Sterowniki 90-Micro, 90-20, 90-30. Kurs programowania”
“Sterowniki 90-Micro, 90-30. Zbiér zadan z przyktadami rozwigzan”

‘Panele operatorskie Horner Electric”

‘Katalog sterownikow serii 90-Micro i 90-30”

‘Sterowniki 90-Micro - Podrecznik Uzytkownika”

“Sterowniki 90-30/VersaMax/Micro. Opis funkcji”

“Sterowniki 90-30/VersaMax/Micro. Opis systemu”

“InTouch 7.0 - Podrecznik uzytkownika”

“InTouch 7.0 - Opis funkcji, pol i zmiennych systemowych”

)“InTouch 7.0 - Runtime”

)“InTouch 7.0 - Menadzer Receptur”

)“InTouch 7.0 - Modut SQL Access”

)

)"

1
2
3
4
5
6
7
8
9
1
1)
1

“InTouch 7.0 - SPC PRO"

)
)
)
)
)
)
)
)
)
0
1
2
13
14)“InTouch 7.0 - Productivity Pack”

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

Podpis

Prosimy o czytelne wypetnienie zamowienia i wystanie go na adres firmy ASTOR:
ul. Smolensk 29, 31-112 Krakéw, fax (0-12) 429-55-81

(1 katalog oprogramowania Wonderware

(LI-ASK-KP-GE2) ........ €gz. po

(LI-ASK-ZZ-GES3) ........ egz. po

(LI-ASK-OIU-GE1) ........ €gz. po

(LI-ASC-9030-GE3) ........ €gz. po

(LI-ASK-MPU-GET) ........ €gz. po

(LI-ASK-OF-GE1) ........ €gz. po
(LI-ASK-0S-GE1) ........ egz.po 40zt =
(LI-ASK-PUA-IT7) ........ egz.po 120 zt =
(LI-ASK-OF-IT7) ........ egz.po 80zt =
(LI-ASK-RT-IT7) ........ egz.po 20 zt =
(LI-ASK-MR-IT7) ........ egz.po 20zt =
(LI-ASK-SA-IT7) ........ egz.po 20zt =
(LI-ASK-SP-IT7) ........ egz.po 20zt =
(LI-ASK-PP-IT7) ........ egz.po 20zt =

RAZEM: ........ccooovmmrirnrinrnnn. zt + VAT

Piecze¢ Instytucji




Burza na rynku
radiomodemy w leasingu

- GATEL

GATE LLEMIE = :

== ___.
. —

* Niezawodne radiomodemy finskiej firmy SATEL dostepne teraz w leasingu.
Szczegoty na str. 9.

ASTOR Sp. z 0.0., ul. Smolensk 29, 31-112 Krakow, internet: www.astor.com.pl, tel. (012) 429 55 31, fax (012) 429 55 81

& Filia Gdansk: tel./fax (058) 552-23-14 ¢ Filia Poznan: tel. (061) 650 29 87 ¢ Biatystok: PROMAR, tel. (085) 743 3169 ¢
& Bielsko-Biata: OPTIMUS-SEKO, tel. (033) 814 92 34 ¢ Gdaiisk: VIRCON, tel. (058) 552 14 90 WE’ l
j 4 Katowice: ABIKOM, tel./fax (032) 201 18 66 ¢ Krakow: ABiS, tel./fax (012) 429 55 08 ¢

& Stargard Szczecinski: INFEL, tel. (091) 577 69 95 4 Torui: ANKO SYSTEM, tel. (056) 654 9552 ¢
4 Wroctaw: MICROTECH INT. LTD., tel./fax (071) 3728019 4 Zamos$c: ATEX, tel. (084) 638 64 41 ¢



